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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Sammelpackungen. 

©  Bei  einem  Verfahren  zum  maschinellen  Herstellen  von 
Sammelpackungen  wird  ein  Packmittelzuschnitt  (1)  ganz 
oder  teilweise  um  das  zu  einer  Packeinheit  zusammengefa- 
ßte  Packgut  (2)  gefaltet  und  durch  Verklebung  geschlossen. 
Um  bei  diesem  Verfahren  ein  schonendes  Behandeln  von 
Packgut  und  Packmittel  und  eine  feste,  formstabile  Sammel- 
verpackung  zu  gewährleisten,  wird  ein  Packmittelzuschnitt 
zunächst  an  seinen  Längskanten  zu  einem  auf  seiner  Boden- 
fläche  (1a)  stehenden  für  den  Volleinschlag  c-förmig  geöffne- 
ten  oder  für  den  Teileinschlag  1-förmigen  Packmittel  vorge- 
formt.  Darauf  wird  das  Packgut  eingeschoben,  die  Klebela- 
sche  (1e)  zuerst  eingefaltet  und  die  Packeinheit  aus  der 
Beladestation  und  taktweise  durch  nachfolgende  Faltstatio- 

*™  nen  (C,D)  transportiert,  wobei  Transportelemente  (72,73) 
^   ausschließlich  auf  das  Packmittel  einwirken. 
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Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  sowie  eine  Vor r ich tung   zum 

masch ine l l en   H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen,  bei  denen  ein  Pack -  

m i t t e l z u s c h n i t t   ganz  oder  t e i l w e i s e   um  das  zu  e ine r   P a c k e i n h e i t  

zusammengefaßte  Packgut  g e f a l t e t   und  durch  Verklebung  g e s c h l o s s e n  

w i r d .  

Unter  den  bekannten  Maschinen  d i e se r   Gattung  zum  H e r s t e l l e n   von 

Sammelpackungen  u n t e r s c h e i d e t   man  zwei  A r b e i t s v e r f a h r e n ,   und  zwar  

das  V e r t i k a l v e r f a h r e n   und  das  H o r i z o n t a l v e r f a h r e n .  

Beim  V e r t i k a l v e r f a h r e n ,   auch  Absenkver fahren   genannt ,   wird  d i e  

Packe inhe i t   auf  einen  f l a c h l i e g e n d e n   Z u s c h n i t t   geschoben  oder  a u f -  

g e s e t z t   und  gemeinsam mit  dem  Z u s c h n i t t   s e n k r e c h t  d u r c h   eine  Form- 

s t a t i o n   gezogen  oder  gedruckt .   Infolge   des  Absenkens  werden  d i e  

f l a c h l i e g e n d e n   S e i t e n f l ä c h e n - d e s   Z u s c h n i t t s   und  seine  D e c k e l f l ä c h e  

hochgeschlagen  sowie  die  Versch lußklappen   der  S e i t e n f l ä c h e n   und 

danach  die  Verschlußklappen  der  Bodenfläche  g e f a l t e t .   Das  F a l t e n  

der  Decke l f l äche   und  der  D e c k e l f l ä c h e n v e r s c h l u ß k l a p p e n   e r f o l g t   i n  

nachfolgenden  Arbei t sgängen.  Zum  V e r s c h l i e ß e n   der  Sammelpackung 

f inden  s c h n e l l h a f t e n d e   S c h m e l z k l e b s t o f f e   Verwendung. 



Beim  H o r i z o n t a l v e r f a h r e n ,   auch  Durchschubver fah ren   genannt ,   w i rd  

das  zu  e i n e r   P a c k e i n h e i t   zusammengesetzte  Packgut  gegen  e i n e n  

s e n k r e c h t   s t ehenden   oder  r e c h t w i n k l i g   v o r g e f a l t e t e n   Zuschni t t   g e -  

schoben  und  mit  diesem  durch  Form-  und  A n p r e ß t e i l e   h i n d u r c h " g e -  

p reß t .   Während  d i e ses   Schubvorgangs  werden  die  V e r s c h l u ß k l a p p e n  

der  h i n t e r e n   S e i t e n f l ä c h e   und  die  Boden-  und  Decke l f l äche   bzw. 

nur  die  D e c k e l f l ä c h e   e i ngesch l agen .   Nachfolgend  v o l l z i e h t  s i c h   d e r  

Fa l tvo rgang   für   die  vordere   S e i t e n f l ä c h e   und  die  r e s t l i c h e n   Ver -  

s c h l u ß k l a p p e n .   Das  Ver sch l i eßen   der  Packung  e r f o l g t   wiederum  du rch  

s c h n e l l h a f t e n d e   S c h m e l z k l e b s t o f f e .  

Sowohl  das  H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen  nach  dem  V e r t i k a l -   a l s  

auch  nach  dem  H o r i z o n t a l v e r f a h r e n   kann  i n s o f e r n   n i ch t   als  z u f r i e -  

d e n s t e l l e n d   b e z e i c h n e t   werden,  als  der  für   den  W e i t e r t r a n s p o r t   von 

P a c k g u t   und  Packmi t t e l   durch  die  Fo rms ta t i on   sowie  durch  d i e  

F a l t s t a t i o n e n   e r f o r d e r l i c h e   Druck  auf  das  Packgut  ausgeübt  w e r d e n  

muß.  Druckempf ind l i che   Packgüter   l a s sen   sich  f o l g l i c h   auf  E i n -  

s c h l a g m a s c h i n e n ,   die  nach  den  vorab  b e s c h r i e b e n e n   Verfahren  a r b e i -  

t en ,   n i ch t   ve rpacken .   Grundsä t z l i ch   e r f o r d e r n   d iese   A r b e i t s v e r f a h -  

ren  eine  hohe  E i g e n f e s t i g k e i t   des  Packgu tes ,   will   man  De fo rmie run -  

gen  und  Bruch  a u s s c h l i e ß e n .  

Obwohl  e ine  hohe  P a c k m i t t e l q u a l i t ä t   Vorausse tzung   fü r   den  E i n s a t z  

von  im  V e r t i k a l -   oder  H o r i z o n t a l v e r f a h r e n   a r b e i t e n d e n   Maschinen 

i s t ,   l a s sen   s ich  dennoch  beim  Durchfahren  der  Fo rms ta t ion   Beschä -  

digungen  am  Packmi t t e l   n icht   a u s s c h l i e ß e n .   Eine  bei  Verwendung  von 

b i l l i g e r e n   R e c y c l i n g - M a t e r i a l i e n   unbedingt   notwendige   schonende  

Behandlung  des  P a c k m i t t e l s   i s t   g r u n d s ä t z l i c h   bei  den  genann ten  

Ver fahren   n i ch t   zu  e r r e i c h e n .  

