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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Verfahren und
Vorrichtungen zum automatischen Einlegen
kastenformiger Sécke aus flexiblem
Verpackungsmaterial in kastenférmige
GroBbehalter, entsprechend dem Oberbegriff der
Anspriiche 1 und 4 (bekannt aus US-A-4 083 293).

Es ist bekannt, schittfahige Giiter in
kastenférmige Behélter z.B. aus Pappe oder
Metallen abzupacken. Zum Schutz des
verpackten Gutes wird iiblicherweise z.B. bei
einer Kartonverpackung zusétzlich eine
schiitzende Umhiillung mit einem Plastikmaterial
vorgenommen. Diese zuséatzliche Umhdllung aus
einem flexiblen Verpackungsmaterial erfolgt im
allgemeinen an der AuRenseite der
kastenférmigen Behéaltnisse und nurin
Sonderféllen durch das Einbringen von Beuteln
aus flexiblem Verpackungsmaterial, die entweder
einen runden oder auch einen viereckigen
Querschnitt aufweisen. Derartige
Verpackungsformen werden insbesondere dann
eingesetzt, wenn das zu verpackende Gut nicht
durch den Kontakt mit dem formgebenden
Material des benutzten Verpackungsbehalters in
Berithrung kommen darf. Zum Einlegen derartiger
Beutel in Kleinbehalter, die zur Verpackung von
Gramm bis Kilogramm-Mengen geeignet sind,
sind eine Reihe von automatisch arbeitenden
Verpackungsmaschinen entworfen worden, die
gestatten, eine grofle Zahl derartiger
Verpackungsbehélter mit eingelegten Beuteln
aus flexiblem Verpackungsmaterial automatisch
herstellen. Derartige Vorrichtungen sind
aufgrund ihrer hohen Durchsatzleistung pro
Zeiteinheit sehr aufwendig.

Beispiele fiir derartige Verpackungsmaschinen,
die das automatische Einlegen von Beuteln in
Behalter ermdglichen werden in US-A-41 42 453
und US-A-40 83 293 beschrieben. Die als Einlagen
vorgesehenen Plastikbeutel werden dabei mit
Hilfe von starren oder in Richtung auf 2
gegeniiberliegende Seiten spannbare
Formkorper in die Behélter eingefiithrt und dabei
gleichzeitig die Ré@nder der Beutel um die
Behélterwandungen gestiilpt, um eine
einwandfreie Aufnahme z.B. von leicht
verderblichen Lebensmitteln zu gestatten.

Der Einsatz derartiger Verpackungsmaschinen
fir das Einlegen groRer kastenférmiger Sacke
aus flexiblem Verpackungsmaterial in
kastenformige GroRbehélter ist praktisch nicht
moglich, da beispielsweise unter diesen
Bedingungen mit Beschddigungen der
Kastensécke gerechinet werden muR. Unter
kastenformigen GroBbehéltern werden hierbei
solche verstanden, die ein Verpackungsvolumen
von mehr als 100 vorzugsweise mehr als 200 |
aufweisen. Ein bevorzugtes Einsatzgebiet
derartiger kastenformiger GroRbehalter ist z.B.
bei der Ablage und VerpreBung von Fadenkabeln
gegeben, wie sie in der DE-OS 27 36 316
beschrieben wird. Bei dem Verfahren gemiR der
genannten Vorliteratur ist es erforderlich,
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kastenférmige Sécke aus flexiblem
Verpackungsmaterial in metallischen
Stiitzbehaltern gleicher Grofe einzusetzen. In
den so ausgeriisteten Stiitzbehéltern kénnen
Fadenkabel abgelegt und vorgepreft werden.
Nach dem Transport des gefiillten Stiitzbehalters
2u einer Endpresse wird der Stitzbehalter
abgezogen und das in dem kastenférmigen Sack
vorgeprelte Kabelmaterial anschlieRend einer
Endpressung in Ballenform unterworfen. Zur
Verpackung von Kabelbéandern und Faserflocke
eignen sich auch grofe Container, die zum
Schutz des verpackten Materials gegen
Verunreinigungen an den Containerwénden mit
kastenférmigen Sacken aus flexiblem
Verpackungsmaterial ausgekieidet werden
miissen.

Fir derartige Einsatzgebiete ist bisher eine
automatisch arbeitende Einlegevorrichtung und
ein geeignetes automatisch arbeitendes
Verfahren nicht vorgeschlagen worden.
Ublicherweise werden die konfektionierten
kastenférmigen Sécke in diese GroRbehélter von
Hand eingefiihrt und gegebenenfalls unter
Einsatz einfachster mechanischer Hilfsmittel in
den Behdltern ausgebreitet. Derartige Verfahren
sind jedoch sehr arbeitsintensiv und behindern
bekannte iiblicherweise vollkontinuierlich
ablaufende Verpackungsprozesse.
Beispielsweise ist es bei Einsatz einer
Vorrichtung zum Pressen und Verpacken von
Fadenkabeln erforderlich, im ununterbrochenen
Dauerbetrieb die Stiitzbehélter mit
kastenférmigen Séacken auch in der Spéat- und
Nachtschicht auszukleiden.

Bekannt war bereits aus der US-A-34 31 704 die
Bereitstellung von zusammengefalteten Sacken
auf einer Magazinbahn zum Auffangen von Abfall
eines Miillschluckers. Hierbei werden die Sacke,
die an ihrem oberen offenen Rand einen auf- und
zu-schnappbaren Faltmechanismus aufweisen,
mit Hilfe von 2 Klammervorrichtungen der
Teleskoprahmen miteinander verbunden und
gleichzeitig in der Magazinbahn gefiihrt. Der
Schnappmechanismus kann fiir die Fiillung des
Sackes durch entsprechende Zugkréafte
ausgeldst, d.h. gedffnet werden. Nachteilig bei
diesem System ist die aufwendige Befestigung’
der Sacke in dem Faltmechanismus. Ein Einlegen
von kastenformigen Sécken in entsprechende
Behalter wird nicht beschrieben.

- Es bestand daher immer noch ein Bediirfnis,
ein Verfahren und eine geeignete Vorrichtung zu
finden, die das Einlegen groBer kastenformiger
Sacke aus flexiblem Verpackungsmaterial in
kastenformige GroBbehélter gestatten, wobei die
einzelnen Arbeitsschritte nicht mehr von Hand
sondern vollautomatisch nacheinander ablaufen
kénnen.

