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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von raumlichen Gegenstinden.

@ Ein Verfahren zum Verpacken von raumlichen Gegen-
stdnden, beispielsweise kugelférmigen Pralinen, umfaBt die
Vorbereitung des bevorzugt aus Alufolie bestehenden Ver-
packungsmaterials dahingehend, daB dieses zunachst in
eine raumliche Gestalt so vorgeformt wird, daf8 der raumli-
che Gegenstand anschlieBend in dieses raumliche Gebilde
eingegeben werden kann, wonach dann diese raumliche
Gestalt nur noch zum vollstdndigen Einhillen des Gegen-
standes geschlossen werden muB. Die Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens umfaBt unter anderem hierzu
einen Formstempel (52), welcher in einen Formraum hinein-
bewegt wird, (iber den ein Verpackungsmaterialzuschnitt
gelegt wird. Beim Vorformen des Zuschnitts wird der Zu-
schnitt mittig festgehalten, damit der Zuschnitt weitgehend
symmetrisch vorgeformt werden kann. Durch das Vorfor-
men wird vermieden, daB das Verpackungsmaterial durch
den zu verpackenden Gegenstand beschadigt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von rium-
lichen Gegensté&dnden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verpacken
von rdaumlichen Gegenstédnden, insbesondere einer kugel-
f8rmigen Praline, in ein folienartiges Verpackungsmaterial,
insbesondere eine diinne Aluminiumfolie, indem das Ver-

5 packungsmaterial in im wesentlichen ebenfldchiger Gestalt
iber eine 8ffnung gelegt und der zu verpackende Gegenstand
in das Verpackungsmaterial so eiﬁgehﬁllt wird, daB an einer
Seite das Verpackungsmaterial gerafft wird. Die Erfindung
bezieht sich weiterhin auf eine Vorrichtung zum Durchfiihren

10 dieses Verfahrens mit einer Einrichtung zum Zufiihren des
Verpackungsmaterials und zum Auflegen desselben auf die
O0ffnung, mit einer Einfichtung zum Einhiillen des Gegen-
standes in das Verpackungsmaterial und zum Raffen des Ver-
packungsmaterials an einer Seite des verpackten Gegenstandes,

15 und mit einer Einrichtung zum Aufgeben des Gegenstandes in
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den Bereich des Verpackungsmaterials.

Pralinen werden nach einem bekannten Verfahren und mit -
einer bekannten Vorrichtung so verpackt, dal vorgeschhittene
Verpackungsfolienabschnitte und die Praline nacheinander
in eine Behandlungsstation gebracht werden, so daB die
Praline zwischen zwei St&B8el eingeklemmt wird und zwischen
einem StdB8el und der Praline mittig der Verpackungsfolien-
abschnitt eingeklemmt wird. Der zun&chst ebenflédchige
Verpackungsfolienabschnitt wird dann durch die gemeinsame
Bewegung der Sté8el, der Praline und des Verpackungs-
folienabschnittes so in einem Formhohlraum verformt, daB
sie um die Praline gelegt wird. Dies bedeutet, da8 das
Umformen des zundchst ebenfldchigen Verpackungsfolien-
materials an der Praline selbst vorgenommen wird. Wenn

die Praline oder ein anderer zu verpackender Gegenstand
eine unebene, mdglicherweise mit Vorspriingen versehene
AuBenoberfléche aufweist, so besteht bei dieser Art der
Verpackung die Gefahr, daB sich die Vorspriinge durch das
Folienmaterial driicken und dabei das Folienmaterial zer-
stdren. Daraus resultiert natfirlich ein unsch®nes Aussehen
der verpackten Praline. '

AuBerdem ist der Durchsatz bei einer derartigen Vorrichtung
beschr&nkt.Wird n&mlich der Durchsatz i{iber eine bestimmte
Grenze -erhtht, so erfolgt eine zu starke Einwirkung auf

die Praline, es erfolgt also nicht mehr die an sich er-

forderliche schonende-Behandlung des besonderen Gegenstandes.

Es ist bereits das eingangs genannte Verfahren und die
eingangs genannte Vorrichtung vorgeschlagen worden, wonach
der Verpackungsfolienabschnitt als ebenfldchiges Material
auf eine Offnung gelegt wird, unterhalb der sich ein wvon
radial nach auBen bewegbaren Lamellen gebildeter, sich nach

unten hin verjlingender Hohlraum angeordnet ist. Wenn -die
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so auf dem zundchst ebenflichigen Verpackungsfolienab-
schnitt liegende Praline nach unten gestoBen wird, so
bewegt sich diese zusammen mit dem Verpackungsmaterial
durch den vorgenannten Hohlraum nach unten, und zwar unter
gleichzeitigem NachauBenspreizen der genannten Lamellen,
die dabei das Verpackungsfolienmaterial gegen die Praline
driicken. Wenn es sich dabei um eine kugelfdrmige Praline
handelt, so erfolgt dieses Andriicken um die gesamte kugeli-
ge AuBenfldche der Praline, so daB am oberen Ende der
verpackten Praline das Verpackungsfolienmaterial so gerafft
wird, daB es einen schwanzartigen Fortsatz bildet. Dieser
schwanzartige Fortsatz wird mit einer Stange zusammenge-
driickt, so daB sich dort eine kleine Materialanhdufung
ergibt.

Auch gemdf8 diesem Vorschlag erfolgt das Anformen des Ver-
packungsfolienmaterials an der Praline selbst, so daB die
bereits zuvor genannten Nachteile hinsichtlich der Be-
schddigung der Folie eintreten. Auch eine besonders schonen-
de Behandlung der Praline ist bei einem derartigen Ver-
packungsverfahren nicht mtglich. Wohl aber 148t sich der
Durchsatz bei Anordnung mehrerer derartiger Vorrichtungen
nebeneinander erhBhen, ohne daB man fiir jede einzelne
Praline die Taktzeit erhShen miiBte.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art

zu schaffen, mit der das Verpacken eines r&dumlichen Gegen-—
standes, insbesondere einer Praline, gegebenenfalls kugel-
formigen Praline, derart schonend erfolgen kann, daB weder
die Praline, noch das Verpackungsmaterial selbst beschddigt
wird. Dies soll mit einfachen Mitteln so erfolgen, daB
gleichzeitig ein hoher Durchsatz bei ausreichend kleiner
Taktzeit gewdhrleistet ist.

