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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Packgut.

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Verpac-
ken von Packgut (14) in Umwickeiverpackungen werden
einzelne Packgut-Gruppen in einer geradlinigen Verpac-
kungsstrecke (10) zu einer Zufihrungsposition (24) fur
Faltzuschnitte (28) geleitet. Diese werden seitlich gestapeit
gelagert und einzeln so zu der Zufiihrungsposition geleitet,
daf sie dort L-formig vorgefaitet sind und mit ihrem Boden
unter der jeweiligen Packgut-Gruppe zu liegen kommen,
wobei die Faltzuschnitte an dieser Stelle in Léngsrichtung
der Verpackungsstrecke dieselbe Geschwindigkeitskompo-
nente wie die zugehorigen Packgut-Gruppen haben. Danach
wird die Packgut-Gruppe bei der Bewegung in Léngsrichtung
von einer Vertikalabstitzung (22) freigegeben und dadurch
auf dem Boden des Faltzuschnitts abgesetzt, der seinerseits
auf einer Vertikalabstiitzung (70), wie einem Gleittisch, einer
Einrichtung zum Weitertransportieren beider Teile gleitet.
Wahrend der weiteren Bewegung werden die um in Léngs-
richtung verlaufende Hauptfaltlinien schwenkbaren Haupt-
teile des Faltzuschnittes mittels ortsfester Falthilfen und
Gegenlager gefaltet. Die zum SchlieBen der Umwickelver-
packung dienenden Beleimungsvorgénge erfolgen mittels
stationdrer Leimkopfe. Vorzugsweise werden die Faltzu-
schnitte bereits L-formig vorgefaltet mit einem Kettenférde-
rer (52) unter Verschwenken um einen Winkel im Bereich von

90° bis 180° zugefihrt. Dieser Kettenforderer kann standig
umlaufen und immer dann einen Faltzuschnitt zufthren,
wenn eine Packgut-Gruppe eine bestimmte Stelle der Ver-
packungsstrecke durchiauft. Durch diese MaRBnahmen sind
ein sehr schneller Hochleistungsbetrieb und eine duf3erst
schonende Behandiung des Packgutes sowie der Faltzu-
schnitte gewéahrleistet.
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‘Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gem&B8 dem Oberbegriff von
Anspruch 1 und eine zum Durchfiihren desselben dienende Vorrich-

tung gemdB dem Oberbegriff von Anspruch 13.

Bei bekannten Systemen zum Verpacken in im Endzustand allseitig
geschlossenen Umwickelverpackungen, sogenannten WRAP-AROUND-
Verpackungen, wird der zundchst offene Faltzuschnitt so in die
in Ld@ngsrichtung der Packgutbewegung verlaufende Verpackungs-
strecke quer eingefiihrt, daB seine Hauptfaltlinien quer zur
Ldngsrichtung verlaufen. Der Faltzuschnitt erfahrt bei seinem
Eingriff mit dem Packgut eine abrupte Bewegungsumlenkung, wo-
durch die maximale Verarbeitungsgeschwindigkeit drastisch be-
grenzt ist. AuBerdem ist zwischen dem Faltzuschnitt und dem
Packgut nach der ersten Kontaktnahme eine Relativbewegung bis
zur vollstdndigen Ausrichtung erforderlich, wodurch sich Proble-
me bei schnellaufenden Maschinen und bei empfindlichem Packgut
ergeben kBnnen. Nach dem Ausrichten des Faltzuschnitts mit dem
Packgut milissen die Hauptteile des Faltzuschnitts um die Haupt-
faltlinien gefaltet werden, wozu zumindest teilweise aufwendige
mitlaufende Falthilfen erforderlich sind und wobei eine erhebli-
che Belastung des Packguts auftreten kann, was die maximale Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit ebenfalls begrenzt. AuBerdem sind re-~
lativ groBe Longitudinalabstﬁndé zwischen den einzelnen Faltzu-
schnitten und Packgut-Gruppen in der Verpackungsstrecke erforder-
lich, damit ein ungehindertes Falten der Hauptteile des Faltzu-
schnitts um die quer 2zur Lidngsrichtung verlaufenden Hauptfaltli-
nien mbglich ist. Alle diese MaS8nahmen begrenzen die maximale Ar-

beitskapazitit einer kontinuierlich durchlaufenden Maschine, die
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{iberdies nur in sehr aufwendiger Weise auf verschiedene Vérpak-

kungsgrdBen umgestellt werden kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der genannten Art so auszubilden,
daB im Hochleistungsbetrieb ein sehr schnelles und schontndes
Verpacken von Packgut in derartigen Umwickelverpackungen mdglich
ist. AuBerdem soll eine relativ leichte AnpaBbarkeit an unter-

schiedliche VerpackungsgrdB8en gewdhrleistet sein.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die Faltzuschnitte so
der Verpackungsstrecke zuzufiihren, daB die Hauptfaltlinien in
Lidngsrichtung der Verpackungsstrecke verlaufen. Die Zufiihrung
erfolgt auBerdem weitgehend flieBend, das heiBt an einer Zufiih-
rungsposition im wesentlichen ohne Bewegungsumlenkung des Falt-

zuschnitts und ohne Geschwindigkeitsdifferenz zum Packgut.