Es wurde nun eine betriebssichere Lésung der
geschilderten Aufgabe gefunden.
ErfindungsgemaR ist die Durchfithrung eines
bestimmten Verpackungsverfahrens mit Hilfe
neuartiger Vorrichtungen notwendig. Sie sind
Gegenstand der Patentanspriiche 1 und 4,



wiéhrend besonders bevorzugte
Ausfiihrungsformen in den Unteranspriichen
festgehalten wurden.

Zur Erlduterung der Erfindung soll zunachst das
Verfahren anhand der Figuren 1 bis 12
beschrieben werden, wéhrend Besonderheiten
der erfindungsgemaRen Vorrichtung erst danach
geschildert werden sollen.

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist auf ein
automatisch auszufiihrendes Einlegen von
kastenformigen Sécken aus flexiblem
Verpackungsmaterial in kastenformige
GroRbehilter gerichtet. Als flexibles
Verpackungsmaterial sind dabei beispielsweise
entsprechende Garnituren aus Folien,
Jutegeweben oder dergleichen einsetzbar. Fiir
viele Zwecke hat sich insbesondere die
Verwendung von Plastikfolie, die mit einem
Plastikfolien-Bandchengewebe kaschiert ist,
bewdhrt, da ein solches Material sich leicht
zuschneiden und zu Kastensdcken verndhen,
kleben oder verschweien |&Rt auf der anderen
Seite aber eine wesentlich bessere
WeiterreiBbesténdigkeit hat als iibliche Folien.

Vorgefertigte Kastensacke (1) miissen zunéchst
in die Vorrichtung eingegeben werden. Dazu
dienen Rollwagen (2), die wenigstens mit vier
Klemmstellen (3, 3', 4, 4’) versehen sind. Diese
Kiemmstellen miissen paarweise so weit
auseinander liegen, dal zwei gegeniiberliegende
Seitenfldchen eines Sackes am oberen Rand
ausgebreitet eingeklemmt werden kénnen,
wiahrend die beiden anderen Seitenfldchen und
der Boden des Sackes zusammengefaltet
bleiben. In der Figur 1 sind derartige mit
Kastensédcken (1) besttlickte Rollwagen (2)
wiedergegeben. Die Rollwagen (2) werden dabei
auf einer ersten Magazinbahn (5) gespeichert und
mit Hilfe einer nicht gezeichneten
Schubvorrichtung bis an einen Anschlag (6)
herangefihrt. Von der gegeniiberliegenden Seite
des Anschlags (6) wird dann eine Zugvorrichtung
(7) ausgefahren, 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, 8') sind
betéatigbar z.B. liber einen kleinen Servomotor mit
Hebelsystem oder aber iiber einen
pneumatischen Antrieb (nicht gezeigt). Die
Greifer (8, 8') k6nnen lber den Rand der
nachstliegenden Seitenflache des Kastensackes
(1) angehoben werden und dann auf
Sackrandhdhe abgesenkt werden, wobei diese
Seitenflache federnd in die Greifer (8, 8)
eingeklemmt wird. AnschlieBend wird die
Zugvorrichtung (7) mit den Greifern (8, 8')
2uriickgefahren. 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.

AnschlieBend wird eine Spreizvorrichtung (9),
deren Spreizelemente (10,10') eingefaltet sind, in
den gedffneten Sack eingefiihrt und dann die
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Spreizelemente (10, 10’} ausgefahren, wobei der
Sack gespannt wird. In der Figur 4 ist dieses
Einfiihren der Spreizvorrichtung (9) im
eingefalteten Zustand wiedergegeben. Die
Spreizelemente sind zweckméaBigerweise als ein
vierfaches Hebelrahmensystem ausgebildet, das
beispielsweise von einem pneumatischen
Antriebssystem (11) bewegt werden kann. Dabei
sind die Spreizelemente (10) entlang den vier
Langskanten des Kastensackes ausgerichtet.
Durch das Ausfahren der Spreizeinrichtung (9)
wird der Sack vollsténdig ausgebreitet und
zwischen den Spreizelementen (10, 10')
gespannt, so daB jetzt ein Abfallen des Sackes,
jedenfalls in gespanntem Zustand der

Spreizvorrichtung (9), nicht mehr moglich ist.

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) iiber den
Ubergabepunkt hinaus.

An den einzelnen Spreizelementen (10) der
Spreizvorrichtung (9) befinden sich in der Ndhe
der Kanten des Sackes betdtigbare Klammern
(12), die spétestens nach der endgiiltigen
Ubernahme des ausgespannten Sackes durch die
Spreizvorrichtung betétigt werden. Die
betétigbaren Klammern (12), sind dabei in einer
solchen Hohe angeordnet, daR sie den auf der
Spreizvorrichtung (9) ausgespannten Sack (1)
nach dem Spannen und Glattziehen an seinem
oberen Rand festhaiten kdnnen. Nach Betétigung
der Klammern (12) kann die Spreizvorrichtung (9)
eingefahren bzw. zusammengefaltet werden. Der
gespannte Zustand des Sackes nach seinem
Entfernen aus den Klemmestelien (3, 3') und den
federnden Greifern (8, 8} der Zugvorrichtung {7)
wird in Bild b wiedergegeben, wahrend in Bild 6
der Zustand des Sackes und der
Spreizeinrichtung nach Einfalten der
Spreizvorrichtung (9) zu sehen ist. In diesem
Zustand kann die Spreizeinrichtung mit Hilfe
einer Bewegungsvorrichtung (13) in einen
kastenformigen GroBbehélter (14) verfahren und
dort abgesenkt werden.

In 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) zuriick auf die erste
Magazinbahn (b) gefiihrt werden kann. Die
Einzelheiten der Anordnung der Hebevorrichtung
(15) und der zweiten Magazinbahn (16) sollen im
Zusammenhang mit der Vorrichtung spéater
diskutiert werden; sie sind in Figur 11 dargestellt.

Die Zugvorrichtung (7) ist aus dem
Wirkungsbereich des Spreizrahmens (9) und
damit aus der Néhe des aufgespannten Backes
(1) durch Zuriickfahren mit Hilfe einer nicht
gezeigten Bewegungsvorrichtung entfernt
worden.