Die  Aufgabe  der  Erf indung  b e s t e h t   d a r i n ,   ein  Ver fahren   sowie  e i n e  

V o r r i c h t u n g   zum  m a s c h i n e l l e n   H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen  d e r  



gat tungsgemäßen  Art  zu  s cha f f en ,   welche  ein  schonendes  Behande ln  

von  Packgut  und  Packmit te l   und  eine  f e s t e ,   f o r m s t a b i l e   Sammelver-  

packung  g e w ä h r l e i s t e n .  

Das  Verfahren  nach  der  Erf indung  s i eh t   h ierzu  vor,  daß  ein  Pack -  

m i t t e l z u s c h n i t t   an  seinen  Längskanten  zu  einem  auf  s e ine r   Boden-  

f l ä c h e   s tehenden  für  den  V o l l e i n s c h l a g   c-förmig  geö f fne t en   o d e r  

für   den  T e i l e i n s c h l a g   1-förmigen  Packmi t te l   vorgeformt  wird,   daß 

das  P a c k g u t  e i n g e s c h o b e n ,   die  K lebe la sche   zue r s t   e i n g e f a l t e t   und 

die  P a c k e i n h e i t   aus  der  B e l a d e s t a t i o n   und  t a k t w e i s e  d u r c h   n a c h f o l -  

gende  F a l t s t a t i o n e n   t r a n s p o r t i e r t   wird,   wobei  T r a n s p o r t e l e m e n t e  

a u s s c h l i e ß l i c h   auf  das  Packmi t te l   e inwi rken .   In  einem  v o r t e i l h a f -  

ten  V e r f a h r e n s s c h r i t t   wird  der  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   beim  An legen  

und  Zuführen  zur  B e l a d e s t a t i o n   an  se inen  Längskanten  v o r g e f a l t e t  

sowie  zu  einem  c-förmig  geö f fne t en   oder  1-förmigen  Packmi t te l   g e -  
f o r m t .  

Die  Vor r i ch tung   zum  masch ine l l en   H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen 

geht  aus  von  e i n e r  A n l e g e s t a t i o n   zum  Vere inze ln   und  Zuführen  von 

P a c k m i t t e l z u s c h n i t t e n ,   von  e ine r   B e l a d e s t a t i o n   zum  Zuführen  des  

Packgutes ,   von  e i n e r   F ö r d e r e i n r i c h t u n g   zum  T r a n s p o r t i e r e n   d e r  

P a c k e i n h e i t e n   d u r c h  F a l t s t a t i o n e n   und  von  Fa l t e l emen ten   zum  E i n -  

schlagen   der  S e i t e n f l ä c h e n   sowie  Ve r sch lußk lappen .   Sie  i s t   gekenn-  

z e i c h n e t   durch  ein  einen  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   a n  s e i n e r   B o d e n f l ä c h e  

f a s sendes   und  e ine r   T ranspo r t ebene   zuführendes   Trennorgan,   d u r c h  

eine  die  T ranspor t ebene   begrenzende  und  zu  d i e se r   im  r ech ten   Win- 

kel  angeordne te   Führung,  durch  ein  beim  Zuführen  des  Z u s c h n i t t s  

zur  T r a n s p o r t e b e n e   auf  den  o b e r e n  T e i l   des  Z u s c h n i t t s   e i n w i r k e n d e s  

F a l t e l e m e n t ,   durch  einen  den  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   übernehmenden  und 

aus  der  A n l e g e s t a t i o n   zur  B e l a d e s t a t i o n   hin  t r a n s p o r t i e r e n d e n   F ö r -  

d e r e r ,   durch  Le i t e l emen te   zum  Fa l ten   der  oberen  und  h i n t e r e n   S e i -  

t e n f l ä c h e   zum  c-förmig  geö f fne t en   Packmi t te l   und  durch  e i n e  



t a k t w e i s e ,   in  einem  g e s t e u e r t e n   Bewegungsablauf   mit  langsamem An- 

und  Auslauf   a r b e i t e n d e   F ö r d e r e i n r i c h t u n g   mit  von  unten  in  die  Be- 

wegungsbahn  bewegbaren,  die  P a c k e i n h e i t   einklemmenden  vorderen  und 

h i n t e r e n   T r a n s p o r t e u r e n .  

Weitere   Erf indungsmerkmale   ergeben  sich  aus  d e n ' U n t e r a n s p r ü c h e n  

sowie  aus  dem  B e s c h r e i b u n g s t e i l .  

Mit  dem  Verfahren  und  der  Vor r ich tung   wird  e r s t m a l i g  e i n   Weg  a u f -  

g e z e i g t ,  b e i   dem  a l l e   Längskanten  des  P a c k m i t t e l s   v o r g e f a l t e t   w e r -  

den  und  somit  eine  schonende  Behandlung  des  P a c k m i t t e l s   g e w ä h r l e i -  

s t e t   i s t .   Durch  das  V o r f a l t e n   wird  dem  Packmi t t e l   die  Spannung 

genommen,  was  in  besonders   schonender   Weise  g e s c h i e h t ,   wenn  s i c h  

d i e ses   V o r f a l t e n   in  a u f e i n a n d e r f o l g e n d e n   A r b e i t s s c h r i t t e n ,   d.  h .  

in  e i n e r   l ängeren   Phase  v o l l z i e h t .   Es  e r f o l g t   h i e r b e i   nur  e i n e  

ä u ß e r s t   ger inge   k r ä f t e m ä ß i g e   Beanspruchung  der  Deckens to f fe   des  

P a c k m i t t e l s ,   so  daß  die  Ve ra rbe i t ung   von  P a c k m i t t e l n   von  m i n d e r e r  

Q u a l i t ä t   und  somit  eine  K o s t e n r e d u z i e r u n g   e r m ö g l i c h t   w i r d .  

Ver fahren   und  Vor r i ch tung   nach  der  Er f indung  g e w ä h r l e i s t e n   a b e r  

auch  i n s b e s o n d e r e   eine  Packgut  schonende  Behandlungsweise .   Beim 

T r a n s p o r t   der  P a c k e i n h e i t   von  der   B e l a d e s t a t i o n   bis  hin  zur  Aus- 

fuhr   wird  das  Packgut  n i ch t   b e a n s p r u c h t ,   da  vor  T r a n s p o r t b e g i n n  

zunächs t   das  E i n f a l t e n   der  K lebe la sche   e r f o l g t   und  somit  d i e  

T r a n s p o r t e l e m e n t e   a u s s c h l i e ß l i c h   auf  das  Packmi t t e l   e inwirken  kön -  

nen.  F o l g l i c h   läßt   s ich  die  Verpackungsmaschine   zum  Verpacken  von 

sehr   empfindl ichem  Packgut  e i n s e t z e n .  