457 ‘
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB

das Verpackungsmaterial aus der iiber der Offnung eines
Formraumes liegenden, im wesentlichen ebenfldchigen Gestalt

in eine solche rdumliche Gestalt vorgeformt wird, daB die
daB8 in diese rdumliche

5 r&dumliche Gestalt oben offen ist,
Gestalt des Verpackungsmaterials der Gegenstand einge-
geben wird, und daB8 anschlieBend der offene abschnitt
der rdaumlichen Gestalt des Verpackungsmaterials durch

Raffen des Materials geschlossen wird.

Durch diese besonders einfache Verfahrensweise erfolgt

10

die Verformung des Verpackungsmaterials grb8tenteils

unabhédngig von dem zu verpackenden Gegenstand selbst,

so daB gegeniiber dem Stand der Technik eine weit geringere
15 Beeintrdchtigung des Gegenstandes und des Verpackungs-
materials erfolgt, was insbesondere dann von besonderem

Vorteil ist, wenn Pralinen und insbesondere mit einer
unregelmdBigen, gegebenenfalls rauhen Oberfldche versehene

Pralinen verpackt werden sollen.
Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-

20
dungsgemdBen LOsung wird als Verpackungématerial eine
mehrere Verpackungsstellen erfassende breite . und zusammen-

hdngende Folie verwendet und so zugefithrt, daB8 beim Zu-
25 fiihren in Langsrichtung und anschlieBend in Querrichtung
ein Schneiden der Folie in fiir jeweils einen Gegenstand
bestimmte, nebeneinanderliegende Folienabschnitte erfolgt,
die in diesem geschnittenen Zustand auf den genannten

Offnungen der Formrdume zu liegen kommen. Dabei wird
30 vorzugsweise die Folie an zwei hintereinanderliegenden,

voneinander getrennten Stellen zugefiihrt.

Damit die Folienabschnitte beim Vorformen nicht verrutschen
kdnnen, wird beim Vorformen des Verpackungsmaterials dieses
in seinem Mittelbereich, vorzugsweise durch eine Saugkraft -

35
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(Ssaugluft) gehalten. So entstehen mit Sicherheit bei
Verwendung optimal wenigen Verpackungsmaterials eine
weitgehend symmetrische und rdumliche Gestalt zur Auf-
nahme der zu verpackenden Gegenstédnde.

Zum SchlieBen des offenen Abschnittes der ridumlichen Gestalt
des vorgeformten Verpackungsmaterials wird dieses zusammen
mit dém darin befindlichen Gegenstand in eine Formmatrize
geschében und dabei durch die Form der Matrize das Ver-
packungsmaterial mit dem offenen Abschnitt um den noch
freien Teil des Gegenstandes gelegt. Dabei erfolgt ein
Raffen des iiberstehenden Materials. Dieses Anformen des
Materials erfolgt vorzugsweise gegebenenfalls mit einer
unterstiitzenden Saugluft, die das noch nicht anliegende
Verpackungsmaterial in den Hohlraum der Formmatrize zieht.

Das {iberstehende, geraffte Material bildet einen schwanz-
artig vom Gegenstand abstehenden Fortsatz, der in Richtung
auf den Gegenstand gedriickt wird, so daB .sich dort eine
kleine Materialanhdufung bildet.

Um ein Verrutschen des Verpackungsmaterials gegentiber

dem Gegenstand zu vermeiden, wenn in der Formmatrize der
restliche Abschnitt des Verpackungsmaterials um die Praline
gelegt wird, wird beim Driicken des vorgeformten Verpackungs-
materials mit dem darin befindlichen Gegenstand in die
Formmatrize auf den geschlossenen Abschnitt des in eine
rdumliche Gestalt vorgeformten Verpackungsmaterials durch
eine Saugkraft eingewirkt.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung wird die
vorgeformte r&dumliche Gestalt des Verpackungsmaterials
vor dem Endformvorgang und gegebenenfalls nach einer
Kontrolle ausgeblasen, so daB keine stOrenden

Partikel zwischen dem Verpackungs-
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material und dem Gegenstand zu liegen kommen kdnnen.

Der verpackte Gegenstand wird entsprechend einer vorteil-
haften Weiterbildung in eine Aufnahme eingegeben und
dort verklebt, nachdem auf dem Boden der Aufnahme zuvor
ein Klebstoff aufgebracht worden ist. Damit dies vor-
teilhafterweise mit der genannten kleinen Materialan-
hdufung des Verpackungsmaterials zum Boden der Aufnahme
hin erfolgen soll, wird vorteilhafterweise der verpackte

Gegenstand automatisch um 180° gewendet, bevor er in die
Aufnahme eingegeben wird.

Die Aufgabe wird weiterhin erfindungsgemdB8 durch eine
Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens gel&st, die
dadurch gekennzeichnet ist, daB mindestens ein die genannte
Offnung bildender, an der diese Offnung gegeniiberliegenden
Seite nahezu geschlossener Formraum vorgesehen ist, daB
iber der Offnung mindestens ein in den Formraum einfahr-
barer Formstempel angeordnet ist, daB an einer gegeniiber
dem Formstempel versetzten Stelle unterhalb des Form-
raumes mindestens ein St6Bel angeordnet ist, der unter
Einwirken auf den im Formraum befindlichén,,von dem vorge-
formten rdumlichen Gebilde des Verpackungsmaterials um-
gebenden Gegenstand durch den offenen Boden des Form-
raumes bewegbar ist, wobei auf der dem St&Bel abgewandten
Seite der Formraum i{iber der genannten Uffnung des Form-
raumes mindestens eine Matrize angeordnet ist, deren Hohl-

raum sich in Richtung -weg vom Formraum verjiingt.

Vorzugsweise ist im StSB8el ein Saugkanal angeordnet, der
aus der Stirnseite desselben austritt, die am den Gegen-
stand enthaltenden, vorgeformten Verpackungsmaterial

zur Anlage kommt. Somit ist gewdhrleistet, daB beim Endfor-

men des Verpackungsmaterials in der Formmatrize das Verpackungs-—
material nicht verrutschen kann. Die Anbringung eines

BAD ORIGINAL /)
2



ll]l’

10

15

20

25

30

35

7" 0110080

Saugkanals im St6Bel bedeutet eine besonders einfache
Ldsung, da somit der St&B8el eine Doppelfunktion vollzieht,
einerseits den halbverpackten Gegenstand mit dem r&umlichen
Gebilde des Verpackungsmaterials in Richtung auf die Form-
matrize zu bewegen und andererseits dabei‘ein Verrutschen
des Verpackungsmaterials gegeniiber dem Gegenstand zu ver-
hindern. Somit ist stets gewéhrleiétet, daf bei optimal

knapp bemessenem Verpackungsmaterial ein vollsténdiges
Einhiillen des Gegenstandes erfolgen kann.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung miindet

in den Hohlraum der Formmatrize an der Seite ein Saugkanal,
die der Seite gegeniiberliegt, an der der Gegenstand in den
Hohlraum eingeschoben wird. Dadurch wird das Endanformen
des Verpackungsmaterials zum SchlieBen der Verpackung
weiterhin hinsichtlich einer schonenden Behandlung von

Verpackungsmaterial und Praline verbessert.