Nach dem Absenken der mit dem Kastensack
(1) bestiickten Spreizeinrichtung (9) in den zu



bestlickenden GroRbehélter (14) wird die
Spreizvorrichtung (9) langsam ausgefahren,
wobei der Kastensack an die Behalterwandungen
vollflachig angelegt wird. Die Fixierung der Lage
des Kastensackes (1) im GroRbehalter (14) ist auf
verschiedene Weise moglich. Beispielsweise
kann die Innenwand des Grofbehélters (14)
saugende oder klebende Stellen aufweisen, die
ein Fixieren der Lage des Sackes im
GroBbehalter (14) gestattet. Bevorzugte
Ausfiihrungsformen der Fixierung der Lage des
Kastensackes (1) im GroBbehalter sollen
nachfolgend noch beschrieben werden. Ist die
Lage des Sackes durch eine dieser MaBnahmen
sichergestellt, kénnen die Klammern (12) gel6st
werden, die Spreizeinrichtung (9) eingefaltet und
die gesamte Spreizvorrichtung aus dem
GroBbehalter (14) ausgefahren werden. Der
GroBbehalter ist dann auf seinen Innenfidchen
mit dem Kastensack (1) von entsprechender
GroRe bestiickt.

in den Figuren 7 bis 12 werden bevorzugte
Ausfithrungsformen des erfindungsgeméfen
Verfahrens und der dafiir benétigten Vorrichtung
wiedergegeben.

Bei diesen bevorzugten Verfahrensvarianten
wird der obere Rand des Kastensackes auf einer
Lénge (a) eingeschnitten und die entstehenden
umlegbaren Streifen am oberen Rand des
Kastensackes (1) mit Haltevorrichtungen (17) am
oberen Rand des GroBbehalters in Verbindung
gebracht. Dazu ist es erforderlich, daB der
Kastensack (1) an den oberen Enden der
Langskanten jeweils durch zwei Klammern (12,
12"") gehalten wird, die in der Nahe der
Sackkante sich befinden. Eine entsprechende
schematishce Darstellung in einer Aufsicht ist in
Figur 12 wiedergegeben. Zwischen den beiden
Kiammern {(12’, 12”) jeder Kante des
Kastensackes wirkt ein betatigbares 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 Lange (a) (Figur 7).

Nach dem Aufschneiden der oberen Kanten
des Kastensackes (1} durch die Messer (18)
erfolgt liblicherweise ein Einfalten der
Spreizvorrichtung (8), der Kastensack (1} wird
dann in einem GroBbehalter mit Hilfe der
Spreizvorrichtung (9) eingesenkt und die
Spreizvorrichtung (8) im Behalter (14) gespannt.
Nach Lésen der Klammern (12} bzw. (12°, 127)
stehen jetzt umlegbare Kanten des Kastensackes
(1) zur Verfiigung, die mit dem oberen Rand des
GroBbehalters (14) in Verbindung gebracht
werden konnen. Diese Verbindung, die
gleichzeitig eine Fixierung der Lage des
Kastensackes in dem GroRbehélter (14} ergibt,
kann beispielsweise durch Ankleben, Einwirken
von Saugk&pfen, Anheften oder Anklemmen
erfolgen.

In Figur 7 ist die Wirkungsweise der Messer
(18) schematisch wiedergegeben, wahrend in
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Figur 8 eine bevorzugte Form der Fixierung der
Lage des Kastensackes 1 im Gro8behalter (14)
dargestellt wird. Hierbei werden die durch die
Aktion der Messer (18) frei beweglich
gewordenen oberen Rinder des Sackes (1) mit
Hilfe einer Ubergabevorrichtung (19) in die
federnd wirkenden Haltevorrichtungen (17) des
GroBbehalters (14) eingeschoben. Die
Ubergabevorrlchtung (19) besteht geméaR Figur 8
aus einem pneumatischen Antrieb (20) dessen
Kolbenstdnge Hebelsysteme (21) in Bewegung
setzt, die die Lage schwertartiger Platten (22)
verdndern. In der Figur 8 sind nur zwei der
insgesamt vier Hebelsysteme und
Ubergabeschwerte (22) gezeigt. Die Ubergabe
erfolgt so, daR bei Ausfahren des pneumatischen
Antriebes (20) die schwertartigen
Ubergabevorrichtungen (22) auf den oberen Rand
des Sackes (1) einwirken. Nach Lésen der
Klammern (12) bzw. (12’, 12") ist es méoglich, den
oberen, in den Kanten eingeschnittenen Rand
des Kastensackes (1) unter die
Haltevorrichtungen (17) des GroBbehdlters (14) zu
schieben. In Figur 9 ist die Ubergabe des
Kastensackes an die Haltevorrichtung (17)
ausgefiihrt, die Spreizvorrichtung ist eingefahren
und wird mit Hilfe der Bewegungsvorrichtung
(13) aus dem Inneren des GroBbehaliters entfernt.
Der GroRbehalter ist jetzt fertig fiir die
Verpackung vorbereitet, er kann beispielsweise
gemaR dem Verfahren der DE-OS 27 36 316 zur
Ablage von Fadenkabeln eingesetzt werden.

Figur 10 zeigt einen Querschnitt entlang der
Linie X..X der Figur 8. Aus dieser Figur ist
ersichtlich, daB die Spreizrahmen (10) jeweils in
die Kanten des Kastensackes und des
GroBbehilters hineinpassen. Es ist so méglich,
den Kastensack (1) weitgehend faltenfrei in den
GroBbehalter (14) einzulegen.

In Figur 11 ist eine Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaR erforderlichen Vorrichtung
schematisch wiedergegeben. Die zum Einsatz
gelangenden Kastensécke (1) werden in die
Klammern (3, 3', 4, 4') der Rollwagen (2)
eingesetzt. Diese Rollwagen (2) werden auf einer
ersten Magazinbahn (5} gefiihrt. Die Klammern
(3. 3') und (4, 4') liegen jeweils soweit
auseinander, daB zwischen lhnen 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 Gesténge des Rollwagens
(2) verbunden ist und einem federnden Teil (24,
24'), daR das Einklemmen von
Verpackungsmaterial gestattet. Die Klemmstellen
{4,4’) sind in ahnlicher 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').