Durch  das  vorausgehende  E i n f a l t e n   der  K l e b e l a s c h e ,   d.  h.  bevor  d i e  

zugehör ige   S e i t e n f l ä c h e   ange l eg t   wird,   i s t   d i e  s o g e n a n n t e   " I n d u -  

s t r i e k a n t e "   n ich t   s i c h t b a r ,   woraus  eine  Erhöhung  der  Werbewirksam- 

ke i t   und  nicht   z u l e t z t   eine  gute  Verklebung  durch  Gegendruck  des  

Packgutes   r e s u l t i e r t .  



Die  sich  gegen  die  vordere   und  h i n t e r e   S e i t e n f l ä c h e   der  P a c k e i n -  

he i t   legenden  T r a n s p o r t e u r e   bewirken  j ewe i l s   ein  e rneutes   A u s r i c h -  

ten  durch  z e n t r i s c h e s   Fassen  in  den  e inze lnen   F a l t s t a t i o n e n ,   was 

eine  f e s t e ,   f o r m s t a b i l e   Packe inhe i t   s i c h e r s t e l l t .  

Durch  den  t a k t w e i s e n   T ranspor t   von  S t a t i o n   zu  S t a t i o n   kann  n i c h t  

nur  das  Andrücken  der  zu  verk lebenden  Flächen  in  der  Ruhephase  und 

über  einen  l ängeren   Zei t raum  e r f o l g e n ,   sondern  a l l e   F a l t v o r g ä n g e  

lassen  sich  an  dem  ruhenden  Packmit te l   du rch führen .   Bei  k o n t i n u -  

i e r l i c h   a r b e i t e n d e n   Maschinen  i s t   eine  exakte  Faltung  der  Packung 

und  das  Andrucken  der  Versch lußk lappen   n icht   e inwandfre i   mög l i ch  

oder  nur  mit  einem  großen  t e c h n i s c h e n   Aufwand  d u r c h f ü h r b a r .  

Nach  dem  e r f indungsgemäßen   Verfahren  bzw.  mit  der  Vorr ich tung  kön-  

nen  sowohl  V o l l e i n s c h l a g - P a c k u n g e n   als  auch  T e i l e i n s c h l a g - P a c k u n -  

gen  h e r g e s t e l l t   w e r d e n .  

E i n  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   des  Gegenstandes  nach  der  Erfindung  s o l l  

nachfolgend  anhand  der  Zeichnungen  beschr i eben   werden.  Es  z e i g e n :  

Fig.  1  eine  s chema t i s che   D a r s t e l l u n g   e ine r   Verpackungsmasch ine  

in  e ine r   p e r s p e k t i v i s c h e n   A n s i c h t ,  

Fig.  2'  eine  V o r d e r a n s i c h t   des  A n l e g e r s ,  

Fig.  3  eine  S e i t e n a n s i c h t   des  Anlegers  im  S c h n i t t ,  

F ig .  4   eine  S e i t e n a n s i c h t   der  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   in  der  B e l a -  

d e s t a t i o n   und  e r s t en   F a l t s t a t i o n   der  V e r p a c k u n g s m a s c h i -  

n e ,  

Fig.  5  eine  S c h n i t t d a r s t e l l u n g   durch  die  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g  

gemäß  der  Linie  A-B  in  Fig.  4 ,  



Fig.  6  e ine   D r a u f s i c h t   auf  einen  T r a n s p o r t e u r ,  

Fig.  7  e ine   S e i t e n a n s i c h t   eines  T r a n s p o r t e u r s   in  a b g e s c h w e n k t e r  

S t e l l u n g ,  

Fig.  8  e ine   p e r s p e k t i v i s c h e   Ansicht   des  Aus fuhrbe re i chs   d e r  

M a s c h i n e .  

Die  Verpackungsmaschine   s e t z t   sich  im  w e s e n t l i c h e n   zusammen  aus  

e i n e r   A n l e g e s t a t i o n   A,  e iner   B e l a d e s t a t i o n   B,  e iner   e r s t en   und 

zweiten  F a l t s t a t i o n   C,  D  sowie  aus  die  S t a t i o n e n   m i t e i n a n d e r   v e r -  

bindenden  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g e n .  

I m   Magazin  der  A n l e g e s t a t i o n   A  bef inden   sich  die  e inze lnen   P a c k -  

m i t t e l z u s c h n i t t e   1  in  a u f r e c h t e r ,   jedoch  nach  vorn  g e n e i g t e r   L a g e ,  

indem  s ie   mit  i h r e r   Unterkante   auf  e ine r   schräg  g e s t e l l t e n   A u f l a -  

ge  3  mit  e i n e r   R U c k h a l t e r o l l e   4  ruhen  und  mit  i h r e r   Oberkante  an 

einem  RUckha l t eb lech   5  an l i egen .   Weitere  RUckha l t e ro l l en   6  und  7 

auf  beiden  Se i t en   des  Magazins  wirken  auf  die  S e i t e n k a n t e n   de s  

Z u s c h n i t t s .   Das  Magazin  b e s i t z t   s e i t l i c h e   Rahmen  8,  an  denen  d i e  

Auflage  3  mit  der  Rolle  4  sowie  die  anderen  Rückha l t ee l emen te   b e -  

f e s t i g t   s ind .   Die  beiden  Sei tenrahmen  8  s i t z e n   v e r s c h i e b b a r   a u f  

Füh rungss t angen   9  und  l a s sen   sich  über  Gewindespindeln   11  auf  d i e  

e n t s p r e c h e n d e   F o r m a t b r e i t e   e i n s t e l l e n .  

Zur  Vermeidung  von  Doppelabzügen,   bedingt   durch  den  S a u g p l a t t e n e f -  

fek t   zwischen  zwei  a n e i n a n d e r l i e g e n d e n   f l achen   M a t e r i a l i e n ,   e r -  

f o l g t   beim  V e r e i n z e l n   der  Z u s c h n i t t e   zunächs t   ein  Abheben,  das  

sogenannte   V o r l ü f t e n ,   des  oberen  Z u s c h n i t t e i l s   über  Vakuumsauger  

16,  die  über  Winkelarme  17  von  den  Sei tenrahmen  8  ge t ragen   w e r d e n .  

An  d iesen   be f inden   sich  d e s  w e i t e r e n ,   e b e n f a l l s   von  Winkelarmen  19 

g e t r a g e n ,   F a l t s t a n g e n   18,  wiederum  auf  beiden  Sei ten   des  Maga- 

z i n s .  



Zur  V e r d e u t l i c h u n g   e r h a l t e n   die  Se i t en f l ächen   des  P a c k m i t t e l z u -  

s c h n i t t s   fo lgende   B e z e i c h n u n g e n :  

Die  Bodenfläche  la ,   die  vordere   S e i t e n f l ä c h e   1b,  die  obere  S e i t e n -  

f l äche   lc,  die  h i n t e r e   S e i t e n f l ä c h e   ld;  die  Klebe lasche   wird  m i t  

le  b e n a n n t .  