Auf der Seite des Hohlraums der Formmatrize, der der Seite
gegeniiberliegt, an der der Gegenstand eingeschoben wird,
ist ein Loch angeordnet, durch das eine Stange in den
Hohlraum einschiebbar ist. Mit diesér Stange kann ein

sich gegebenenfalls bildender schwanzartiger Fortsatz des
gerafften Verpackungsmaterials zu einer kleinen Material-
anhdufung zusammengedriickt werden.

Vorteilhafterweise ist im Formstempel zum Vorformen des
Verpackungsmaterials ein Saugkanal angeordnet, der an der
Stirnseite des Formstempels nach auBen miindet, mit der
dieser beim Einwirken auf den auf der Offnung des Formraumes
liegenden Abschnitt des Verpackungsmaterials anfédnglich

in Beriihrung gelangt. Durch diesen Saugkanal, welcher
mdglicherweise mit einer vVakuumquelle verbunden ist, kann
das Zentrum des ebenfl&chigen Verpackungsmaterialabschnittes

wihrend des Vorformens so mittig am Formstempel gehalten

BAD @ﬂGI»NA}_ @ A
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werden, daB kein Verrutschen des Abschnittes relativ
zum Formstempel wdéhrend des Verformens erfolgen kann.
Dies ermdglicht die Verwendung eines optimal kleinen,
materials?arenden Verpackungsmaterialabschnittes.'

Zur Erhdhung des Durchsatzes bei gleichbleibender Takt-

zahl sind zweckmdBigerweise eine Vielzahl von Formrdumen
quer zu einer Fortbewegungsrichtung derselben in einem
Tragefelement angeordnet. Ebenso ist eine Vielzahl von
Trédgerelementen in Form eines Endlosférderbandes aneinander-
gereiht, so daB im oberen Trum, dem Arbeitstrum, die
Offnungen der Formrdume nach oben gerichtet sind. Die
einzelnen Behandlungsstationen sind dabei hintereinander
oberhalb und/oder unterhalb des Arbeitstrums angeordnet.

In zweckmdfiger Weiterbildung umfaBt die Behandlungsstation
zum Vorformen des Verpackungsmaterials zwei in Fortbewegungs-
richtung des Arbeitstrums hintereinander angeordnete
Querreihen von Formstempeln, die um eine halbe Teilung

der Formstempel einer Formstempelreihe gegeneinander ver-
setzt angeordnet sind. In jedem Trdger sind so viel Form-
raume guer zur Fortbewegungsrichtung deréelben angeordnet,
wie Formstempel insgesamt in beiden Reihen vorhanden sind.
Jeder Reihe von Formstempel ist eine Einrichtung zum
Zufihren einer als Verpackungsmaterial dienenden Folie

zu den Offnungen der Formriume zugeordnet, welche Ein-
richtungen mit hintereinander angeordneten Schneidmessern
zum Ldngs—- und Querschneiden der Folie bestiickt sind,

wobei die geschnittenen, ebenfldchigen Folienabschnitte
bei den Einrichtungen ebenfalls in Querrichtung zueinander
versetzt liegen.

Diese besondere Art der Ausbildung der Vorrichtung hat
zur Folge, daB quer zur Fortbewegungsrichtung der Formriume
bei gleicher Breite der Anlage eine gr68ere Anzahl von

BAD ORIGINAL @
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Formr&dumen angeordnet werden kdnnen. Ohne diese besondere
Ausbildung wdre dies ndmlich nicht mdglich, da die zu-

ndchst ebenfldchigen Verpackungsfolienabschnitte so groB

sind, daB sie aufgrund ihrer Gr®Be einen gr&Beren Abstand der Form-

5 r&ume quer zur Fortbewegungsrichtung bestimmen wiirden. Entsprechend
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der erfindungsgemdBen L&sung werden jedoch zunichst bei
einer dichteren Staffelung der Formriume quer zur Fort-
bewegungsrichtung nur in jedem zweiten Formraum ein Ver-
packungsmaterial vorgeformt. In den dazwischenliegenden
Formrdumen erfolgt das Vorformen des Verpackungsfolien-

materials an einer vorgeriickten Stelle.

ZweckmédBigerweise ist aus Raumeinsparungsgriinden eine
Einrichtung zum Zufihren des Verpackungsmaterials in Fort-
bewegungsrichtung der Trdger der Formriume auf der einen
Seite und die andere Einrichtung auf der anderen Seite

der Behandlungsstation zum Vorformen des Verpackungsma-
terials angeordnet. Dabei fiilhren diese Einrichtungen das

Verpackungsmaterial in aufeinander zugerichteten Richtungen zu.

Die beiden Formstempelreihen sind gemeinsam in die Form-
rdume von zwei Tr&dgern bewegbar.

Entsprechend einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
sind die beiden Formstempelreihen in die Formr&ume von
zwel Trdgern bewegbar, die um die Breite eines Trédgers
voneinander beabstandet sind.