Die Rollwagen (2) missen leicht auf der
Magazinbahn (5) hin- und herbewegt werden
kénnen, dies kann beispielsweise Gber Rollen
oder Gleitstiicke oder dergleichen erfolgen. Die
Form der Magazinbahn kann die einer offenen



Schienenbahn sein. Bewahrt hat sich
beispielsweise der Einsatz von sogenannten C-
Schienen zur Fiihrung der Rollen des Wagens (2).

Die Fortbewegung der Rollwagen (2) erfolgt
Uiber eine Schubvorrichtung (27), die Gber einen
hin- und hergehenden Antrieb (28) verfiigt. Die
Bewegung der Rollwagen (2) auf der ersten
Magazinbahn (5) erfolgt durch eine Betatigung
des Antriebes (28) mit dem eine Ratsche (29)
verbunden ist, die mit den Rollwagen (2} in
Wechselwirkung treten kann. Durch die
Betatigung der Schubvorrichtung (27) werden die
Rollwagen (2) auf der Magazinbahn (5)
transportiert, bis der erste Wagen den Anschlag
(6) der ersten Magazinbahn (5) erreicht.

Nach der Ubergabe des Sackes (1) an die
Spreizvorrichtung (9) muB der jetzt ieere
Rollwagen (2) auf eine zweite Magazinbahn (16)
angehoben werden. Dies kann beispielsweise
durch eine Hebevorrichtung (15) geschehen, die
das Endstiick (30) der Magazinbahn (5)
einschlieBlich des Anschlages (6) anheben kann
bis auf die Hohe der zweiten Magazinbahn (16).
Als Antrieb der Hebevorrichtung (15) dient
wiederum ein pneumatischer Antrieb (31). Der
leere Rollwagen (2) lauft dann auf der schrigen
Magazinbahn (16) weiter bis zu einem
betatigbaren Anschlag (32), falls keine weiteren
leeren Rollwagen (2) auf der Magazinbahn (16)
sich befinden. Die Verbindung zwischen der
ersten Magazinbahn (5} und der zweiten
Magazinbahn (16) wird durch bewegliches
Bahnteil (33) hergestelit, das um die Achse (34)
geschwenkt werden kann mit Hilfe einer
Bewegungsvorrichtung (35). Die leeren
Rollwagen kdnnen bei angehobenem Teil (33)
und gedffnetem Anschlag (32) bis zu einem
Anschlag (36) weiterrollen. Nach SchlieRen des
Anschlages (32) kann dann das Bahnteil (33) auf
die Hohe 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) angedeutet, die mit Hilfe einer
nicht gezeigten Vorrichtung mit ihren
Greiferarmen (8, 8') bis in die N&he des
Anschiages (6) vorgeschoben werden kann. Die
Greifer (8, 8’) werden iiber ein Stellglied (37)
betétigt. Bei dem Ausfahren des Kolbens des
Stellgliedes (37) schwenken die Greiferarme (8,
8') nach oben und kénnen so (iber 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 geschlossenen Greifern (8, 8') kann der
gegriffene Sack aus den Klemmstellen (4, 4°) des
Rollwagens herausgezogen werden, ohne daR
sich die Klemmung in den Greifern (8, 8')
verdndert. Dabei schwenken die Klemmstelien (4,
4’} um ihre Achsen (38, 38'). Auch die Greifer (8,
8') sollen eine Seite des eingespannten Sackes
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(1) ausgebreitet festhalten, es ist daher
erforderlich, daR die Greifer (8, 8') fast so weit
auseinander liegen wie eine Seite des
Kastensackes breit ist.

Um den zwischen den Kiemmstellen (3, 3') und
den Greifern (8, 8') ausgebreiteten Sack in einen
GroRbehdlter (14) tiberfiihren zu kdnnen, ist es
notwendig, den ausgebreiteten Sack auf eine
Spreizvorrichtung (8) zu iiberfiihren. Diese
Spreizvorrichtung (9) besteht vorzugsweise aus je
vier Spreizelementen (10, 10°), die dber ein
Antriebssystem (11) bewegt werden kénnen. Die
Spreizvorrichtung (9) ist an einer
Bewegungsvorrichtung (13) befestigt, die ein
Bewegen der Spreizvorrichtung (9) wenigstens in
senkrechter Richtung gestattet, gegebenenfalls
jedoch auch zusétzlich in waagerechter Richtung.
Die Spreizelemente (10) sind (iber 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)
verandert werden. Aus Figur 4 ist die Lage der
Spreizelemente (10) in eingefahrenem Zustand
ersichtlich, in Figur 5, bei ausgefahrener
Koibenstange 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 kreisférmigen
Querschnitt auf. Der Querschnitt dieser Elemente
muB jedoch nicht kreisférmig sein,
beispielsweise in Figur 12 wird ein Spreizelement
(10) gezeigt, das aus einem Winkelprofil gefertigt
wurde.

An den Spreizelementen (10) sind betétigbare
Klammern (12) angebracht. Die Betétigung
erfolgt Giber ein Hebelsystem {40) durch ein
Antrieb (41), der in Figur 11 wieder als
pneumatischer Antrieb dargestelit wurde.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Vorrichtung wird der
Sackrand in der N&he jeder Kante des Sackes (1)
durch zwei betétigbare Klammern (12’, 12")
gehalten, die {iber ein Winkelstiick {42) mit dem
Hebelsystem (40) verbunden sind. Eine derartige
Ausfiihrung ist als Ausschnitt in Figur 12
wiedergegeben. Die betétigbaren Klammern (12)
bzw.(12’, 12"} sind in einer solcher Héhe an den
Spreizelementen {10) angebracht, daB sie gerade
den oberen Rand des Sackes (1) einklemmen
kénnen. Um ein Halten des Sackes in den
Kiammern (12) bzw. (12’, 12"’} auch bei Bewegung
der Spreizeinrichtung (9) sicherzustellen, ist es
zweckméRig, die Antriebe (41) und die
Festpunkte des Hebelsystems (40) mit den
Spreizelementen (10) zu verbinden. Andernfalls
besteht Gefahr, daR bei einem Einfalten der
Spreizvorrichtung (9) die Klemmeigenschaft der
Klammern (12) aufgehoben werden kdnnte.
Weiterhin ist es erforderlich, daR die



Spreizelemente (10) langer sind als die Héhe der
eingesetzten Sacke. Nur so ist es méglich, dak
bei einem Einfahren der Spreizvorrichtung das
spétere Einfiihren des in der Spreizvorrichtung (9)
aufgespannten Kastensackes in den
GroRbehalter (14) ohne Schwierigkeiten
durchgefiihrt werden kann.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaBen Vorrichtung sind an jedem
Spreizelement (10) in Hhe des oberen Randes
des eingespannten Sackes betdtigbare Messer
{18) vorgesehen. Eine genaue Anordnung zeigt
die Figur 12; hier wirkt das Messer (18) direkt
durch einen Schilitz 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 kdnnen und der Sack
an seinem oberen Rand jeweils in den Kanten auf
einer vorgegebenen Lange eingeschnitten
werden kann.