Zum  Abziehen  e ines   P a c k m i t t e l z u s c h n i t t e s   1  aus  dem  Magazin  e r f a s -  

sen  zwei  Vakuumsaugerpaare   26  den  Zuschni t t   an  s e ine r   Bodenf l äche  

la,   um  diese   auf  die  h o r i z o n t a l e   Transpor tebene ,   die  von  e i n e r  

winkl igen   Führung  27  sowie  von  einer   Le i t s ch i ene   28  geb i lde t   w i r d ,  

abzuse tzen .   Die  s ich  an  die  Bodenfläche  des  Zuschn i t t s   a n s c h l i e -  

ßende,  in  L a u f r i c h t u n g   b e t r a c h t e t   vordere  S e i t e n f l ä c h e   1b  kommt 

dabei  an  e iner   Begrenzung  29  zur  Anlage  und  nimmt  eine  r e c h t w i n k -  

l ige   P o s i t i o n   zur  Bodenf läche   des  Zuschn i t t s   e i n .  

Die  A n t r i e b s b e w e g u n g  f ü r   die  zwei  Vakuumsaugerpaare  e r f o l g t   von 

einem  Ant r i ebsa rm  30  aus  unter   Verwendung  von  die  Sauger  t r a g e n d e n  

Wellen  36  und  39.  Dabei  l assen   sich  die  Saugerpaare   auf  den  Wel len 

für  eine  F o r m a t v e r s t e l l u n g   verschieben  sowie  f e s t s e t z e n .  

Beim  Absetzen  der  Bodenf läche   des  Packmi t te l s   auf  die  T r a n s p o r t -  

ebene  ge langt   die  h i n t e r e   S e i t e n f l ä c h e   des  Z u s c h n i t t s   unter  d i e  

F a l t s t a n g e n   18,  wodurch  die  Vorfa l tung  der  Längskante  zwischen  d e r  

vorderen  S e i t e n f l ä c h e   und  der  oberen  S e i t e n f l ä c h e   e r f o l g t ,   so  daß 

der  Zuschn i t t   d i e   in  Fig.  3  in  vo l l e r   Linie  d a r g e s t e l l t e   P o s i t i o n  

einnimmt.  G l e i c h z e i t i g   mit   dem  Absetzen  der  B o d e n f l ä c h e  v o l l z i e h t  

sich  f e r n e r   die  V o r f a l t u n g   der  Längskante  zwischen  der  K l e b e l a s c h e  

und  der  Bodenf läche ,   indem  die  Klebelasche  durch  Auflaufen  auf  d i e  

F a l t s t a n g e   40  e inwär t s   gebogen  w i r d .  

L e t z t l i c h   v o l l z i e h t   sich  mit  dem  Absetzen  de r  Bodenf l äche   noch  das  

r e c h t w i n k l i g e   E i n f a l t e n   der  h in te ren   Verschlußklappe   der  v o r d e r e n  



S e i t e n f l ä c h e ,   und  zwar  e r f o l g t   das  E i n f a l t e n   über  eine  von  dem  e i -  

nen  Sei tenrahmen  des  Magazins  ge t r agene   L e i t s t a n g e   4 1 .  

Das  V o r f a l t e n   der  Längskante   zwischen  der  oberen  S e i t e n f l ä c h e   und 

der  h i n t e r e n   S e i t e n f l ä c h e   übernehmen  Vakuumsauger  46,  die  die  obe -  

re  S e i t e n f l ä c h e   e r f a s s e n   und  in  die  s t r i c h p u n k t i e r t   d a r g e s t e l l t e  

P o s i t i o n   z u r ü c k z i e h e n .  

Für  das  übe r sch i eben   des  nun  an  a l l en   seinen  Längskanten  v o r g e f a l -  

t e t e n   Z u s c h n i t t s   in  die  B e l a d e s t a t i o n   B  i s t   ein  in  die  Bewegungs- 

bahn  und  zurück  schwenkbarer   T r a n s p o r t e u r   47  z u s t ä n d i g ,   der  an  d e r  

P a c k m i t t e l f a l t k a n t e   zwischen  der  vorderen   S e i t e n f l ä c h e   und  d e r  

r e c h t w i n k l i g   e i n g e f a l t e t e n   Ve r sch lußk l appe   a n g r e i f t .   Hierzu  b e f i n -  

det  sich  der  T r a n s p o r t e u r   d rehbar   g e l a g e r t   in  einem  auf  F ü h r u n g s -  

s tangen  48  v e r f a h r b a r e n   Wagen  4 9 .  

Während  des  Obersch iebens   aus  der  A n l e g e s t a t i o n   A  in  die  B e l a d e -  

s t a t i o n   B  wird  der  Z u s c h n i t t   in  eine  c- förmig  v o r g e f a l t e t e   Form 

g e b r a c h t ,   wozu  eine  Füh rungss t ange   50  zunächst   auf  die  h i n t e r e  

S e i t e n f l ä c h e   e i n w i r k t ,   um sie   h e r u n t e r z u z i e h e n ,   während  eine  Füh- 

r u n g s s t a n g e   52  die  obere  S e i t e n f l ä c h e   z u r ü c k h ä l t .   Im  wei te ren   V e r -  

l au f   ge lang t   auch  die  obere  S e i t e n f l ä c h e   in  den  Bereich  e iner   von 

oben  e inwirkenden  Füh rungs s t ange   51,  die  sich  an  die  F ü h r u n g s s t a n -  

ge  52  a n s c h l i e ß t .  

Unte rha lb   der  Bewegungsbahn  der  Packmi t t e l   b e f i n d e t   sich  e i n e  

L e i m a u f t r a g s d ü s e   56,  die  einen  Schmelzk leber   auf  die  K l e b e l a s c h e  

a u f t r ä g t .  

Bedingt   durch  das  V o r f a l t e n   des  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t s   in  a u f e i n a n -  

d e r f o l g e n d e n   V e r f a h r e n s s c h r i t t e n   von  der  Entnahme  aus  dem  Magazin 

bis  zur  B e l a d e s t a t i o n   werden  die  Deckens to f f e   des  Packmi t t e l s   ä u -  



ßers t   schonend  b e h a n d e l t .   Die  auf  d i e . S e i t e n f l ä c h e n   a u s g e ü b t e n  

Kräfte   werden  a u s s c h l i e ß l i c h   in  das  ü b l i c h e r w e i s e   durch  R i l l e n  

geformte  Knickgelenk  des  Z u s c h n i t t s   g e l e i t e t .  