Zur LOsung der gestellten Aufgabe zeichnet sich ein Verfahren
der genannten Art durch die im Kennzeichen von Anspruch 1 auf-
geflihrten Merkmale aus. Da dabei der Faltzuschnitt erst dann in
ausgerichteter Form mit dem Packgut in Eingriff gebracht wird,
nachdem die Bewegungskomponente der Packgutgeschwindigkeit ent-
spricht, werden Relativbewegungen zwischen diesen Teilen voll-
stédndig vermieden und eine schonende Behandlung des Packgutes
selbst bei duBerst schnellem Betriebsablauf gewdhrleistet. Das
seitliche Zufiihren hat den Vorteil einer leichten Zugdnglichkeit.
Da der Faltzuschnitt spdtestens beim ersten Eingriff mit dem
Packgut bereits L-f0rmig vorgefaltet ist, kann die Verpackungs-
strecke selbst kilirzer sein. Das Umfalten der Hauptteile des Falt-

zuschnitts um in L&ngsrichtung der Verpackungsstrecke verlaufende
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Hauptfaltlinien ist relativ einfach und kann auch bei schnellem

Betriebsablauf filr das Packgut wesentlich schonender durchgefiihrt
werden. Da bei in L#&ngsrichtung der Verpackungsstrecke verlaufen-
den Hauptfaltlinien nur die kurzen stirnseitigen Laschen in bezug
auf die Packgut-Gruppe longitudinal {iberstehen, k®&nnen wesentlich
kiirzere Abst&nde zwischen den einzelnen Verpackungen und Packgut-
Gruppen auf der Verpackungsstrecke gewidhlt werden, was zu einem
gleichmdBigeren Betriebsablauf und einem leichteren Behandeln der
sperrigeren Hauptteile des Faltzuschnitts filihrt. Insgesamt eignet
sich das erfindungsgemidfie Verfahren auch dann fiir den Hochlei-
stungsbereich, wenn relativ empfindliches Packgut 2zu verpacken

ist.

GemidB den Anspriichen 2 bis 4 ist es in weiterer Ausgestaltung des
erfindungsgemiBen Verfahrens bevorzugt, fliir alle wesentlichen

Faltvorgdnge, bis auf die stirnseitigen Laschen, stationdre, ver-
stellbare Falthilfen vorzusehen und ferner alle Beleimungsvorgan-
ge mit ebenfalls ortsfesten, gegebenenfalls verstellbaren, Leim—
hilfen durchzufiihren. Dadurch ergibt sich eine einfache M6glich-
keit fiir eine Zentralverstellbarkeit zwecks Anpassung an ver-

schiedene VerpackungsgrbB8en. Nur die stirnseitigen Laschen werden

mittels mitbewegter, in Querrichtung beweglicher Falthilfen umge-

faltet.

Gem&B den Anspriichen 5 und 6 ist es besonders bevorzugt, das Pack-
gut wdhrend der Bewegung in der Verpackungsstrecke durch anfdngli-
ches Umfalten der Boden-Laschen zu fixieren und diese Laschen erst
dann kurzzeitig zu 6ffnen, wenn die beleimten Laschen der Ldngs-

seite eingefaltet werden, um dann die Laschen des Bodens sowie des

Deckels mit den Laschen des Bodens verklebend vollstdndig umzufal-
'y
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ten. Dieses anfdngliche Umfalten der Boden-Laschen ermdglicht
einen stabilen Betriebsablauf und ferner eine gleichzeitige lon-
gitudinale Mitnahme des Faltzuschnittes mit der Packgut-Gruppe in

Langsrichtung der Verpackungsstrecke.

In weiterer Ausgestaltung ist es gemdB Anspruch 7 bevorzugt, beim
Umfalten um die Hauptfaltlinien eine innenseitige Abstiitzung des
Faltzuschnitts vorzunehmen, um das Packgut noch besser zu schiit-
zen. Diese Abstiitzung ist hier besonders einfach, da ebenfalls
ortsfeste, verstellbare Gegenlagerhilfen verwendet werden ké&nnen,
ﬁeil beim Umfalten um die Hauptfaltlinien ein in Ldngsrichtung
der Verpackungsstrecke verlaufendes, schlauchartiges Verpackungs-
gebilde entsteht, das von der riickseitigen Stirnseite einen unge-

stOdrten Inneneingriff ermtglicht.

GemdB8 Anspruch 8 ist es zweckmd@Big, zumindest eine Lingsseite des
Faltzuschnitts wdhrend der Bewegung in der Verpackungsstrecke ab-
zustiitzen, um so eine stabilere Behandlung insbesondere bei sehr

schnellem Betriebsablauf zu gewdhrleisten.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform gemd8 den Anspriichen 9 und
10 werden L-f6rmig vorgeformte Faltzuschnitte von einem Stapel
abgenommen, indem sie an ihren aufrechtstehenden Abschnitten er-
faBt werden, um dann seitlich zugefilhrt zu werden. Dieses hat den
Vorteil, daB wdhrend der Zufiihrung kein Umfalten des Faltzu-
schnitts erfolgen muB8 und somit ein diesbeziiglich einfacher Be-
triebsablauf vorliegt. Grundsdtzlich wdre es natiirlich auch mdg-
lich, ungefaltete, vertikal in einem Stapel angeordnete Faltzu-
schnitte zu vereinzeln und zuzufilhren, was gegeniiber der Zufiih-

rung aus einem Stapei ungefalteter, horitzontal angeordneter Falt-
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zuschnitte den Vorteill einer geringeren Sperrigkeit bei der Zufiih-

rung hat.

Bel einer zweckmédfiigen Variante gemdB Anspruch 11 werden die gege-
benenfalls L-f8rmig vorgefalteten Faltzuschnitte bei der Zufiihrung
um etwa 90° bis 180° um eine vertikale Achse geschwenkt. Hierdurch
kann die Bewegungskomponente des Faltzuschnittes besonders gut
derjenigen der Verpackungsstrecke angepaBit werden, indem ein Ein-
schwenken des Faltzuschnittes in die Zufiihrungsposition erfolgt.
Bei dem Einschwenken kann der Faltzuschnitt gemd@B8 Anspruch 12 vor-
zugsweise auf einer Kreisbahn gefiihrt werden, deren Tangente in

die Verpackungsstrecke einmiindet.