SchlieBlich befindet sich entsprechend einer zweckmiBigen
Ausgestaltung des Erfindungsgegenstandes am Ende des
Arbeitstrums des von den Trdgern der Formrdume gebildeten
Endlosférderbandes eine Ubersetzstation, welche die ver-
packten Gegenstdnde aufnimmt, um 180° dreht und auf ein
Forderband abgibt, welches am Ende des genannten Arbeits-

trums quer zu diesem angeordnet ist und mit Klebstoff ver-

§
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sehene Aufnahmen heranfiihrt, in welche die verpackten
Gegenstdnde mit der kleinen Materialanhdufung nach unten
eingesetzt und festgeklebt werden. Beim Verpacken einer
Praline werden diese Aufnahmen von an sich bekannten
Plissés gebildet.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in

den Zeichnungen rein schematisch dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele. Es zeigt

Fig. 1a  eine HauptverpackungsstraBe zum Verpacken wvon
kugelfdrmigen Pralinen,

Fig. 1b eine NebenverpackungsstraBe zum Eingeben der
kugelfdrmigen Pralinen in ein Plissé& und zum
Aufgeben eines Etiketts,

Fig. 2a eine Teilansicht entsprechend der Linie II-II
in Fig. 1, mit der Darstellung von zwei Folien-
abwickel- und Schneideinrichtungen sowie einer
Vorformeinrichtung,

Fig. 2b eine Langsschnittdarstellung der Vorformein-
richtung,

Fig. 3a eine perspektivische Darstellung der Schneid-
einrichtung und der Vorformeinrichtung,

Fig. 3b eine detaillierte Seitenansicht der Schneidein-
richtung,

Fig. 4 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der
Einrichtung zum Einlegen der Pralinen in die vor-
geformten Verpackungsfolienabschnitte,

BAD ORIGINAL 5}
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Fig. 5 eine Schnittansicht durch die Einrichtung zum
VerschlieBen des vorgeformten Verpackungsmaterial-
abschnittes mit der darin befindlichen kugel-

f6rmigen Praline,

Fig. 6 eine Schnittansicht durch eine Einrichtung zum
Ubersetzen der verpackten Pralinen und zum Ein-

legen derselben in auf der Nebenverpackungs-
straBe herangefiihrten Plissés, und

Fig. 7 eine Schnittansicht der Einrichtung zum Auflegen
- der Plissés auf dem Fdrderband der Nebenver-
packungsstrafe.

GemdB8 der Ubersichtszeichnung in Fig. 1a ist das Haupt-
stiick der HauptverpackungsstraBe A ein umlaufender Endlos-
fbrderer 10, welcher sich aus in Forderrichtung aneinander
gereihten sich quer dazu lings erstreckenden,als Leisten
ausgebildeten Trdgern zusammensetzt. Dem Arbeitstrum 10a,
d.h. dem oberen Trum des Endlosférderbandes 10 sind eine
Vielzahl von Behandlungsstationen zugeordnet, die wvon

einer Reihe von Einrichtungen gebildet werden, die in
Richtung der Fortbewegung des Endlosfdrderbandes 10, welche
durch den Pfeil C in Fig. 1‘angedeutet ist, hintereinander
angeordnet und dabei teilweise oberhalb bzw. unter-

halb des Arbeitstrums angeordnet sind:

Eine Einrichtung D1 zum Zufiihren und Zuschneiden des
Verpackungsfolienmaterials, eine Einrichtung E zum Vor-
formen der zugeschnittenen Verpackungsmaterialabschnitte,
eine weitere Einrichtung D2 zum Zufiihren und Zuschneiden
des Verpackungsfolienmaterials, eine Einrichtung F zum
Zufihren und Eingeben der Pralinen in die vorgeformten
Verpackungsfolienmaterialzuschnitte G, eine Einrichtung

zum Kontrollieren des Vorhandenseins von Pralinen in dem

GAD ORIGINAL @ a
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vorgeformten Zuschnitt des Verpackungsfolienmaterials

und zum Ausblasen des vorgeformten Verpackungsfolien-
materials aus dem Tr&dger fiir den Fall, daB keine Praline
darin enthalten ist, eine Einrichtung H zum VerschlieBen
des vorgeformten Verpackungsfolienmaterialzuschnittes

mit der darin befindlichen Praline und I eine Einrichtung
zum Ubergeben der verpackten Pralinen auf das F&rderband
der NebenverpackungsstraBe B und zum Einlegen der Pralinen

in die auf dem Fdrderband dieser Nebenverpackungsstrafe B
herangebrachten Plissés.

Die NebenverpackungsstraBe B entsprechend der Darstellung
in Fig. 1b weist als Kernstiick ein quer zur Fortbewegungs-
richtung des Endlosfdrderbandes 10 der Hauptverpackungs-
straBe A verlaufendes weiteres Endlosfdrderband 14 auf,
iiber dem ein Teil der Einrichtung I angeordnet ist. In
Fortbewegungsrichtung des Forderbandes 14 vor der Einrich-
tung I befindet sich eine Einrichtung K zum Ablegen von
Plissés aus einem Lager auf das Forderband 14 sowie eine
Einrichtung L zum Aufbringen eines Leimpunktes in den
inneren Boden der Plissés und hinter der Einrichtung I
eine Einrichtung M zum Aufbringen eineé Etiketts auf die
in das Plissé eingeklebt, verpackte Praline.

Nachfolgend werden nunmehr die einzelnen Einrichtungen
anhand der weiteren Figuren erléutert;Iu@.mﬁm‘mjﬁkhstanmnﬁ
Fig. 3a und 3b die Einrichtung D1 bzw. D2 zum Zufiihren
und Zuschneiden des Verpackungsfolienmaterials. Beide
Einrichtungen sind identisch, arbeiten jedoch hinsichtlich
der Zufihrung des Folienmaterials zur Einrichtung E in
entgegengesetzten Richtungen, wobei zu beriicksichtigen ist,
daB der Betrieb insbesondere des Fdrderbandes 10 inter-
mittierend, d.h. schrittweise erfolgt.

~BAD ORIGINAL @
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Das Verpackungsfolienmaterial wird von einer Rolle 16
einer solchen Breite .abgezogen, daB das Verpackungsfolien-
material in einer Reihe von entsprechend diesem Beispiel
7 Zuschnitten Z (Fig. 3a) geschnitten werden kann, welche

5 in Fortbewegungsrichtung des Endlosfdrderbandes 10 neben-~
einander angeordnet sind und jeweils zum Verpacken einer
Praline bestimmt sind.

Nach der Rolle 16 liuft das Verpackungsfolienmaterial V
10 tUber eln Rollensystem 18, von dem zwei Rollen 20 an einem

ver&jWEmkbamaldeﬂ.22 angeordnet sind. Ikm'Hﬁxi aﬂm&ft:uanlhxr
system 18 einen Materialvorrat 24['welcher gerade ’

so viel Verpackungsfolienmaterial speichert, wie jéwells
flir den jeweiligen Zuschnitt abgezogen werden muB. Daher

15 muB das relativ dliinne Folienmaterial nicht von der schweren
Rolle 16 unmittelbar abgezogen werden. Hinter dem Rollen-
system 18 befindet sich ein schwenkbarer Messertrdger 26,
an dem quer zur Fortbewegungsrichtung 6 Rundmesser 28 ange-
ordnet sind, die die Folie in sieben L&ngsstreifen 30

20 gleicher Breite schneidet. Hinter den Rundmessern 28 be-
findet sich ein Klemmarm 32, welcher ein Zurilickrutschen
der Folie verhindert, wenn im Rollensystém 18 ein neuer
Vorrat gebildet wird.