In  der  B e l a d e s t a t i o n   B  ruht  das  c- förmig  v o r g e f a l t e t e   P a c k m i t t e l  

auf  einem  Tisch  57  e ine r   T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g ,   der  ein  E i n f u h r -  

t i s c h   58  v o r g e l a g e r t   i s t ,   über  den  das  mit  2  gekennze ichne te   P a c k -  

gut  m i t t e l s   e ines   Ober sch iebe r s   59  dem  geö f fne t en   P a c k m i t t e l ,   a l s o  

von  vorn  über  den  kü rze s t en   Weg  zuge führ t   wird.  Der  E i n f u h r t i s c h  

58  s e t z t   sich  aus  einem  o r t s f e s t e n   Teil  und  aus  einem  um  eine  Ho- 

r i z o n t a l a c h s e   58a  schwenkbaren  vorderen  Teil  zusammen.  Dieser   h a t  

die  Aufgabe,  sich  von  oben  auf  die  K lebe la sche   zu  legen  und  s i e  

unter   der  T r a n s p o r t e b e n e   des  P a c k m i t t e l s   zu  h a l t e n ,   um  eine  s t ö -  

r u n g s f r e i e   Zufuhr  s i c h e r z u s t e l l e n .   Z u s ä t z l i c h   s t eh t   der  schwenk-  

bare  Teil  des  T i s c h e s  5 8   mit  e ine r   Auflage  60  de r a r t   in  W i r k v e r -  

b indung,   daß  die  Klebe lasche   des  P a c k m i t t e l s   beim  Einschub  des  

Packgutes  geklemmt  geha l t en   und  d a d u r c h  e i n   Vorschieben  v e r h i n d e r t  

w i r d .  

Die  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   mit  s e i t l i c h e n   F ü h r u n g s l e i s t e n   53  und  dem 

Tisch  57,  auf  dem  die  P a c k e i n h e i t e n   en t l anggeschoben   werden,  e r -  

s t r e c k t   sich  von  der  B e l a d e s t a t i o n   B  Uber  die  e r s t e   F a l t s t a t i o n   C 

bis  Uber  die  zweite  F a l t s t a t i o n   D.  Die  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   b e -  

s t eh t   aus  zwei  synchron  a r b e i t e n d e n   T r a n s p o r t e i n h e i t e n   82  und  83 

mit  j ewe i l s   vorderen   und  h i n t e r e n   die  P a c k e i n h e i t   zwischen  s i c h  

einklemmenden  T r a n s p o r t e u r e n   72  und  73.  Die  T r a n s p o r t e i n h e i t e n  

bewegen  sich  a u f , e i n e r   r e c h t e c k i g e n   Umlaufbahn  71  gemäß  der  P f e i l -  

r i ch tung   und  zwar  d e r a r t ,   daß  die  P a c k e i n h e i t e n ,  b e g i n n e n d   in  d e r  

B e l a d e s t a t i o n ,   von den  T r a n s p o r t e u r e n   e r f a ß t ,   j ewei l s   um  eine  S t a -  

t ion  v o r t r a n s p o r t i e r t   und  wieder  f r e i g e g e b e n   werden.  Dabei   v o l l -  

z ieht   sich  der  Bewegungssch r i t t   in  einem  s inus fö rmigen   Ver l au f ,   um 

ein  Anschlagen  der  T r a n s p o r t e u r e   mit  hoher  Geschwindigke i t   und 

damit  ein  Beschädigen  des  Packgutes  zu  v e r m e i d e n .  



Wie  b e i s p i e l s w e i s e   aus  der  Fig.  5  e r s i c h t l i c h ,   wird  der  A u f l a g e -  

t i s c h   57  aus  drei  abs tänd ig   z u e i n a n d e r   l i egenden   Auf lageba lken   74 

g e b i l d e t ,   zwischen  denen  die  T r a n s p o r t e u r e   l ä n g s v e r f a h r b a r   s i n d .  

Für  die  g e r a d l i n i g e   Bewegung  der  beiden  T r a n s p o r t e i n h e i t e n   f i n d e t  

ein  auf  Stangen  75  v e r s c h i e b b a r e r   S c h l i t t e n   76  mit  e ine r   Aufnahme- 

s ch i ene   77  Verwendung,  auf  der  der  Aufnahme  für  die  T r a n s p o r t e u r e  

d ienende   Träger   78  v e r s c h i e b b a r   sowie  dem  Format  der  P a c k e i n h e i t  

e n t s p r e c h e n d   f e s t s e t z b a r   s i n d .  

E n d s e i t i g   der  Aufnahmeschiene  77  b e f i n d e t   sich  in  einem  d e f i n i e r -  

ten  Abstand  zur  l e t z t e n   T r a n s p o r t e i n h e i t   83  ein  die  P a c k e i n h e i t  

a u s s c h i e b e n d e r   Mitnehmer  79,  mit  dessen  Hi l fe   die  f e r t i g g e s t e l l t e  

Sammelpackung  aus  der  zweiten  F a l t s t a t i o n   t r a n s p o r t i e r t   w i r d .  

Die  T r a n s p o r t e u r e   72  und  73  der  beiden  T r a n s p o r t e i n h e i t e n   82  und 

83  s ind  winke l fö rmig   a u s g e b i l d e t   und  werden  mit  e ine r   Drehbewegung 

an  die  S e i t e n f l ä c h e n   der  P a c k e i n h e i t   he rangeschwenk t ,   indem  d i e  

T r a n s p o r t e u r e   mit  ihrem  einen  Ende  über  Lenkro l l en   80  in  e i n e r  

h o r i z o n t a l   v e r l a u f e n d e n   Bahn  86  des  m i t t l e r e n   Auf lageba lkens   74 

des  T i sches   57  ge führ t   s ind  und  an  ihrem  f r e i e n   Ende,  dem  A n l e n k -  

punkt  g e g e n ü b e r l i e g e n d ,   ein  in  dem  Träge r   78  g e l a g e r t e r   h - f ö r m i g e r  

Lenkhebel  87  a n g r e i f t .   Im  Träger   78  für   den  vorderen  T r a n s p o r t e u r  

73  i s t   der  Lenkhebel  87  ge lenk ig   g e h a l t e n   und  s t ü t z t   s ich  über  e i n  

Fede re l emen t   88  in  s e i n e r   Lagerung  ab.  Durch  d iese   f ede rnde   Lage -  

rung  des  T r a n s p o r t e u r s   l a s sen   s ich  p a c k m i t t e l b e d i n g t e   T o l e r a n z e n  

a u s g l e i c h e n ,   was  i n sbesonde re   dadurch  e r f o r d e r l i c h   wird,   daß  d i e  

verwende ten   P a c k m i t t e l ,   und  zwar  Vol l -   und  Wellpappe,   " l e b e n d e "  