Zur L&sung der gestellten Aufgabe zeichnet sich ferner eine zum
Durchfiihren des Verfahrens dienende Vorrichtung der genannten Art
erfindungsgemdB durch die im Kennzeichen von Anspruch 13 aufge-
filhrten Merkmale aus. Demnach besitzt die Vorrichtung eine an oder
hinter der Zufihrungsposition endende Vertikalabstiitzung fiir die
Packgut-Gruppen und eine vor oder an der Zufiihrungsposition begin-
nende, tiefer gelegene Vertikalabstlitzung flir die B&den der Falt-
zuschnitte und die darauf befindlichen Packgut-Gruppen. Der F&rde-
rer fir die Faltzuschnitte fiihrt diese seitlich so ein, daB sie

an der Zufilhrungsposition unter der jeweiligen Packgut-Gruppe und
auf der tiefer gelegenen Vertikalabstiitzung zu liegen kommen. Bei
der in Lingsrichtung der Verpackungsstrecke erfolgenden Weiterbe-
wegung gelangen dann die Packgut-Gruppen von der hdher gelegenen
Vertikalabstiitzung auf die unterseitig abgestiitzten B&den der
Faltzuschnitte, wobei diese zu vereinigenden Teile dieselbe Bewe-
gungskomponente haben und keiner relativen Querverschiebung aus-

gesetzt sind. Im weiteren Verlauf sorgen dann die ortsfesten Falt~
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glieder fiir ein Umfalten um die Hauptfaltlinien und die mitbeweg-

ten Faltglieder filir ein Umfalten der stirnseitigen Laschen, wobei
ortsfeste Einrichtungen VerschluBmittel zum VerschlieBen der Ver-
packung anbringen. Eine derartige Vorrichtung ist vergleichsweise
einfach und ermdglicht ein schonendes Verpacken im Hochleistungs-
betrieb. Der seitlich angeordnete Fbrderer gewdhrleistet einen
guten Zugang, das heiBt ein praktisch unbehindertes Beschicken
mit Faltzuschnitten. Die zum Weitertransportieren ab der Zufiih-
rungsposition dienende Einrichtung sollte zweckmdBigerweise eine
der Geschwindigkeit der vorgeschalteten Mittel entsprechende Ge-
schwindigkeit haben, wobei es jedoch grundsitziich auch mbglich
widre, daB sie eine etwas grbB8ere Geschwindigkeit hat. Dieses wiir-
de allerdings zu einer StoB8belastung der Packgut-Gruppen und
Paltzuschnitte filhren, so da8 eine exakte Geschwindigkeitssyn-

chronisation glinstiger ist.

Es ist gemd&B8 Anspruch 14 bevorzugt, flir den Transport der Packéut—
Gruppen sowie der Faltzuschnitte bis zu der Zufithrungsposition

und dieser vereinigten Teile umlaufende Kettenfbrderer vorzusehen,
die in Langsrichtung dieselben Geschwindigkeitskomponenten haben.
Solche Kettenfdrderer lassen sich leicht realisieren und beziiglich
einer grdBenanpassenden Verdnderung ihrer Mitnehmer-Abst&dnde gut
zentralverstellbar ausbilden. AuBerdem ist hiermit eine exakte Ge-
schwindigkeitssynchronisation ohne Schlupf der Einzelteile erziel-~

bar, was besonders flir den Hochleistungsbetrieb wichtig ist.

GemdB8 den Anspriichen 15 und 16 ist es besonders zweckmdBig, die
Vertikalabstiitzungen als Gleittische auszubilden und den zum Wei-
tertransportieren der vereinigten Teile dienenden Gleittisch mit

Lingsschlitzen zu versehen, durch die um Horizontalachsen ver-
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s chwenkbare Mitnehmer des zum Weitertransportieren dienenden F8r-
derers mit den Laschen des Bodens in Eingriff treten. Demnach kén-
nen diese Mitnehmer einerseits zum lagefixierenden Umfalten der
genannten Laschen und andererseits zum Weitertransportieren der
Faltzuschnitte verwendet werden. Diese Mehrfachausnutzung der Mit-
nehmer reduziert den maschinentechnischen Aufwand und vereinfacht
das Anpassen der Anlage an die jeweilige Verpackungsgr&Be durch

Verdnderung der Mitnehmer-Absténde.

GemdB Anspruch 17 ist es bevorzugt, im Endbereich der Verpackungs-
strecke die Laschen des Deckels mittels eines kurzen oberseitigen
Kettenfdrderers umzufalten, dessen Mitnehmer ebenfalls um Horizon-—
talachsen schwenkbar sind. Demgegeniiber k&nnen die Laschen der
Lidngsseiten mittels querbeweglicher Faltglieder an beidseitigen
umlaufenden Kettenfbrderern umgefaltet werden. Somit ergibt sich
eine kompakte, infolge der Kettenfodrderer leicht an die jeweilige
VerpackungsgrBe anpaBbare Ausbildung der im Endbereich der Ver-
packungsstrecke befindlichen Mittel zum Umfalten der stirnseiti-
gen Laschen in Verbindung mit einer exakten Geschwindigkeits-Syn-

chronisierbarkeit.