In der Figur 11 ist weiterhin ein
Ubergabesystem (19) vorgesehen, das aus einem
Antrieb {20) und damit verbundenen
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 kénnen. Bei den Schwertern (22)
handelt es sich um léngliche, linealartige
Gebilde, die Eine Ubergabe des Folienmaterials
unter die Haltevorrichtungen (17) des
GroBbehalters (14) gestatten. Der GroBbehélter
(14) weist in der Figur 11 Haltevorrichtungen 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 GroRbehalter (14) kann
zur Ubergabe bzw. Aufnahme des Kastensackes
(1) durch eine nicht gezeigte
Bewegungsvorrichtung wie z.B. einer Rollenbahn
oder dergleichen an den genauen Ort der
Ubergabe iiberfiihrt werden. Dieser genaue Ort
kann z.B. durch geeignete Anschldge oder
dergleichen fixiert sein. Es ist nicht zwingend
notwendig, daR dieser Ubergabeort wie in Figur
11 gezeigt, innerhalb der eigentlichen
Vorrichtung sich befindet, d.h. zwischen der
Schienenbahn (5) und der Zugvorrichtung {7) und
unterhalb der Spreizvorrichtung (8). Méglich
wire auch ein Ubergabeort an einer anderen
Stelle. Hierbei miifte nur sichergestellt werden,
daR die Bewegungsvorrichtung (13) der
Spreizvorrichtung (9) entsprechende
Bewegungen an einen anderen Ubergabeort
ausfiihren kann.

Die gezeigte und beschriebene Vorrichtung
weist eine Reihe von Antrieben auf. Sie sind in
den Figuren meist als pneumatisch betriebene
Bewegungsvorrichtungen dargestellt worden. Da
sie meist nur eine hin- und hergehende
Bewegung auszufiihren haben, diirfte eine solche
Antriebsart besonders einfach und am
wenigstens storanféllig sein. Es besteht jedoch
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die Méglichkeit, 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
Wiedergabe 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 fiir
MeReinrichtungen wie z.B. Lichtschranken oder
dergleichen, die den Ablauf des Verfahrens und
eine einwandfreie Betdtigung der Vorrichtung
sicherstellen miissen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einlegen von beutelférmigem
flexiblen Verpackungsmaterial (1) in
kastenférmige Behalter (14}, bei dem das
beutelférmige Verpackungsmaterial automatisch
von einer Spreizvorrichtung (9) iibernommen,
gehalten und in Behalter eingelegt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB Kastensdcke (1) in
GroBbehélter (14) von mehr als 100 |
Verpackungsvolumen eingelegt werden, wobei
der Kastensack (1) an wenigstens vier
Klemmstellen (3, 3', 4, 4') eines Rollwagens (2) so
eingeklemmt wird, daB zwei gegeniiberliegende
Seitenflachen des Sackes ausgebreitet sind,
wahrend die beiden anderen Seitenflachen und
der Boden des Sackes (1) zusammen gefaltet
bleiben, der so mit einen Sack bestlickte
Rollwagen (2) auf einer ersten Magazinbahn (5)
gespeichert und durch eine Schubvorrichtung
(27) bis an einen Anschlag (6) transportiert wird,
durch Ausfahren einer Zugvorrichtung (7) von der
gegeniiberliegenden Seite des Anschlags (6) die
nachstliegende ausgebreitete Seite des Sackes
{1) mit Hilfe von auf der Zugvorrichtung (7)
montierten betatigbaren Greifern (8, 8') von dem
Rollwagen (2) Gibernommen und durch
anschlieBendes Zuriickfahren der Zugvorrichtung
{7) der Sack (1) an seinem oberen offenen Ende
ausgebreitet wird, in den gedffneten Sack (1)
eine Rahmenspreizvorrichtung (9} im
eingefalteten Zustand soweit abgesenkt wird,
daB bei dem anschlieBenden Spannen der
Spreizvorrichtung (9) entlang der Langskanten
des Sackes (1) der Sack (1) vollstandig 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 federnden Greifern (8, 8')
befreit wird, der obere Rand des Sackes (1) von
betatigbaren Klammern (12) an der
Spreizvorrichtung (9) gehalten wird, der leere
Rollwagen (2) durch eine Hebevorrichtung {15)
auf eine zweite Magazinbahn (16) transportiert
wird, die eine Riickfilhrung des Rollwagens (2)
auf die erste Magazinbahn (5) gestattet, die
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Spreizvorrichtung (9) eingefaltet und der durch
die Klammern (12) gehaltene Sack (1) durch
Bewegen der Spreizvorrichtung (9) in einen
kastenférmigen GroRbehélter (14) eingefahren
und durch erneutes Spannen der
Spreizvorrichtung (9) an die Behaiterwandungen
vollflachig angelegt, die Klammern (12) gel6st
und der Sack an Halteeinrichtungen (17) des
GroBbehalters (14) tibergeben wird, bevor die
Spreizeinrichtung (9) eingefaltet und aus dem
GroRbehalter (14) ausgefahren wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch

ekennzeichnet, daB der Sack (1) nach

Ubernahme durch Klammern (12) bzw. doppelt
wirkenden Klammern (12',12") der
Spreizvorrichtung (9) an seinen oberen Enden der
Kanten durch die Einwirkung von betétigbaren
Messern (18) soweit eingeschnitten wird, daf
umlegbare Rander entstehen und, daR nach dem
Einfahren und Spannen des Sackes in dem
GroRbehalter (14) und nach Losen der Klammern
(12) bzaw. (12’, 12"") die umlegbaren Rander des
Sackes (1) an Haltevorrichtungen (17) an den
Oberkanten des GroRbehdélters (14) mit Hilfe von
Ubergabevorrichtungen (19) tibergeben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Sack (1) nach seiner
Ubernahme durch die Klammern (12) der
Spreizvorrichtung (9) aus der Ubernahmestelle
durch Bewegen der Spreizvorrichtung (g)
herausgehoben wird, das Auftrennen der oberen
Enden der Kanten dann im gespannten Zustand
des Sackes (1) erfolgt, die Spreizvorrichtung (9)
anschlieBend eingefaltet wird und dann in den in
der Zwischenzeit in den Aktionsbereich der
Spreizvorrichtung (9) transportierten
GroBbehalter (14) eingelegt wird.