25 Das Abziehen des Materialvorrates 24 erfolgt mittels eines
Schlittens 34, welcher iliber ein Hebelgestdnge 36 in Rich-
tung des Doppelpfeiles 38 hin- und herbewegt werden kann.
Bei der Bewegung in Fig. 3b nach links erfolgt ein Abziehen
der Folie dann, wenn ein iliber einen Hebel 40 gesteuerter

30 Klemmarm 42 das Verpackungsfolienmaterial gegen den
Schlitten 34 klemmt. Dieser Klemmarm 42 bewegt sich zusam-
men mit dem Schlitten 34.
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Der Schlitten 34 bewegt eine ausreichende Verpackungs-
folienmaterialmenge in der in Fortbewegungsrichtung er-
forderlichen Breite {iber einen Tr&dger 12 des Endlosférder-
bandes 10, welcher mit quer zur Fortbewegungsrichtung

in Reihe angeordneten Formrdumen 44 versehen ist. Unmittel-
bar vor diesem Trdger 12 befindet sich eine Querschneide-
einrichtung 46, die die L&ngsfolienbahnen 30 so quer ab-
trennt, da8 nahezu quadratische Zuschnitte Z mittig iiber

je eine Offnung 48 eines Formraumes 44 zu liegen kommt.

Wie bereits ausgefiihrt wurde, sind zwei Einrichtungen zum
Zufithren und Zuschneiden des Verpackungsfolienmaterials
beidseits einer Einrichtung zum Vorformen der Zuschnitte %
vorgesehen, und zwar in der Anordnung gemdf Fig. 1a.

Die zwischen diesen beiden Einrichtungen D1 und D2 befind-
liche Einrichtung E zum Vorformen der Zuschnitte Z umfaBt
ein Querhaupt 50 mit zwei Reihen von Formstempeln 52,
wobei jede Reihe sieben Formstempel umfaB8t (natiirlich

nur beispielsweise). Die Formstempel beider Reihen sind
zueinander um eine halbe Teilung der Formstempel quer

zur Fortbewegungsrichtung des Endlosfdrderbandes 10 ver-
setzt angeordnet, wobei die Formstempel feder Reihe Form-
rdumen 44 der Trdger 12 so zugeordnet sind, daB jeder
Formstempel jeder Reihe nur jedem zweiten Formraum 44

des Trdgers 12 zugeordnet ist. Dies bedeutet, daB jede
Formstempelreihe Jjeweils sieben der vierzehn quer zur
Fortbewegungsrichtung des Fdrderbandes 10 angeordneten
Formrdumen 44 des Tradgers 12 zugeordnet sind. Somit sind
auch die geschnittenen Lingsstreifen 30 vorzugsweise um
eine halbe Zuschnittbreite versetzt zueinander.

Die vierzehn Formr&ume 44 sind mit ihren obenliegenden
Offnungen 48 aus Platzersparnisgriinden so dicht beieinander
angeordnet, daB die fiir das Verpacken der Praline erforder-
liche GrdBe des Zuschnittes Z mehrere Offnungen 48 iiber-
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decken wirden und so sich beim Vorformen die Zuschnitte
gegenseitig iberlappend behindern wiirden. Daher erfolgt
das Vorformen der ersten sieben Zuschnitte zundchst
durch eine Formstempelreihe und dann an einer spidteren
Stelle die restlichen sieben Zuschnitte durch die andere
Formstempelreihe, und zwar nacheinander, obwohl natiirlich
die beiden Formstempelreihen gleichzeitig mittels des
Querhauptes 50 in die Formrdume 44 der Trédger 12 hinein-
bewegt werden. Dabei liegen die Formstempelreihen 52 Vcﬁiﬁiie zZu
Mitte um zwei Tr&gerbreiten auseinander, wie dies aus Fig. 1a
deutlich ersichtlich ist. Die versetzte Anordnung der
Lingsstreifen 30 und die Anordnung der Yffnungen 48 im
Trdger 12 sind insbesondere aus Fig. 2a am Rand einer
schematischen Darstellung ersichtlich.

Der Behandlungsvorgang des Vorformens wird anhand wvon

Fig. 2b und 3a erl&dutert, wobei die zugehdrigen Teile in
Fig. 3a hinsichtlich der Funktionsweise nur schematisch
dargestellt sind. Zwischen dem Formstempel 52 und dem
Tridger 12 befindet sich eine stationdre Zwischenleiste 54,
die mit Durchbriichen 56 versehen ist, durch die der
Formstempel 52 hindurchtreten kann. Zusémmen mit dem Form-
stempel bewegt sich oberhalb der Zwischenleiste 54 eine
Klemmleiste 58 mit.

Wenn der Zuschnitt 2 sich auf der Zwischenleiste 54 be-
findet, so wird diese durch eine Saugluftkraft auf die
Zwischenleiste gezogen, um ein Hochspringen des Zuschnittes
zu verhindern und somit eine gleichm&fige Faltung beim
Vorformen zu gewdhrleisten. Die Klemmleiste 58 klemmt
zusdtzlich den Zuschnitt Z ein, damit ein symmetrisches
Vorformen des Zuschnittes erfolgen kann. Die obere und die
untere Lage des Formstempels 52 mit dem Ausgangszustand
des Zuschnittes Z und dem vorgeformten Gebilde Z' ist in

Fig. 3a schematisch dargestellt.
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In Fig. 2b ist dariiber hinaus der Betdtigungsmechanismus
60 fiir den Formstempel 52 dargestellt. AuBerdem ist aus
dieser Figur ersichtlich, daB sich innerhalb des Form-—-
stempels 52 ein Saugkanal 62 befindet, welcher an der Stirn-
5 seite 64 des Formstempels miindet, wo dieser am Zuschnitt Z
anfanglich zur Anlage kommt. Durch die im Kanal 62 angelegte
Saugkraft kann zus&dtzlich der Zuschnitt Z wé&hrend des
Vorformens desselben in den Formraum 44 zentrisch gehalten
werden, so daB ein symmetrisches Vorformen des Zuschnittes
10 Z gewdhrleistet ist.