Vorzugsweise sollten die Gleittische der Vertikalabstlitzungen zu-
mindest teilweise mit L&ngsfiihrungen ausgebildet sein, um so ein
exaktes Ausrichten sowie Filhren der bewegten Teile und eine Form-
stabilitit der noch unverklebten Umwickelverpackung zu gewdhrlei-
sten, was flir einen Hochleistungsbetrieb von groBer Wichtigkeit

ist.

Gemd8 den Anspriichen 19 bis 22 sollte der als umlaufender Ketten-

f8rderer ausgebildete F&rderer fiir die vorzugsweise L-f8rmig vor-
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gefalteten Faltzuschnitte diese an vertikalen Abschnitten erfas-
sen und in die Zuflihrungsposition einschwenken, um den Faltzu-
schnitt noch iiber eine gewisse Strecke in Ldngsrichtung der Ver-
packungsstrecke zu bewegen, ehe der Transport desselben vollst&dn-
dig von dem Kettenfdrderer zum Weitertransportieren iibernommen
wird. Wenn diese beiden Kettenfdrderer, wie auch derjenige zum
Zufihren der Packgut-Gruppen, in Lingsrichtung dieselbe Bewegungs-
geschwindigkeit haben, ergibt sich eine v8llig gleichmd@Bige Trans-
portiibernahme in Verbindung mit einer &uBerst schonenden Behand-
lung des Faltzuschnittes sowie des Packgutes. Je nach Anordnung
des dritten Umlenkrades kann der Schwenkwinkel fiir den Faltzu-
schnitt in einem Bereich von 90° bis 180° ver&dndert werden. Der
Stapel-Zwischenspeicher fiir die L-f&6rmig vorgefalteten Faltzu-
schnitte ermdglicht ein chargenweises Anliefern von horizontal
ausgeflachten Faltzuschnitten bei kontinuierlicher Abnahme der
L-fbrmigen Faltzuschnitte von dem Zwischenspeicher, also bei kon-

tunierlichem Hochleistungsbetrieb.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung gemdB8 Anspruch 23 eine an die
jeweilige Verpackungsgr&Be anpassende Zentralverstellbarkeit al-
ler oder einzelner mit dem Faltzuschnitt in Eingriff kommender
Glieder auf. Dieses ist besonders einfach fiir alle stationdren
Glieder, wie die Faltglieder fiir die um Hauptfaltlinien zu falten-
den Abschnitte des Faltzuschnitts und die ortsfesten Leimkbpfe.
Eine Zentralverstellbarkeit der mitbewegten Teile an den Ketten-
fbrderern ist beispielsweise dadurch m6glich, da8 Mitnehmer an
verschiedenen Ketten befestigt sind, deren gegenseitige Rela-
tivzuordnung verdnderbar ist, so daB die gegenseitigen Abst&@nde

variabel sind.
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Besonders glinstige Verhdltnisse ergeben sich gemdB8 Anspruch 24
dadurch, daB der F8rderer flir die Faltzuschnitte stdndig durch-
148uft und einen Faltzuschnitt immer nur dann erfaBt, wenn auch
eine entsprechende Packgut-Gruppe zugefilihrt wird. Dadurch liegt
eine stédndige Betriebsbereitschaft fiir den Hochleistungsbetrieb
vor, well alle bewegten Teile so lange im Leerlauf betrieben wer=-
den k®nnen, bis eine Packgut-Gruppe eine bestimmte Stelle der Ver-
packungsstrecke durchlduft und hier von einem beliebigen Sensor

erfaBt wird.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung gemdB Anspruch 25 fiinf statio-
nire Leimk&pfe auf, ndmlich einen fir die AuBenseite der weiteren
Lingsseite und jeweils zwei fiir die Laschen beider Langsseiten.
Eine solche Anoidnung gewdhrleistet ein ausreichend sicheres Ver-
schlieBen der Umwickelverpackung und ermdglicht ebenfalls eine

grBenanpassende Verstellbarkeit der Leimkdpfe.

In weiterer Ausgestaltung ist es gemdB den Ansprilichen 26 und 27
bevorzugt, die stationdren Faltglieder und diesen zugeordnete
stationdre Gegenlager armfdrmig auszubilden, wobei die Gegenlager
an ihren in Langsrichtung der Verpackungsstrecke weisenden Enden
fliegend gelagert sind. Hierdurch ergeben sich optimal einfache
und zentral einstellbare Teile fiir das Falten um die Hauptfaltli-
nien, wobei gleichzeitig das Packgut in hervorragender Weise vor

Belastungen geschiitzt ist.

Die Erfindung wird nachfolgend an zeichnerisch dargestellten Aus-
filhrungsbeispielen ndher erl3utert. Es zeigen:
Figur 1 - die erfindungsgemife Vorrichtung in einer schematischen

Draufsicht,
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Figur 2 - die Vorrichtung aus Figur 1 in einer schematischen Sei-
tenansicht unter Weglassung eines seitlichen Fdrderers
flir die Faltzuschnitte,

Figur 3 - die Vorrichtung in einem Detail-Querschnitt im Bereich
einer Zufthrungsposition fiir die Faltzuschnitte,

Figur 4 - die Vorrichtung in einem Detail-Querschnitt in einem
Zwischenbereich in L&ngsrichtung hinter der Zzufthrungs-
position und

Figur 5 - in einer schematischen Stirnansicht die bis auf die
Stirnseiten bereits geschlossene Umwickelverpackung
sowie ein Faltglied und ein Gegenlager zum Andriicken

einer Ldngslasche (Industrielasche).