4. Vorrichtung zum Einlegen von
beutelformigem flexibien Verpackungsmaterial
(1) mit Hilfe von automatisch arbeitenden
Spreizvorrichtungen (9) in kastenférmige
Behaélter (14), wobei das beutelférmige
Verpackungsmaterial von der automatisch
arbeitenden Spreizvorrichtung {ibernommen,
gehalten und in Behélter eingelegt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung die
folgenden Merkmale aufweist:

eine erste Magazinbahn (5) zur Flihrung einer
Vielzahl vom Rollwagen (2}, wobei jeder
Rollwagen wenigstens vier Klemmstellen (3, 3', 4,
4') aufweist, die wenigstens soweit voneinander
entfernt sind, daB zwei gegenliberliegende
Seiten des Kastensackes (1) in ausgebreiteten
Zustand eingeklemmt werden kénnen, wéhrend
die beiden anderen Seiten und der Boden
zusammengefaltet bleiben kénnen,

eine Schubvorrichtung {(27) zum Transport der
Rollwagen (2) auf der ersten Magazinbahn (5) bis
an einen Anschlag (6),

eine Hebevorrichtung (15) zum Transport des
von dem angehédngten Sack befreiten
Rotlwagens (2) auf eine zweite Magazinbahn (16),
auf der die leeren Rollwagen (2) zuriick auf die
erste Magazinbahn (5) gefiihrt werden kdnnen,

eine Zugvorrichtung (7) mit betatigbaren
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Greifern (8, 8'), die gegentiiber den
Magazinbahnen (5, 16) auf der anderen Seite des
Anschlags (6) angeordnet ist und die mit ihren
Greifern (8, 8') in der Lage ist, die néchstliegende
ausgebreitete Seite eines Sackes (1) von dem an
dem Anschlag (6) befindlichen Rollwagen (2} zu
iibernehmen und federnd festzuhalten und durch
Zuriickfahren den Sack (1) an seinen oberen
Rand auszubreiten, eine an einer
Bewegungsvorrichtung (13) befestigte
Sackspreizvorrichtung (9) mit vier in Gelenken
beweglichen Spreizrahmen (10, 10°), die entlang
den Langskanten des gespannten Sackes (1)
verlaufen und lber einen an sich bekannten
Antrieb (11) gespannt und so eingefaltet werden
kénnen, daR der Sack (1) entspannt an
betétigbaren Klammern (12) héngt, wobei an
jedem Rahmenteil (10} der Spreizvorrichtung
wenigstens eine dieser Klammern (12} befestigt
ist, sowie eine Rollvorrichtung, die leere
GroBbehalter (14) von mehr als 100 |
Verpackungsvolumen in den Aktionsradius der
Bewegungseinrichtung (13) der Spreizvorrichtung
(9) an einen vorgegebenen Ort verbringen kénnen
und

ggf. Ubergabevorrichtungen (19), die den im
GroBbehaélter (14) ausgebreiteten Sack (1) an
Halteeinrichtungen (17) des GroBbehiélters (14)
tibergeben kdnnen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, da® an jedem Rahmenteil {10)
der Spreizvorrichtung (9) 2 Klammern (12, 12”) so
angebracht sind, daB sie zwei Langsseiten des
Sackes (1) in der N&he der gemeinsamen Kante
festhalten kénnen und zwischen ihnen jeweils
eine an einer Bewegungsvorrichtung (43, 44)
angebrachte Messerklinge (18) angeordnet ist,
die durch eine Aussparung im Rahmenteil (10) die
sich ausbildenden Sackldngskante an ihrem
oberen Rand auf einer vorgegebenen Lénge
einschneiden kann.

6. Vorrichtung nach Anspruch b, dadurch
gekennzeichnet, daB die GroBbehalter (14) an
ihrem oberen Rand eine Vielzahl von
Halteeinrichtungen {17) aufweisen, die in der
Lage sind, die durch den Einsatz der
Messerklingen (18) erzeugten umiegbaren
Randstreifen des Kastensackes (1) von den
Ubergabevorrichtungen (19) zu {ibernehmen und
festzuhalten.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daR die Haltevorrichtungen (17)
an den oberen Randern des GroRbehalters (14)
die Form von Blattfedern aufweisen und die
Ubergabevorrichtungen (19), die an der
Spreizvorrichtung (9) befestigt sind,
schwertartige Arme (22) aufweisen, die die
umiegbaren Randstreifen des Sackes (1) unter
die Blattfedern der Haltevorrichtung (17) driicken
kénnen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR durch die
Bewegungsvorrichtung (13) die
Sackspreizvorrichtung {9) soweit {iber die
Einlegestelle des Sackes angehoben werden
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kann, daB ein leerer GroBbehaiter (14} senkrecht
unter die Sackspreizvorrichtung (9) verbracht
werden kann.