In Fig. 1 ist die Einrichtung F zum Zufiihren und Einlegen

der kugelfdrmigen Pralinen P in die vorgeformten Gebilde

Z' dargestellt, welche in den Formrdumen 44 der Triger 12

15 schrittweise herangefilhrt werden. Entsprechend der Dar-
stellung in Fig. 4 werden vier Reihen von Pralinen & 7 Stiick gleichzeitig
eingelegt. Die Pralinen werden quer zur Fortbewegungsrichtung
des Endlosfdrderbandes 10 ilber Transportbédnder 66 in den

Bereich eines Rechens 68 gebracht, welcher in Fortbewegungs-

20 richtung der Tr&ger 12 mittels eines Antriebsmechanismusses

70 verschoben werden kann. Bei diesem Verschieben fallen

die Pralinen P entsprechend den Pfeilen 72 in oberhalb

= der Formrdume 44 angeordnete Trichter 72 und von dort in

die vorgeformten Gebilde Z' des Verpackungsfolienmaterials.

25

- Wie ebenfalls aus Fig. 4 ersichtlich ist, bewegen sich die
Trager 12 schriftweise in eine, ebenfalls aus Fig. 1la
ersichtliche Einrichtung G zum Kontrollieren des Vorhanden-
seins von Pralinen in den vorgeformten Gebilden des Ver-

30 packungsfolienmaterials. Diese Einrichtung besteht im we-
sentlichen aus einer Schubstange 74, welche an ihrer Unter-
seite mit einem Gummistempel 76 versehen ist. Diese Schubstange
78 wird tiber den Bet&tigungsmechanismus 78 angetrieben.
St6B8t der genannte Saugnapf 76 auf eine Praline P, so

35 kehrt die Schubstange wieder in ihre Ausgangslage zuriick,
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gesteuert dadurch, daB beim Anlegen des Saugnapfes

keine Blasluft mehr durch den Gummistempel austreten

kann. Bewegt sich jedoch die Schubstange beim Fehlen einer
Praline weiter nach unten, ohne daB der Saugnapf an einer
Praline zur Anlage kommt, so erfolgt ein Ausblasen des
vorgeformten Gebildes Z' aus dem entsprechenden Formraum 44
heraus, damit dieses vorgeformte Gebilde des Verpackungs-
folienmaterials bei den spdteren automatischen Weiter-
behandlungsschritten nicht zu Beeintrichtigungen des
automatischen Ablaufes filhren. Die Gebilde Z' werden in
einen Trichter 78 geblasen und durch ein Rohr 80 abgefiihrt.

Das SchlieBen der Verpackung, d.h. des vorgeformten Ge-
bildes Z' erfolgt in der Einrichtung H, die mehr im einzel-
nen in Fig. 5 dargestellt ist. Diese Einrichtung besteht
vorzugsweise aus zwei in Fortbewegungsrichtung der Tr&iger
12 stationdr angeordneten Formmatrizen 81, deren Hohlraum
84 sich von den Trdgern 12 weg verjilingt.

In den verjlingten Abschnitt des Hohlraumes 84 jeder Form-
matrize ist eine Stange 86 einschiebbar, wobei die Stange
entsprechend dem Doppelpfeil 82 hin- und herbewegbar ist.
Am unteren Ende des Formraumes’44 befindet sich eine
Offnung 88, durch die ein St&Bel 90 einschiebbar ist,
welcher entsprechend dem Doppelpfeil 92 in Fig. 5 mittels
des Betdtigungsmechanismusses 94 auf- und abbewegbar ist.
Der StoBel 90 miindet in der Stirnfliche 98, welcher an
dem geschiossenen Abschnitt des Formgebildes Z des Ver-
packungsfolienmaterials-und iber diesen Abschnitt mittel-

bar mit der Praline P in Berilhrung kommt.

Der Vorgang des VerschlieBens der Form geht folgendermaBen
vor sich:
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Die StdBel 90 werden mittels des Betdtigungsmechanismus 94
nach oben bewegt. Die durch die Saugkandle 94 aufgebrachte
Saugkraft h&lt dabei das vorgeformte Gebilde Z' des Ver-
packungsfolienmaterials in fester Relation zur Praline P.
Dadurch werden die vorgeformten Gebilde Z' zusammen mit
der Praline P in den Hohlraum 84 der Formmatrize 81
geschoben. Uber eine Saugleitung 100 wirkt in den Hohlraum
84 eine Saugkraft, durch die in Verbindung mit der Form
des Hohlraums 84 der Formmatrize 81 der nach oben iiber

die Praline iiberstehende Rand des vorgeformten Gebildes Z'
des Verpackungsfolienmaterials gerafft wird, wie dies aus
Fig. 5 ersichtlich ist, wo'die Praline bereits in diesem
Zustand in gestrichelter Linienausfiihrung dargestellt ist.
Dabei bildet sich ein schwanzartiger, geraffter Folien-
materialfortsatz Z''. Auf diesen Fortsatz wird mittels
der Stange 86 von oben so eingewirkt, daB dieser zu einer
kleinen Materialanhiufung zusammengedriickt wird.

Die so hergestellten Zwischenprodukte fallen wieder in die
Formriume 44 der Triger 12 und werden in die Einrichtung I
weitertransportiert, welche in Fig. 6 im einzelnen darge-
stellt ist. Diese Einrichtung besteht aus jeweils zwel
Reihen von St&B8eln 102, welche mittels eines Bet&dtigungs-
mechanismus 104 entsprechend dem Doppelpfeil 106 auf-

und abbewegbar sind und bei der Aufwdrtsbewegung durch die
unteren Offnungen 88 der Formrdume 44 stoBen und dabei die
verpackten Pralinen P nach oben aus den Formrdumen 44
herausstoBen, wobei die bereits genannten kleinen Material-
anhdufungen Z'''ocben liegen. In Jjedem St&8el 102 befindet
sich ein Saugkanal 108, welcher an der oberen Stirnseite
des St&Bels miindet und dort durch eine Saugkraft beim
Nachobenbewegen die verpackte Praline P h&dlt. Die St&Bel 108
ibergeben die Pralinen P jeweils an einen Schwenkmechanismus
110, welcher aus zweli Reihen von federbelasteten Halte-

stdben 112 besteht, die mit Saugnidpfen 114 die ibergebenen

_ N
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verpackten Pralinen halten und um 90° in Richtung des
Doppelpfeiles 116 in die in strichpunktierten Linien dar-
gestellte Lage verschwenken. Dort werden die Pralinen

von einem weiteren Schwenkmechanismus 118 {ibernommen,
welcher ebenfalls mit zweli Reihen an Haltestangen 120
versehen ist, mit denen die Pralinen iiber Saugnédpfe 122
{ibernommen werden. Dieser Schwenkmechanismus 118 schwenkt
entsprechend dem Doppelpfeil 124 um 90° aus der in strich-
punktierten Linien dargestellten Lage in die in ausge-.
zogenen Linien dargestellte Lage, wobei zus&tzlich die
Haltestangen 120 in Richtung ihrer L&ngsachse bewegbar sind,
wie dies durch die Doppelpfeile 126 angedeutet ist.