GemdB den Figuren weist die Vorrichtung eine geradlinige Verpak-
kungsstrecke 10 auf, innerhalb derer sich das Packgut 14, im vor-
liegenden Fall aufrechtstehende Flaschen, in Lingsrichtung 12 be-
wegt. Das Packgut 14 wird zundchst mittels eines Packgut-Fdrderers
16, 2zum Beispiel eines Transportbandes, zugefithrt, um dann mittels
einer Einrichtung 18 separiert und weitertransportiert zu werden.
Die Einrichtung 18 ist im vorliegenden Fall als Kettenfbrderer
ausgebildet, der mit einzelnen Fdrderarmen 20 Packgut-Gruppen 23
mit im vorliegenden Fall jeweils 2z2w8lf Flaschen erfaB8t und auf
einer Vertikalabstiitzung 22 in Form eines mit Seitenfiihrungen ver-
sehenen Gleittisches in Ldngsrichtung vorbewegt. Aus Figur 3 ist
ersichtlich, daB dabei das Packgut mittels eines nicht bezeichne-
ten Gliedes an einer Seitenfiihrung des Gleittisches gehalten wird,
der seinerseits im Bereich einer Zufilhrungsposition 24 fiir Faltzu-
schnitte endet. Die FOrderarme 20 bewegen sich so weit in der

Lingsrichtung 12, bis sie die jeweilige Packgut-Gruppe 23 voll-



-1l - R

| 0176949
stdndig von dem Gleittisch 22 auf einen mit gleicher Geschwindig-

keitskomponente bewegten unterseitigen Faltzuschnitt geschoben

haben.

In einer seitlichen Station 26 zum Stapeln, Vorfalten und Separie-
ren von Faltzuschnitten werden zundchst horizontal ausgeflachte
Faltzuschnitte 28 gestapelt. Beispielsweise werden derartige Sta-
pel mit einem Gabelstapler oder dergleichen chargenweise angelie-
fert. Diese Faltzuschnitte 28 flir eine allseitig geschlossene Um~-
wickelverpackung haben einen Boden 30 mit beidseitigen Laschen 32,
eine Lingsseite 34 mit beidseitigen Laschen 36, einen Deckel 38
mit beidseitigen Laschen 40 sowie einer auch als Industrielasche
bezeichneten Lidngslasche 42 und eine weitere Ldngsseite 44 mit
beidseitigen Laschen 46. Die Faltzuschnitte 28 werden anschlieBend
bedarfsabhdngig in einen nicht n#her bezeichneten Zwischenspeicher
Ubernommen, in dem sie L-fb6rmig vorgefaltet und gestapelt werden.
Ein Separierer 50 sorgt fiir ein vereinzeltes, seitliches Heraus-
schieben der L-6rmigen Faltzuschnitte 48, die ihrerseits mittels
einer als Kettenfbrderer ausgebildeten Einrichtung 52 zum Zufiihren
der Faltzuschnitte 48 zu der Zuflihrungsposition 24 geleitet werden.
Der Kettenfdrderer weist einzelne Greifer 54 auf, die den Faltzu-
schnitt 48 an einem aufrechten, vorderseitigen Abschnitt, n&mlich
gemdB Figumen 1 und 3 an den Laschen 36 und 40, erfassen und
aus dem Stapel abziehen. Der Kettenftrderer weist drei Umlenkréader
56, 58, 60 auf, die so angeordnet sind, daB8 die Greifer 54 den
Faltzuschnitt 48 in die Zufiihrungsposition 24 einschwenken und ab
dieser {iber eine kurze Distanz in L&ngsrichtung 12 mit der Bewe-—
gungsgeschwindigkeit der Packgut-Gruppen 23 bewegen und dann frei-

geben. Wie es aus den Figuren 1 bis 3 ersichtlich ist, wird der
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Faltzuschnitt 48 im Bereich der Zufiihrungsposition 24 so einge-
schwenkt, daB sein Boden 30 genau unter der jeweiligen Packgut-
Gruppe 23 zu liegen kommt, né&mlich unterhalb der Vertikalabstiit-
zung 22 und oberhalb einer noch 2zu erlduternden, ebenfalls als
Gleittisch ausgebildeten Vertikalabstiitzung 70, die an oder vor
der Zﬁfﬁhrungsposition 24 beginnt und sich in Lingsrichtung 12

bis zum Ende der Vorrichtung erstreckt.

Die Vertikalabstiitzung 70 gehdrt zu einer ebenfalls einen Ketten-
f6rderer aufweisenden Einrichtung 62 zum Weitertransportieren der
Faltzuschnitte 48 und darauf befindlichen Packgut-Gruppen 23.
Diese Einrichtung 62 weist in L&ngsrichtung 12 bewegte Mitnehmer
64 auf, die in einem gegenseitig verstellbaren Abstand angeordnet
und um Horizontalachsen schwenkbar sind. Die Mitnehmer 64 des sich
unter der Vertikalabstiitzung 70 befindlichen Kettenfdrderers grei-
fen durch aus Figur 4 ersichtliche L&ngsschlitze 72 des Gleitti-
sches und kommen gemd8 Figur 2 in einen Transporteingriff mit den
Laschen 32 an dem Boden 30 des Faltzuschnitts 48. Sobald der Falt-
zpschnitt 48 in die Zufihrungsposition 24 eingeschwenkt ist und
die jeweilige Packgut-Gruppe 23 auf den Boden 30 aufgesetzt wer-
den soll, wird die vorderseitige Lasche 32 des Bodens 30 durch
einen oder zwei Mitnehmer 64 etwas hochgeschwenkt (siehe Figur 2),
und die Packgut-Gruppe 23 wird von einem FOrderarm 20 vollst&ndig
auf den Boden 30 geschoben, der seinerseits auf der Vertikalab-
stiitzung 70 aufliegt und gefiihrt ist. AnschlieBend sorgt der
nidchstfolgende Mitnehmer 64 (oder ein Paar derselben) flir ein
Hochklappen der in Bewegungsrichtung 12 hinteren Lasche 32 des
Bodens 30 und fiir eine longitudinale Lagefixierung der abgesetz-

ten Packgut—-Gruppe 23 sowie fiir eine Mitnahme dieser vereinigten
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Teile in Léngsrichtung 12.