M a t e r i a l i e n   s ind ,   bei  denen  s ich  durch  Erhöhung  der  L u f t f e u c h t i g -  

k e i t   b e r e i t s   Maßabweichungen'von  1-3  %  ergeben  können.  Diese  Maß- 

d i f f e r e n z   war  b i s l ang   häuf ig   die  Ursache  für   Störungen  und  s o m i t  

P r o d u k t i o n s u n t e r b r e c h u n g e n   an  den  V e r p a c k u n g s m a s c h i n e n ;  



In  eine  V e r t i k a l f ü h r u n g   89  an  dem  f r e i en   Ende  der  Schiene  77 

g r e i f t   ein  An t r i ebsa rm  90  mit  e iner   F o l g e r o l l e   91,  um  den  S c h l i t -  

ten  76  auf  den  Stangen  75  in  Längsr ichtung  t a k t w e i s e   vor-  und  zu -  

rückzubewegen,  die  Auf-  und  Abbewegung  übernehmen  e n d s e i t i g   d e r  

Stangen  75  an  Ha l t e rungen   92  angre i fende   Schwenkarme  93.  Der  An- 

t r i e b   für   die  H o r i z o n t a l -   und  Vert ikalbewegung  des  S c h l i t t e n s   77 

mit  den  beiden  T r a n s p o r t e i n h e i t e n   82  und  83  e n t s p r e c h e n d   der  Um- 

laufbahn  71  e r f o l g t   von  einem  nicht   d a r g e s t e l l t e n   K u r v e n s c h e i b e n -  

g e t r i e b e   aus,  die  T r a n s p o r t e u r e   werden  dabei  über  ih re   Lagerung  an 

d e n   h-förmigen  Lenkhebeln  87  sowie  über  ihre  H o r i z o n t a l f ü h r u n g   im 

Tisch  von  unten  nach  oben  auf  e iner   Kreisbahn  an  die  P a c k e i n h e i t e n  

h e r a n g e f a h r e n ,   s iehe   Fig.  7,  um diese  zu  e r f a s s e n   und  in  e inem 

s inus förmig   v e r l a u f e n d e n   Bewegungsschr i t t   von  S t a t i o n   zu  S t a t i o n  

t a k t w e i s e   v o r z u t r a n s p o r t i e r e n .  

Auf  d ieses   t a k t w e i s e   a r b e i t e n d e   T ranspo r t sys t em  sind  a l l e   ü b r i g e n  

eine  Arbei tsbewegung  aus führenden   Elemente  an  der  Verpackungsma- 

schine  in  ihrem  z e i t l i c h e n   Bewegungsablauf  abgest immt.   Sie  werden 

mit  a l lgemein   bekannten  Mi t t e ln   a n g e t r i e b e n ,   so  daß  es  hierzu  k e i -  

ner  näheren  E r l ä u t e r u n g   b e d a r f .  

Nachdem  in  der  B e l a d e s t a t i o n   B  das  Packgut  auf  das  c-förmig  v o r g e -  

f a l t e t e   Packmi t te l   geschoben  wurde,  wird  zunächst   der  schwenkbare  

Teil  des  Z u f u h r t i s c h e s   58  angehoben  und  sodann  mit  dem  Hochfahren  

der  T r a n s p o r t e u r e   72  die  Klebe lasche   des  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t s   a u f -  

g e r i c h t e t ,   während  sich  der  federnd  g e l a g e r t e   T r a n s p o r t e u r   73  v o r  

die  P a c k e i n h e i t   l e g t .   Hierdurch   e r f o l g t   ein  Aus r i ch ten   und  z e n t r i -  

sches  Halten  der  P a c k e i n h e i t   zwischen  den  T r a n s p o r t e u r e n .  

Beim  Oberschieben  der  P a c k e i n h e i t   in  die  e r s t e   F a l t s t a t i o n   wi rd  

über  ein  s e i t l i c h   i n s t a l l i e r t e s   Le i tb lech   100  die  vordere   Ver-  

s ch lußk lappe ,   die  sich  an  die  vordere  S e i t e n f l ä c h e   a n s c h l i e ß t ,  



e i n w ä r t s  g e f a l t e t .   G l e i c h z e i t i g   l äu f t   die  obere  S e i t e n f l ä c h e   gegen 
die  T rags t ange   e ines   noch  hochstehenden  F a l t b ü g e l s   101,  der  sodann  

beim  Herunterschwenken  die  h i n t e r e   S e i t e n f l ä c h e   an  die  K l e b e l a s c h e  

d r ü c k t ,   nachdem  die  T r a n s p o r t e u r e   diese  zuvor  f r e i g e g e b e n   h a b e n ,  

um  in  ihre  A u s g a n g s s t e l l u n g   zur  B e l a d e s t a t i o n   zu rückzukehren .   I n -  

fo lge   der  Anordnung  der  " I n d u s t r i e k a n t e "   im  un te ren   Bereich  des  

P a c k m i t t e l s   kann  s t e t s   von  e ine r   s i che ren   Verklebung  ausgegangen  

werden,  da  ein  e n t s p r e c h e n d e r   Gegendruck  von  innen  über  das  Pack-  

gut  gegeben  i s t .   U n m i t t e l b a r   nach  dem  Andrücken  der  h i n t e r e n   S e i -  

t e n f l ä c h e   übernehmen  die  T r a n s p o r t e u r e   der  nachgeordne ten   T r a n s -  

p o r t e i n h e i t   nun  die  P a c k e i n h e i t ,   um  sie  in  die  zwei te   F a l t s t a t i o n  

zu  b r ingen .   In  der  e r s t e n   F a l t s t a t i o n   v o l l z i e h t   sich  des  w e i t e r e n  

das  E i n w ä r t s f a l t e n   der  beiden  noch  au f s t ehenden   Inneren  V e r s c h l u ß -  

klappen  der  h i n t e r e n   S e i t e n f l ä c h e   über  s e i t l i c h   a n g e o r d n e t e  

schwenkbare  E i n s c h l a g f i n g e r   102 .  

Während  des  Oberschubs  von  der  e r s t en   in  die  zwei te   F a l t s t a t i o n  

t r a g e n   DUsen 103  einen  Schmelzk leber   auf  die  oberen  und  u n t e r e n  

äußeren  V e r s c h l u ß k l a p p e n   auf ,   die  dann  in  der  zwei ten  F a l t s t a t i o n  

Uber  obere  und  un te re   Fal tbUgel   104  e inwär t s   g e f a l t e t   werden.  An 

den  F a l t e l e m e n t e n   für   die  Versch lußk lappen   der  oberen  S e i t e n f l ä -  

chen  be f inden   sich  z u s ä t z l i c h   FUhrungsstUcke  106  mit  e iner   nach 

außen  gebogenen  L e i t f l ä c h e ,   die  die  Aufgabe  haben,  mit  der  F a l t b e -  

wegung  ein  r e c h t w i n k l i g e s   Aus r i ch ten   der  P a c k e i n h e i t   in  T r a n s p o r t -  

r i ch tung   zu  v o l l z i e h e n .  