Der Schwenkmechanismus 118 befindet sich oberhalb des
bereits beschriebenen Fdrderbandes 14 def Nebenverpackungs-
straBe B, auf der die noch zu beschreibenden Plissés 128
herangefiihrt werden. Wie aus Fig. 6 ersichtlich ist, werden
vom Schwenkmechanismus 118 die verpackten Pralinen P in

die Plissés eingegeben und dort verklebt, wobei durch die
vorgenommene 180°-Schwenkung die kleinen Anh#ufungen Z'''
nunmehr unsichtbar innerhalb des Plissés liegen.

In einer in Fig. 7 dargestellten Einrichtung zum Auflegen
der Plissés 128 auf das Forderband 14 sind zwei Reihen von
federbelasteten Schwenkst&Beln 130 vorgesehen, die durch
eine Langsbewegung entsprechend dem Doppelpfeil 132 die
Plissés dadurch aus den jeweiligen Magazinen 134 ent-
nehmen, daB iliber in den StoB8eln befindliche Saugkanidle

136 die Plissés an die St&Bel gesaugt und dort festgehalten
werden. Danach erfolgt ein Verschwenken der St&Bel ent-
sprechend den Doppelpfeilen 138 in die in strichpunktierte
Linien dargestellte Lagen. Aus dieser Lage werden die
St6Bel mit den Plissés entsprechend dem Doppelpfeil 140
nach unten bewegt, so daB die Plissés 128 auf dem Fdrder-

band 14 in Doppelreihe von je 14 Plissés abgesetzt werden

BAD, DRIGINAL @ :
il e aan




~20- 0110080

kSnnen, was dadurch erfolgt, daB die bisher aufrechterhal-
tende Saugkraft aufgehoben wird.

Danach erfolgt in der Einrichtung L (Fig. 1b) das Aufbringen
5 eines Leimpunktes - auf dem inneren Boden der Plissés
128, wonach die so mit einem Leimpunkt versehenen Plissés
unter den Schwenkmechanismus 118 gelangen. Dort werden,
wie aus Fig. 6 in strichpunktierten Linien erkennbar ist,
die Pralinen P in die Plissés eingegeben und verklebt. *~
10 Danach wird mittels der aus Fig. 1b ersichtlichen Ein-

= richtung M noch ein Etikett auf die verpackte Praline
aufgeklebt.

Die beschriebene Vorrichtung funktioniert reibungslos

15 vollautomatisch ohne einen Eingriff einer Bedienungsperson.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Verpacken von rdumlichen Gegensté&nden,
insbesondere einer kugelfdrmigen Praline, in ein fo-
lienartiges Verpackungsmaterial, insbesondere eine dﬁn-'
ne Aluminiumfolie, indem das Verpackungsmaterial in im
wesentlichen ebenfldchiger Gestalt liber eine Offnung
gelegt und der zu verpackende Gegenstand in das Ver-
packungsmaterial so eingehiillt wird, daB an einer Sei-
te das Verpackungsmaterial gerafft wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verpackungsmaterial aus der {iber der
Offnung eines Formraumes liegenden, im wesentlichen
ebenflachigen Gestalt in eine solche rdumliche Gestalt
vorgeformt wird, daB die r&umliche Gestalt oben offen
ist, daB in diese rdumliche Gestalt des Verpackungsma-
terials der Gegenstand eingegeben wird, und daB an-
schlieBend der offene Abschnitt der rdumlichen Gestalt

des Verpackungsmaterials durch Raffen des Materials
geschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dasB
das Verpackungsmaterial als mehrere Verpackungsstellen
erfassende breite und zusammenhdngende Folie zugefiihrt
und beim Zufithren in La&ngsrichtung und anschlieBend in

Querrichtung in fiir jeweils einen Gegenstand bestimmte,

nebeneinander liegende Folienabschnitte geschnitten wird,

die in diesem geschnittenen Zustand auf den genannten
Offnungen der Formrdume liegen.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Folie an zwei hintereinanderliegenden, voneinander

getrennten Stellen zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
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zum SchlieBen des offenen Abschnitten der r&umlichen
Gestalt des vorgeformten Verpackungsmaterials dieses
zusammen mit dem darin befindlichen Gegenstand in eine
Formmatrize geschoben und dabei durch die Form der Ma-
trize das Verpackungsmaterial mit dem offenen Abschnitt
um den noch freien Teil des Gegenstandes gelegt und
dabei das iliberstehende Material gerafft wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB das geraffte, ilberstehende Material, wenn es schwanz-
artig vom Gegenstand absteht, in Richtung auf den Gegen-
stand gedrilickt wird, so daB sich dort eine kleine Ma-
terialanhdufung bildet.

Verfahren nach den Anspriichen 1, 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Driicken des vorgeformten Ver-
packungsmaterials mit dem darin befindlichen Gegenstand
in den Hohlraum der Formmatrize auf die Kombination aus
Verpackungsmaterial und Gegenstand eine Saugkraft ein-
wirkt, die das restliche Anformen des Verpackungs-

materials an den Gegenstand zumindest unterstiitzt.

Verfahren nach Anspruch 1, 4 bis 6, dadurch gekenn-
Zeichnet, daB beim Driicken des vorgeformten Verpackungs-
materials mit dem darin befindlichen Gegenstand in die
Formmatrize auf den geschlossenen Abschnitt des in eine
réuﬁliche Gestalt vorgeformten Verpackungsmaterials
vorzugsweise durch eine Saugkraft so eingewirkt wird,
dasB beim Endformvorgang des Verpackungsmaterials an

den Gegenstand ein Verrutschen des Verpackungsmaterials

gegeniiber dem Gegenstand vermieden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dasB
die vorgeformte r&umliche Gestalt des Verpackungsma-
terials vor dem Endformvorgang aus dem Formraum ausge-
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blasen wird, sofern in den Formraum kein Gegenstand

eingelegt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der verpackte Gegenstand um 180° gewendet und mit der
kleinen Materialanhiufung des Verpackungsmaterials nach
unten in eine Aufnahme eingegeben wird, nachdem auf den
Innenboden der Aufnahme ein Leim aufgetragen worden
ist.