Diese an der Zuflihrungsposition 24 stattfindenden Zufiihrungs-
und Weiterbewegungsvorginge erfolgen v8llig flieBend, das heiBt
ohne Bewegungssprilinge und damit ohne Belastung des Packgutes so-
wie der Faltzuschnitte. Dadurch kann ein &uBerst schneller Be-
triebsablauf filir im Hochleistungsbetrieb zu verpackendes Packgut
auch dann gewdhlt werden, wenn ein empfindliches und/oder schwe-

res Packgut vorliegt.

GemdB8 Figur 4 weist die Einrichtung 62 zum Weitertransportieren
vorzugsweise eine am Gleittisch bzw. der Vertikalabstiitzung 70
einseitig vertikal angebrachte Fiihrungswand 74 auf, die die

Lidngsseite 34 des Faltzuschnittes 48 {iber Gleitschienen 76 fiihrt.

Nach dem Aufsetzen der Packgut-Gruppe 23 auf den Boden 30 des
Faltzuschnitts 48 werden die weitere Ladngsseite 44 und der Deckel
38 des Faltzuschnitts 48 nacheinander oder gleichzeitig mittels
ortsfester Falthilfen umgefaltet. Hierzu dienen armférmige, ver-
stellbare Faltglieder 78 und 82, deren Relativstellung bzw. Ge-
stalt sich in Langsrichtung 12 der Verpackungsstrecke 10 so &n-~
dert, daB sie durch ihren &duBeren Eingriff mit der weiteren L&ngs-
seite 44 und dem Deckel 38 diese Glieder beim Vorbeibewegen des
Faltzuschnitts 48 um die Hauptfaltlinien verschwenken. Den Falt-
gliedern 78 und 82 ist jeweils ein ortsfestes, jedoch verstellba-
res und ebenfalls armfdrmig ausgebildetes Gegenlager 80 bzw. 84
zugeordnet, das sich in der Langsrichtung 12 erstreckt und das

an seinem in dieser Langsrichtung weisenden Ende fliegend gela-
gert ist. Die genannten Gegenlager 80, 84 legen sich so an die

Innenseite des Faltzuschnitts 48, daB das Packgut vor einer &Hus-
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seren Belastung geschiitzt wird. Die an einem Ende fliegend gela-
gerten Gegenlager 80 und 84 kdnnen dann die schlauchfdérmig ge-
faltete Umwickelverpackung an deren riickseitigen Stirnseite ver-

lassen.

Nach dem Umfalten der weiteren Lingsseite 44 wird diese in ihrem
oberen Bereich mittels eines station&ren, ebenfalls verstellbaren
Leimkopfes 86 beleimt, so daB die L#ngslasche 42 des Deckels 38
mittels eines ortsfesten, jedoch verstellbaren Faltgliedes 88 und
eines ortsfesten, jedoch verstellbaren Gegenlagers 90 umgefaltet
und mit der weiteren Li&ngsseite 44 verklebt werden kann. Das Falt-
glied 88 und das Gegenlager 90 sind &hnlich wie die Faltglieder

78, 82 und Gegenlager 80, 84 ausgebildet.

Nachdem der Faltzuschnitt 48 seine Schlauchform erhalten hat,
werden die Laschen 36 und 46 beider Lingsseiten mittels beidsei-
tiger Paare von {ibereinander befindlichen, ortsfesten, jedoch
verstellbaren LeimkOpfen 92 beleimt. Nachfolgend werden die La-
schen 32 von den Greifern 64 leicht freigegeben, so daB sie sich
wieder etwas O6ffnen k&nnen, damit die beleimten Laschen 36 und 46
eingefaltet werden k&nnen. Dieses erfolgt mittels beidseitiger,
im Endbereich der Verpackungsstrecke 10 angeordneter Kettenfdrde-
rer 94, die querbewegliche Faltglieder 96 tragen. Nach dem Ein-
falten dieser Laschen 36 und 46 sorgen die verschwenkbaren Mit-
nehmer 64 wieder fiir ein vollstdndiges Umfalten der Laschen 32
des Bodens 30. Gleichzeitig werden die Laschen 40 des Deckels 38
mittels eines oberseitigen, im Endbereich der Verpackungsstrecke
10 befindlichen Kettenfdrderers 98 umgefaltet, dessen Mitnehmer
100 &hnlich wie die Mitnehmer 64 um Horizontalachsen verschwenk-

bar sind und mit den Laschen 40 in Eingriff kommen. Durch das
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Anpressen der Laschen 40 und 32 werden diese mit den Laschen 36

und 46 verklebt.

Auf diese Weise entsteht eine fertige, allseitig geschlossene Um-
wickelverpackung 102 mit einer darin befindlichen Packgut-Gruppe
23. Die GrbBe dieser Gruppe kann bei entsprechender Auswahl eines
geeigneten Faltzuschnittes leicht gedindert werden, indem die mit
der Gruppe und dem Faltzuschnitt in Eingriff kommenden Glieder
entsprechend verstellt werden, was vorzugsweise liber eine Zentral-

verstellung erfolgt.