Die  s e i t l i c h e n   F U h r u n g s l e i s t e n   53  der  Bewegungsbahn  dienen  n i c h t  

a l l e i n   dem  Zuhal ten   der  inneren   V e r s c h l u ß k l a p p e n ,   sondern  i n s b e -  

sondere  e ine r   Zwangs füh rung  de r   P a c k e i n h e i t e n .   Als  Folge  des  w i e -  

d e r h o l t e n   z e n t r i s c h e n   A u s r i c h t e n s   der  P a c k e i n h e i t e n   in  den  e i n z e l -  

nen  S t a t i o n e n   beim  E r f a s s e n   und  Einklemmen  durch  die  T r a n s p o r t e i n -  

h e i t e n ,   in  Verbindung  mit  dem  Ausr ich ten   in  L ä n g s r i c h t u n g  i n   d e r  



l e t z t e n   F a l t s t a t i o n   durch  die  Führungss tücke   106  an  den  o b e r e n  

F a l t b ü g e l n   und  n ich t   z u l e t z t   in  Verbindung  mit  der  Zwangsführung 

über  die  F ü h r u n g s l e i s t e n   53  läßt   sich  eine  exakt  wink l ige   sowie  

f e s t e   und  stramme  Sammelpackung  e r z i e l e n .  

F i g .  8   ze ig t   den  A u s f u h r b e r e i c h   der  Verpackungsmaschine  mit  e i n e r  

S c h u t z v e r k l e i d u n g   111,  die  an  der  h i n t e r e n   Se i t e   aus  S i c h e r h e i t s -  

gründen  gegen  E i n g r i f f   v e r s c h l o s s e n   sein  muß.  Hierzu  sind  schwenk- 

bar  au fgehäng te   Flügel   112  vo rgesehen ,   die  einen  Durchgang  für  d i e  

P a c k e i n h e i t   b i lden   und  die  Z u g ä n g l i c h k e i t   der  Maschine  für  War- 

t u n g s a r b e i t e n   e r m ö g l i c h e n .   Die  beiden  Flügel  f inden   z u s ä t z l i c h   a l s  

K o n t r o l l e i n r i c h t u n g   für   f e h l e r h a f t e   P a c k e i n h e i t e n   Verwendung. 

Beim  P a s s i e r e n   der  zwischen  den  beiden  Flügeln  v e r b l e i b e n d e n  

Durchgangsöffnung  s c h l ä g t   eine  n ich t   an l i egende   V e r s c h l u ß k l a p p e  

gegen  den  Flügel  und  l ö s t   damit  durch  Trennung  des  F lüge ls   von 

einem  K o n t a k t s c h a l t e r   113  ein  Signal  a u s .  



1.  Ver fahren   zum  masch ine l l en   H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen,  be i  

dem  ein  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   ganz  oder  t e i l w e i s e   um  das  zu  e i -  

ner  P a c k e i n h e i t   zusammengefaßte  Packgut  g e f a l t e t   und  d u r c h  

Verklebung  gesch lossen   wird,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  e i n  

P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   an  seinen  Längskanten   zu  einem  auf  s e i n e r  

Bodenf läche   s tehenden  für  den  V o l l e i n s c h l a g   c - förmig   g e ö f f n e -  

ten  oder  für  den  T e i l e i n s c h l a g   1 - fö rmigen   Packmi t te l   v o r g e -  

formt  wird,   daß  das  Packgut  e i n g e s c h o b e n ,   die  Klebe lasche   z u -  

e r s t   e i n g e f a l t e t   und  die  P a c k e i n h e i t   aus  der  B e l a d e s t a t i o n   und 

t a k t w e i s e   durch  nachfo lgende   F a l t s t a t i o n e n   t r a n s p o r t i e r t   w i r d ,  

wobei  T r a n s p o r t e l e m e n t e   a u s s c h l i e ß l i c h   auf  das  Packmit te l   e i n -  

w i r k e n .  

2.  Ver fahren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d e r  

P a c k m i t t e l z u s c h n i t t   beim  Anlegen  und  Zuführen  zur  B e l a d e s t a -  

t ion   an  se inen  L ä n g s k a n t e n  v o r g e f a l t e t   sowie  zu  einem  c - f ö r m i g  

g e ö f f n e t e n   oder  1-förmigen  Packmi t t e l   geformt  w i r d .  

3 . V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

das  V o r f a l t e n   des  Z u s c h n i t t s   in  a u f e i n a n d e r f o l g e n d e n   A r b e i t s -  

s c h r i t t e n   vol lzogen  w i r d .  



4.  Verfahren   nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

das  Packgut  von  vorn  in  das  c - förmig   oder  1-förmig  g e f o r m t e  

Packmi t te l   e ingeschoben  w i r d .  

5.  Ver fahren   nach  Anspruch  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

beim  Anlegen  des  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t s   die  h i n t e r e   V e r s c h l u ß -  

klappe  der  vorderen  S e i t e n f l ä c h e   e i n g e f a l t e t   w i r d .  

6.  Vor r i ch tung   zum  masch ine l l en   H e r s t e l l e n   von  Sammelpackungen 

nach  Anspruch  1,  mit  e iner   A n l e g e s t a t i o n   zum  V e r e i n z e l n   und 

Zuführen  von  P a c k m i t t e l z u s c h n i t t e n ,   mit  e ine r   B e l a d e s t a t i o n  

zum  Zuführen  des   Packgutes ,   mit  e ine r   F ö r d e r e i n r i c h t u n g   zum 

T r a n s p o r t i e r e n   der  P a c k e i n h e i t e n  d u r c h   F a l t s t a t i o n e n   und  m i t  

F a l t e l e m e n t e n   zum  Einschlagen  der  S e i t e n f l ä c h e n   sowie  V e r -  

s c h l u ß k l a p p e n ,   gekennzeichnet   durch  ein  einen  P a c k m i t t e l z u -  

s c h n i t t   an  s e i n e r   Bodenfläche  f a s s e n d e s   und  e ine r   T r a n s p o r t -  

ebene  (27,  28)  zuführendes   Trennorgan  ( 2 6 ) ,  d u r c h   e i n e  d i e  