Claims

1. A process for the insertion of bags made of
flexible packaging material (1) into large box-
shaped containers (14), wherein the bags are
automatically received, retained and inserted into
the container by a spreading device (9)
characterised in that box-shaped bags (1) are
inserted in containers (14} with a capacity of
more than 100 liters and that the clamping of a
box-shaped bag (1) takes place at at least four
clamping points (3, 3", 4, 4') of a rolling carriage
(2) in such a way that two opposing side faces of
the bag are extended, whilst the other two side
faces and the bottom of the bag (1) remain
folded together, the rolling carriage (2) equipped
in this way with a bag is stored on a first
magazine track (5) and transported by a pushing
device (27) up against a stop (6), as a result of
extension of a pulling device (7) from the
opposite side of the stop (6) the next extended
side of the bag (1) is received from the rolling
carriage {2) by means of actuable grippers (8, 8')
mounted on the pulling device (7}, and the bag
(1) is extended at its upper open end as a resuit
of subsequent retraction of the pulling device (7),
a frame-type spreading device (9) is lowered, in
the folded-in state, into the opened bag (1) so
that, during subsequent tensioning of the
spreading device (9) along the longitudinal edges
of the bag (1), the latter is completely unfolded,
in the tensioned state the bag (1) is freed, as a
result of further lowering of the spreading device
(9), from the remaining clamping points (3, 3') of
the rolling carriage (2) and from the resilient
grippers (8, 8'), the upper edge of the bag (1) is
retained by actuable clamps (12) on the
spreading device (9), the empty rolling carriage
(2) is transported by a lifting device (15) onto a
second magazine track (16) which allows the
rolling carriage (2) to return to the first magazine
track (5), the spreading device (9) is folded in and
the bag, (1) retained by the clamps (12), is
introduced, as a result of movement of the
spreading device (9), into a large boxshaped
container (14) and is applied over its full surface
to the container walls as a result of renewed
tensioning of the spreading device (9), the
clamps (12) are released, and the bag is
transferred to retaining devices (17) of the large
container {14) before the spreading device (9) is
folded in and retracted from the large container
(14).

2. The process according to claim 1,
characterised in that, after being received by
clamps {12} or double-acting clamps (12", 12"} of
the spreading device (9), the bag (1) is incised at
the upper ends of its edges as a result of the
action of actuable knives (18) to the extent that
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foldable margins are obtained and that, after the
bag has been introduced and tensioned in the
large container (14) and after the clamps (12) or
(12’, 12"} have been released, the foldable
margins of the bag (1) are transferred to retaining
devices (17) at the upper edges of the large
container (14} by means of transfer devices (19).

3. The process according to claim 1 or 2,
characterised in that, after being received by the
clamps (12) of the spreading device (9), the bag
(1) is lifted out of the receiving location as a
result of movement of the spreading device (9),
the upper ends of the edges are then severed in
the tensioned state of the bag (1), the spreading
device (9) is subsequently folded in and is then
inserted into the large container (14) transported
in the meantime into the effective range of the
spreading device (9).

4. An apparatus for the insertion of bags (1)
made of flexible packaging material into large
box-shaped containers (14) by means of an
spreading device (9) which automatically
receives, retains and inserts the bags into the
container comprising the following features:

a first magazine track (5) for guiding a plurality

of rolling carriages (2), each rolling carriage

having at least four clamping points (3, 3', 4, 4")
which are at least so far apart from one another
that two opposing sides of the bag (1) can be
clamped, in the extendeded state, whilst the
other two sides and the bottom can remain
folded together,

a pushing device (27) for transporting the
rolling carriages (2) on the first magazine track (5)
up against a stop {6),

a lifting device (15) for transporting the rolling
carriage (2), freed of the suspended bag, onto a
second magazine track (16) on which the empty
rolling carriages (2) can be guided back onto the
first magazine track (5),

a pulling device (7) with actuable grippers (8,
8’), which is located opposite the magazine
tracks (5, 16) on the other side of the stop (6) and
which is capable by means of its grippers (8, 8')
to receive the next extended side of a bag (1)
from the rolling carriage (2) located against the
stop (6) and of retaining it resiliently and, as a
result of retraction, of extending the bag (1) at its
upper edge,

a bag-spreading device (9), fastened to a
moving device {13), with four spreading frames
(10, 10") which are movable in joints and extend
along the longitudinal edges of the tensioned
bag (1) and which via a drive (11) can be
tensioned and folded in so that the bag (1) hangs
relaxed an actuable clamps (12) at least one of
these clamps (12) being fastened to each frame
part (10) of the spreading device,

as well as a rolling device which can bring the
empty large containers (14) into the effective
range of the moving device (13) of the spreading
device (9) to a predetermined place

and, if appropriate, transfer devices (1) which
can transfer the bag (1) extended in the larger
container (14) to retaining devices (17) of the
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large container (14).

5. The apparatus according to claim 4, wherein
two clamps (12’, 12") are attached to each frame
part (10) of the spreading device (9) in such a way
that they can retain two longitudinal sides of the
bag (1) in the vicinity of the common edge, and
located in each case between them is a knife
blade (18) which is attached to a moving device
(43, 44) and which through a cutaway portion in
the frame part (10) can incise the resulting
longitudinal edge of the bag at its upper margin
for a predetermined length.

6. The apparatus according to claim 5, wherein
the large containers (14} have at their upper
margin a plurality of retaining devices (17) which
are capable of receiving from the transfer
devices (19) and retaining the foldable edge
strips of the box-shaped bag (1) which are
produced as a result of use of the knife blades
(18).

7. The apparatus according to claim 6, wherein
the retaining devices (17) at the upper margins of
the large container (14} have the form of leaf
springs, and the transfer devices (19) fastened to
the spreading device (8} have sword-like arms
(22) which can press the foldable edge strips of
the bag (1) under the leaf springs of the retaining
device (17).

8. The apparatus according to one of claims 4
or 5, wherein by means of the moving device (13)
the bag-spreading device (9) can be lifted so far
above the insertion point of the bag that an
empty large container (14) can be brought
vertically underneath the bag-spreading device

(9).