Das dargestellte Ausfilhrungsbeispiel kann im Rahmen der vorliegen-
den Erfindung vielf&@ltig abgewandelt werden. Beispielsweise 148t
sich der Schwenkwinkel bei der Zufiihrung der Faltzuschnitte etwa
im Bereich zwischen 90° und 180° ver&ndern. AuBerdem kann der
Faltzuschnitt in vollstdndig vertikal ausgeflachter Form gestapelt
und dann w&hrend der Zufilhrung L-fbrmig vorgefaltet werden. Eine
andere 2Zufiihrungsmdglichkeit besteht darin, daB die Faltzuschnitte
im wesentlichen ohne Verschwenken auf einer weitgehend geraden
Bahn spitzwinklig 2zur Verpackungsstrecke 10 der Zufiihrungsposition
24 in der Weise 2zugeleitet werden, da8 auch hier eine zumindest
weitgehende Anpassung der Bewegungskomponenten vorliegt. Die La-
schen kénnen statt durch Verkleben auch durch Verklammern oder
dergleichen befestigt werden. Diese sowie weitere Abwandlungen
beziiglich der Detailgestaltung der Vorrichtung fallen unter die
vorliegende Erfindung, so lange von dem erfindungsgemdBen Prinzip
Gebrauch gemacht wird, das einen schonenden, vielseitigen, be-
darfsanpassenden Hochleistungsbetrieb beim Verpacken in Umwickel-

verpackungen ermglicht.
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schifer & Flottmann GmbH & Co. KG

Verfahren und Vorrichtung

zum Verpacken von Packgut

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von in einer Verpackungsstrecke gerad-
linig bewegtem Packgut, insbesondere Flaschen, in im Endzu-
stand allseitig geschlossenen Umwickelverpackungen, wobei je-
de Gruppe des in Packgut-Gruppen vereinzelten Packgutes mit
einem aus einem Stapel zugefilhrten Faltzuschnitt der Verpak-
kung in Kontakt gebracht wird, die einzelnen Faltzuschnitt-
Abschnitte mittels Falthilfen um das Packgut gefaltet und ein
VerschlieBen im Bereich der Verpackungsstirnseiten sowie einer
Lingslasche (Industrielasche) durchgefiihrt werden,
dadur c'h gekennzeichnet,

a) daB bei einer seitlichen Zufiihrung des Faltzuschnitts zu
einer ZzZufiihrungsposition diesem eine der Packgutgeschwin-
digkeit entsprechende Bewegungskomponente erteilt wird,

b) daB spdtestens bei Beendigung der Zufihrung die Hauptfalt-
linien des Faltzuschnitts in Ldngsrichtung der Verpackungs-
strecke verlaufen und der Faltzuschnitt L-f0rmig vorgefal-
tet ist, wobei sein Boden horizontal unter der jeweiligen
Packgut-Gruppe und seine seinen Deckel tragende Lingsseite
vertikal an einer zu der Zufiihrungsseite weisenden L&ngs-
seite der Gruppe zu liegen kommen,

c) daB dann durch vertikale Relativbewegung die Packgut-Gruppe

auf den unterseitig abgestilitzten Boden des in Langsrichtung
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der Verpackungsstrecke mit derselben Bewegungskomponente
zwangsbewegten Faltzuschnitts aufgesetzt wird,
d) daB anschlieBend eine weitere Lingsseite des Faltzuschnitts
sowie der Deckel um die Hauptfaltlinjien umgefaltet werden,
e) und daB8 schlieBlich die L&ingslasche und alle stirnseitigen
Laschen des Faltzuschnitts umgefaltet sowie befestigt, ins-

besondere verklebt, werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 zumin-
dest die weitere Lidngsseite, der Deckel und die Li&ngslasche
des Faltzuschnitts bei dessen kontinuierlichen Bewequng mit-

tels stationdrer, verstellbarer Falthilfen umgefaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die stirnseitigen Laschen des Faltzuschnitts mittels in Léngs-
richtung mitbewegter sowie in Querrichtung beweglicher Falt-

hilfen umgefaltet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die weitere Lidngsseite am oberen Rand und/
oder die Laschen beider L&ngsseiten in Lé&ngsrichtung mittels
ortsfester Leimhilfen beleimt und dann nach entsprechendem Um-
falten der Langslasche bzw. aller stirnseitigen Laschen ver-

klebt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei der in L&ngsrichtung erfolgenden Bewe-
gung des Faltzuschnitts die Laschen am. Boden unter Festle-
gung der Packgut-Gruppe anfédnglich zumindest teilweise umge-

faltet werden.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die an-
f&nglich umgefalteten Laschen am Boden schlieBlich kurzzei-
tig aufgefaltet, die beleimten Laschen der Lingsseiten einge-
faltet und dann die Laschen des Bodens sowie des Deckels ver-

klebend vollstédndig umgefaltet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Umfalten der weiteren Ldngsseite, des
Deckels und der Lé&ngslasche eine die Packgut-Gruppe entlasten-
de innenseitige Abstilitzung des Faltzuschnitts mittels ortsfe-

ster, verstellbarer Gegenlagerhilfen durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest die den Deckel tragende Langsseite
des Faltzuschnitts wdhrend der Bewegung in Ladngsrichtung von

auBen abgestiitzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Faltzuschnitte in L-Form vorgeformt und

dann seitlich zugefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Faltzuschnitte an ihren aufrechtstehenden Abschnitten erfaBt
und dabei von einem Stapel L-f6rmig vorgeformter Faltzuschnit-

te vereinzelt abgenommen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Faltzuschnitte an ihren aufreqhtstehen—
den Abschnitten unter Abnahme von einem Stapel einzeln erfaBt
und bei der Zufiihrung {iber einen Winkel von etwa 90° bis 180°

um eine vertikale Achse bis zu der an der Zufiihrungsposition
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erfolgten Ausrichtung mit der jeweiligen Packgut-Gruppe ge-

schwenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB der
Faltzuschnitt bei der verschwenkenden Zufithrung auf einer