T r a n s p o r t e b e n e   begrenzende  und zu  d i e s e r   im  r ech ten   Winkel  

angeordne te   Führung  (27,  29),  durch  ein  beim  Zuführen  des  Zu-  

s c h n i t t s   zur  T ranspor tebene   auf  den  oberen  Teil  des  Z u s c h n i t t s  

e inwi rkendes   Fa l t e l emen t   (18),  durch  einen  den  P a c k m i t t e l z u -  

s c h n i t t   übernehmenden  und  aus  der  A n l e g e s t a t i o n   (A)  zur  Be-  

l a d e s t a t i o n   (B)  hin  t r a n s p o r t i e r e n d e n   F ö r d e r e r  ( 4 7 - 4 9 ) ,   d u r c h  

L e i t e l e m e n t e   (50-52)  zum  Fal ten   der  oberen  und  h i n t e r e n   S e i -  

t e n f l ä c h e   zu  einem  c-förmig  g e ö f f n e t e n   Packmi t t e l   und  d u r c h  

e i n e  t a k t w e i s e ,   in  e i n e m - g e s t e u e r t e n   Bewegungsablauf   mit  l a n g -  

samemAn-  und  Auslauf  a rbe i t ende   F ö r d e r e i n r i c h t u n g   mit  von 

unten  in  die  Bewegungsbahn  bewegbaren,   die  P a c k e i n h e i t   e i n -  

klemmenden  vorderen  und  h i n t e r e n   T r a n s p o r t e u r e n   (73,  7 2 ) .  

7.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6,  gekennze i chne t   durch  ein  be im  

ZufUhren  des  Zuschn i t t s   zur  T r a n s p o r t e b e n e   auf  die  K l e b e l a s c h e  

des  Z u s c h n i t t s   e inwirkendes   F a l t e l e m e n t   ( 4 0 ) .  



8.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6  und  7,  gekennze ichne t   durch  e i n  

die  obere  S e i t e n f l ä c h e   des  Z u s c h n i t t s   e r f a s s e n d e s   und  d u r c h  

Zurückbewegen  die  V o r f a l t u n g   der  Längskante   zwischen  der  o b e -  

ren  und  h i n t e r e n   S e i t e n f l ä c h e   bewirkendes  Saugorgan  ( 4 6 ) .  

9.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6  bis  8,  gekennze ichne t   durch  e i n e  

das  E i n f a l t e n   der  h i n t e r e n   Versch lußk lappe   der  vorderen  S e i -  

t e n f l ä c h e   bewirkende   F a l t s c h i e n e   ( 4 1 ) .  

10.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

F ö r d e r e i n r i c h t u n g   aus  zwei  T r a n s p ö r t e i n h e i t e n   (82,  83)  j e w e i l s  

mit  vorderen  und  h i n t e r e n   T r a n s p o r t e u r e n   (73,  72)  b e s t e h t ,   d i e  

auf  e ine r   Umlaufbahn  (71)  d e r a r t   zwischen  der  B e l a d e s t a t i o n  

(B),  e i n e r   e r s t e n   (C)  und  zweiten  (D)  F a l t s t a t i o n   bewegbar 

s ind ,   daß  die  P a c k e i n h e i t e n   von  den  T r a n s p o r t e u r e n   e r f a ß t ,  

j ewe i l s   eine  S t a t i o n   v o r t r a n s p o r t i e r t   und  wieder  f r e i g e g e b e n  

werden .  

11.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  10,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

T r a n s p o r t e u r e   (72,  73)  winke l fö rmig   a u s g e b i l d e t   und  mit  e i n e r  

Drehbewegung  an  die  P a c k e i n h e i t   heranschwenkbar   s ind,   indem 

die  T r a n s p o r t e u r e   mit  ihrem  einen  Ende  über  Lenkrol len   (80)  i n  

e ine r   h o r i z o n t a l   v e r l a u f e n d e n   Bahn  (86)  ge führ t   sind  und  an 

ihrem  f r e i e n   dem  Anlenkpunkt   gegenUber l i egenden   Ende  ein  i n  

einem  Träger   (78)  g e l a g e r t e r   Lenkhebel  (87)  a n g r e i f t   und  d i e  

beiden  Träger   fUr  den  vorderen  und  h i n t e r e n   T r a n s p o r t e u r   an  

einem  v e r t i k a l   und  h o r i z o n t a l   v e r f a h r b a r e n   S c h l i t t e n   (77)  dem 

Format  der  P a c k e i n h e i t   en t sp rechend   f e s t l e g b a r   s i n d .  

12.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  s i c h  

vorzugsweise   der  vo rde re   T r a n s p o r t e u r   (73)  federnd  an  der  S e i -  

t e n f l ä c h e   der  P a c k e i n h e i t   a b s t U t z t .  



13.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  s i c h  

e n d s e i t i g   des  S c h l i t t e n s   (77)  in  einem  d e f i n i e r t e n   Abstand  z u r  

l e t z t e n   T r a n s p o r t e i n h e i t   (83)  ein  die  P a c k e i n h e i t   a u s s s c h i e -  

bender  Mitnehmer  (79)  b e f i n d e t .  

14.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6  bis  1 3 ,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  vordere   Teil  des  E i n f u h r t i s c h e s   (58)  schwenkbar  a u s g e -  

b i l d e t   i s t   und  mit  einem  A u f l a g e t e i l   (60)  un te r   der  t r a n s p o r t -  

ebene  d e r a r t   in  Wirkverbindung  s t e h t ,   daß  die  Klebe lasche   de s  

Packmi t t e l s   beim  Einschub  des  Packgutes  geklemmt  g e h a l t e n  

w i r d .  

15.  Vor r i ch tung   nach Anspruch  6  bis  14,  g e k e n n z e i c h n e t   durch  an 

den  F a l t e l e m e n t e n   (104)  für  die  Ve r sch lußk lappen   der  o b e r e n  

S e i t e n f l ä c h e   angeordne te   FUhrungsstUcke  (106) ,   die  mit  d e r  

E infa l tbewegung  ein  r e c h t w i n k l i g e s   A u s r i c h t e n   der  P a c k e i n h e i t  

in  Längs r i ch tung   b e w i r k e n .  

16.  Vor r ich tung   nach  Anspruch  6  bis  1 5 ,  g e k e n n z e i c h n e t   durch  im 

Aus fuhrbe re i ch   s e i t l i c h   der  Bewegungsbahn  der  Packe inhe i t   an 

e iner   S c h u t z v e r k l e i d u n g   (111)  schwenkbar  au fgehäng te   F l ü g e l  

(112),  die  mit  Scha l t e l emen ten   ( 113 )  i n   Kontakt   s t e h e n  u n d  

de r a r t   s t e u e r b a r   s ind,   daß  eine  abs t ehende   V e r s c h l u ß k l a p p e  

e iner   d u r c h l a u f e n d e n   Packe inhe i t   bei  BerUhrung  mit  einem  F1U- 

gel  ein  S c h a l t s i g n a l   e r z e u g t .  
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