Revendications

1. Procédé pour la mise en place de matériau
d’emballage souple en forme de sacs (1) dans
des récipients en forme de caisses (14), selon
lequel le matériau d’emballage en forme de sacs
est automatiquement repris d'un écarteur (9),
tenu et mis en piace dans des récipients,
caractérisé en ce que des sacs
parallélépipédiques (1) sont mis en place dans de
grands récipients (14), de plus de 100 | de volume
utile, dans un processus ou le sac (1) est serré en
au moins quatre points de pingage (3, 3', 4, 4’) sur
un chariot (2), de maniére que deux faces
latérales opposées du sac soient etalées, tandis
que les deux autres faces latérales et le fond du
sac (1) restent pliés, le chariot {2), ainsi muni d'un
sac, est entreposé sur une premiére voie de
magasinage (5} et transporté par un pousseur (27)
jusqu’a une butée (6), le coté étalé le plus proche
du sac (1) est repris du chariot (2), par extension
d’'un dispositif de tirage (7) a partir de L'autre
cote de la butée (6), & I'aide de préhenseurs
commandés (8, 8') montés sur le dispositif de
tirage (7), et le sac est étalé a son extrémité
supérieure ouverte par le recul consécutif du
dispositif de tirage (7}, un écarteur & cadres (9)
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est abaissé a |'état replié dans le sac {1) ouvert, &
tel point que, lors de I'extension consécutive de
I"écarteur (9}, le long des arétes longitudinales du
sac (1), le sac soit déplié complétement, le sac,
(1) tendu ouvert, est détaché des points de
pingage restants (3, 3’) du chariot {2) et des
préhenseurs a ressort (8, 8'), par la poursuite de
I'abaissement de {'écarteur (8} le bord supérieur
du sac (1) est tenu par des attaches commandées
(12), prévues sur I'écarteur (9), le chariot (2) vide
est transporté par un élévateur (15) sur une
deuxiéme voie de magasinage (16) qui permet le
retour du chariot (2) sur la premiére voie de
magasinage (b), I'écarteur (9) est replié, le sac
(1), tenu par les attaches (12), est inséré dans un
grand récipient {14) en forme de caisse, par
déplacement de I'écarteur (9), et est appliqué a
plat contre les parois du récipient par une
nouvelle extension de I'écarteur (9), les attaches
(12) sont ouvertes et le sac est transféré & des
éléments de maintien (17) du récipient {14), avant
le repliage de I'écarteur (9) et son retrait du
récipient (14).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le sac (1), aprés avoir été repris par des
attaches (12) ou des attaches (12, 12”') a double
effet de I'écarteur (8), est entaillé suffisamment,
aux extrémités supérieures de ses arétes, par des
couteaux commandés (18), qu’il se forme des
bords rabattables et, aprés insertion et extension
du sac dans le grand récipient (14) et ouverture
des attaches (12 ou 12, 12”), les bords
rabattables du sac (1) sont transférés, a I'aide de
dispositifs de transfert {19), a des éléments de
maintien (17) sur les bords supérieurs du
récipient (14).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le sac (1}, aprés sa reprise
par les attaches (12) de I'écarteur (9), est soulevé
de la position de reprise, par déplacement de
I"écarteur (8), les extrémités supérieures des
arétes sont ensuite entaillées a I'état tendu du
sac (1), I'écarteur (9) est replié aprés cela puis
inséré dans le grand récipient (14}, transporté
entre temps dans la zone d’action de {"écarteur
(9).

4, Appareil pour la mise en place de matériau
d'emballage souple en forme de sacs (1) dans
des récipients en forme de caisses (14), a l'aide
d’écarteurs (9), dans lequel le matériau
d’emballage en forme de sacs est repris, tenu et
mis en place dans des récipients par I'écarteur,
travaillant automatiquement, caractérisé en ce
qu'il comprend:

une ptemiére voie de magasinage (5} pour
guider des chariots (2), chaque chariot
présentant au moins gquatre points de pingage (3,
3, 4, 4') qui sont suffisamment écartés
mutuellement pour que deux c6tés opposés du
sac (1), de forme parallélépipédique, puissent
étre serrés a I'état étalé, tandis que les deux
autres cOteés et le fond peuvent rester pliés,

un pousseur (27) pour transporter les chariots
(2) sur la premiére voie de magasinage (5) jusqu’a
une butée (6), un élévateur (15) pour transporter
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les chariots (2), débarrassés des sacs quiy I'écarteur (9).
étaient suspendus, sur une deuxiéme voie de
magasinage (16), sur laquelle les chariots vides
(2) peuvent étre ramenés sur la premiére voie de
magasinage (5), 5
un dispositif de tirage {7), équipé de
préhenseurs commandés (8, 8'), qui est placé vis-
a-vis des voies de magasinage (5, 16), de I"autre
coté de la butée (6), et qui est capable, par ses
préhenseurs (8, 8’), de reprendre le c6té étalé le 10
plus proche d'un sac (1) du chariot (2) placé a la
butée (6), de le tenir élastiquement et, par son
recul, d’'étaler le sac (1) & son bord supérieur,
un écarteur de sacs (9), fixé 4 un organe de
déplacement {13) et possédant quatre cadres 15
d’'écartement articulés (10, 10’} qui s’étendent le
long des arétes longitudinales du sac (1} tendu
ouvert et peuvent étre étendus, par une
commande (11) en elle-mé&me connue, et repliés,
de maniére que le sac (1) soit suspendu a I'etat 20
étendu a des attaches commandées (12), au
moins une de ces attaches (12) étant fixée a
chaque élément-cadre (10) de |'écarteur (9),
un dispositif de roulement capable d’amener
de grands récipients (14) vides, d"un volume utile 25
de plus de 100, a un endroit préfixé dans le
rayon d'action de I'organe de déplacement {13)
de I'écarteur (9) et, éventuellement, des
dispositifs de transfert {19) capables de
transférer le sac (1), étalé dans le grand récipient 30
(14), a des éléments de maintien (17) du récipient
(14).
5. Appareil selon la revendication 4, caractérisé
en ce que, sur chaque élément-cadre (10) de
I'ecarteur (9), deux attaches (12', 12”") sont 35
disposées de maniére qu’elles puissent tenir,
ensemble, deux cotés longitudinaux du sac (1) a
proximité d’une aréte commune du sac, et qu'un
couteau (16) est disposé entre elles sur un organe
de déplacement (43, 44), couteau qui est capable, 40
a travers une découpe dans I'élément-cadre (10),
d’entailler I'aréte longitudinale du sac sur une
longueur préfixée a son bord supérieur.
6. Appareil selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les grands récipients (14) présentent, 3 45
leur bord supérieur, un grand nombre d’'éléments
de maintien (17) qui sont capables de reprendre
des dispositifs de transfert (19) et de retenir les
bandes marginales rabattables formées par les
couteaux (18) sur le sac (1). 50
7. Appareil selon la revendication 6, caractérisé
en ce que les éléments de maintien (17) sur les
bords supérieurs du grand récipient (14) ont la
forme de ressorts-lames et les dispositifs de
transfert (19), fixés a I'écarteur (9), présentent 55
des bras semblables a des lames (22) qui peuvent
pousser les bandes marginales rabattables du
sac (1) sous les ressorts-lames du dispositif de
maintien (17).
8. Appareil selon une des revendications4 a7, 60
caractérisé en ce que I'organe de déplacement
(13) est capable de soulever I'écarteur (9) au-
dessus du point de mise en place du sac, dans
une mesure suffisante pour qu’un grand récipient
(14) puisse étre amené en position verticale sous 65
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