Vorrichtung zum Durchfiihren des genannten Verfahrens,
mit einer Einrichtung zum Zufihren des Verpackungsma-
teriéls und zum Auflegen desselben auf die Offnung,

mit einer Eihrichtung zum Einhiillen des Gegenstands

in das Verpackungsmaterial und zum Raffen des Verpak-
kungsmaterials an einer Seite des verpackten Gegen-
standes und mit einer Einrichtung zum Aufgeben des
Gegenstandes in den Bereich des Verpackungsmaterials,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein die genann-
te Offnung (48) bildender, an der dieser Uffnung gegen-
tiberliegenden Seite nahezu geschlossener Formraum (44)
vorgesehen ist, daB iiber der Offnung mindestens ein in
den Formraum (44) einfahrbarer Formstempel (52) ange-
ordnet ist, daB an einer gegeniiber dem Formstempel

(52) versetzten Stelle unterhalb des Formraumes (44)
mindestens ein St&B8el (94) angeordnet ist, der unter
Einwirken auf den im Formraum (44) befindlichen, wvon
dem vorgeformten r&dumlichen Gebilde (Z') des Verpak-
kungsmaterials umgebenden Gegenstand (P) durch den of-
fenen Boden (88) des-Formraumes (44) bewegbar ist, wobei
auf der dem StdBel (94) abgewandten Seite des Formrau-
mes (44) lber der genannten Offnung (48) des Formraumes
(44) mindestens eine Formmatrize (81) angeordnet ist,
deren Hohlraum (84) sich in Richtung weg vom Formraum
(44) verjilingt.
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB im St&Bel ein Saugkanal (98) angeordnet ist, der
an der an den Gegenstand (P) enthaltenden, vorgeform-
ten Verpackungsmaterial (Z') anliegenden, stoBenden
Stirnseite (98) des StdBels (94) miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB in den Hohlraum (84) der Formmatrize (81) an der
Seite ein Saugkanal (100) miindet, die der Seite gegen-
Uberliegt, an der der Gegenstand (P) in den Hohlraum
(84) eingeschoben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB auf der Seite des Hohlraumes (84) der Formmatrize
(81), der der Seite gegeniiberliegt, an der der Gegen-
stand (P) eingeschoben wird, ein Loch angeordnet ist,
durch das eine Stange (86) in den Hohlraum (84) ein-
schiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB im Formstempel (52) ein Saugkanal (62) angeordnet
ist, der an der Stirnseite des Formstempels (52) nach
auBen miindet, mit welcher Stirnseite dieser beim Ein-
ﬁirken auf der Uffnung (48) des Formraumes (44) lie-

genden Abschnitt des Verpackungsmaterials anfénglich

in Beriihrung gelangt.

Vorrichtung ﬁach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Vielzahl von Formrdumen (44) quer zu einer

Fortbewegungsrichtung derselben in einem vorzugsweise
leistenfdrmigen Tr&ger (12) angeordnet sind, daB eine
Vielzahl von Tr&gern (12) in Form eines Endlosfdrder-

bandes (10) aneinandergereiht sind, so daB im oberen
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Trum, dem Arbeitstrum (10a), die Offnungen (48)

der Formrdume (44) nach oben gerichtet sind, und dasB
die einzelnen Behandlungsstationen (D1, E, D2, F, G,
H, I) hintereinander oberhalb und/oder unterhalb

des Arbeitstrums (10a) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Behandlungsstation (E) zum Vorformen des
Verpackungsmaterials zwei in Fortbewegungsrichtung

des Arbeitstrums (10a) hintereinander angeordnete
Querreihen von Formstempeln (52) umfaBt, die um eine
halbe Teilung der Formstempel (52) einer Formstempel-
reihe gegeneinander versetzt angeordnet sind, daB

im Tr&ger (12) so viel Formrdume (44) quer zur Fortbe-
wegungsrichtung derselben angeordnet sind, wie Form-
stempel (52) insgesamt in beiden Reihen vorhanden
sind, und daB jeder Reihe von Formstempeln (52)

eine Einrichtung (D1 bzw. D2) zum Zufiihren einer als
Verpackungsmaterial dienenden Folie (V) zu den Offnun-
gen (48) der Formrdume (44) zugeordnet ist, welche
Einrichtungen mit hintereinander angeordneten Schneid-
messern (28 bzw. 46) zum L&ngs- und Querschneiden der
Folie (V) bestlickt sind, wobei die geschnittenen,

ebenflichigen Folienabschnitte (Z) der beiden Ein-

richtungen (D1, D2) ebenfalls in Querrichtung zuein-
ander versetzt liegen, und zwar vorzugsweise um eine
halbe Folienbreite. '

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Einrichtung (D1) zum Zufihren des
Verpackungsmaterials in Fortbewegungsrichtung der
Trédger (12) der Formrdume (44) auf der einen Seite
und die andere Einrichtung (D2) auf der anderen

Seite der Behandlungsstation (E) zum Vorformen des
Verpackungsmaterials angeordnet ist, und dabei in auf-

einander zugerichteten Richtungen das Verpackungs-
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material zufihren.

Vorrichtung nach Anspruch 16 und 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die beiden Formstempelreihen gemeinsam
in die Formrdume (44) von zwei Tr&dgern (12) bewegbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Formstempelreihen in die Formrdume (44)
von zwei Tré&gern (12) bewegbar sind, die von Mitte zu
Mitte -um die Breite von zwei Tr&gern (12) voneinander
beabstandet sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,

daB am Ende des Arbeitstrums (10a) des von den Trigern
(12) der Formr&ume (44) gebildeten Endlosf&rderbandes
(10) eine Ubersetzstation (I) angeordnet ist, welche die
verpackten Gegenstdnde (P) aufnimmt, um 180° dreht und
auf ein FOrderband (14) abgibt, welches am Ende des
genannten Arbeitstrums (10a) quer zu diesem angeordnet
ist und mit Klebstoff versehene Aufnahﬁen (128) heran-
fihrt, in welche die verpackten Gegenstidnde (P) mit der
kleinen Materialanhdufung (Z3') eingesetzt und festge-
klebt werden.
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