Kreisbahn bewegt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem oder

mehreren dexr Anspriiche 1 bis 12,

mit einer Einrichtung zum Zufiihren von zu verpackendem Pack-

gut in vereinzelten Packgut—Gruppen in L&ngsrichtung einer

Verpackungsstrecke zu einer Zufiihrungsposition,

mit einer Einrichtung zum vereinzelten Zufiihren von zunidchst

gestapelten Faltzuschnitten allseitig zu schlieB8ender Umwik-

kelverpackungen zu der jeweiligen Packgut—-Gruppe an der Zu-

fihrungsposition,

mit einer Einrichtung zum Weitertransportieren der Packgut-

Gruppen sowie zugeordneten Faltzuschnitte in La@ngsrichtung

der Verpackungsstrecke,

mit Falteinrichtungen zum Umfalten der einzelnen Abschnitte

eines Faltzuschnitts um die jeweilige Packgut-Gruppe

und mit Einrichtungen zum Anbringen von VerschluBmitteln fir

die vollstdndig zu schlieBenden Faltzuschnitte,

dadurch gekennzeichnet,

a) daB die Einrichtung (18) zum Zuflhren der Packgut-Gruppen
(23) eine an oder hinter der ZzZufihrungsposition (24) enden-
de Vertikalabstiitzung (22) fiir die Packgut-Gruppen (23)
aufweist,

b) daB8 die Einrichtung (52) zum Zufiihren der Faltzuschnitte

(28, 48) einen neben der Verpackungsstrecke (10) angeordne-
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ten Fb6rderer aufweist, der an der Zuflihrungsposition (24)
den Boden (30) eines jeden Faltzuschnitts (28, 48) mit in
dieser Lingsrichtung (12) der Verpackungsstrecke (10) ver-
laufenden Hauptfaltlinien unterhalb der entsprechenden Pack-
gut-Gruppe (23) sowie die Lingsseite (34) und den Deckel
(38) des Faltzuschnitts aufwdrts ragend anordnet und der in
dieser Ldngsrichtung (12) eine FOrdergeschwindigkeit hat,
die derjenigen der Einrichtung (18) zum Zufilhren der Pack-
gut—Gruppen (23) entspricht,

c) daB die Einrichtung (62) zum Weitertransportieren der Pack=-
gut—-Gruppen (23) sowie zugeordneten Faltzuschnitte (28, 48)
eine an oder vor der Zuflihrungsposition (24) beginnende Ver-
tikalabstlitzung (70) unter dem Niveau des Faltzuschnitt-Bo-
dens (30) aufweist und in Langsrichtung (12) eine Fdrderge-
schwindigkeit hat, die derjenigen der Einrichtung (18) zum
Zufiihren der Packgut-Gruppen (23) zumindest etwa entspricht,

d) daB die Falteinrichtungen einerseits stationdre, jedoch ver-
stellbare, sowie infolge der Relativbewequng der Faltzu-
schnitte (28, 48) wirksame Faltglieder (78, 82, 88) fiir die
um die Hauptfaltlinien zu faltenden Abschnitte des Faltzu-
schnitts und andererseits mit der F8rdergeschwindigkeit der
Einrichtung (62) zum Weitertransportieren in L&ngsrichtung
{12) der Verpackungsstrecke (10) bewegte Faltglieder (96;
64, 100) fiir die stirnseitigen Laschen (36, 46; 32, 40) des
Faltzuschnitts (28, 48) aufweisen,

e) und daB die Einrichtungen (36, 92) zum Aufbringen wvon Ver-

schluBmitteln ortsfest ausgebildet sind.

14. vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
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als umlaufende Kettenftrderer ausgebildeten Einrichtungen (18,
52, 62) zum zZufiihren der Packgut-Gruppen (23) sowie der Falt~-
zuschnitte (28, 48) und zum Weitertransportieren dieser ver-
einigten Teile an der Zufihrungsposition (24) dieselben Ge-
schwindigkeitskomponenten in Li&ngsrichtung (12) der Verpak-

kungsstrecke (10) haben.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Vertikalabstiitzungen (22, 70) als {libereinander ange-
ordnete Gleittische ausgebildet sind, deren lichter H6henab-
stand an der Zufilihrungsposition (24) grGBer als die Dicke des
Bodens (30) der Faltzuschnitte (28, 48) ist, und daB der Ket-
tenfdrderer der Einrichtung (62) zum Weitertransportieren un-
terhalb ihres Gleittisches angeordnet ist sowie mit mitbeweg-
ten, um Horizontalachsen verschwenkbaren Mitnehmern (64)

durch Langsschlitze (72) des Gleittisches greift und mit den

Laschen (32) des Bodens (30) in Eingriff kommt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
Mitnehmer (64) je nach Stellung die Laschen (32) des Bodens
(30) hochdriicken und dadurch den Faltzuschnitt (28, 48) unter
Lagefixierung der Packgut-Gruppe (23) in L&ngsrichtung (12)

der Verpackungsstrecke (10) mitnehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die in L&ngsrichtung (12) mitbewegten Falt-
glieder einerseits die Mitnehmer (64) der Einrichtung (62)
zum Weitertransportieren sowie entsprechend verschwenkbare
Mitnehmer (100) eines im Endbereich der Verpackungsstrecke

(12) iiber dieser angeordneten umlaufenden Kettenfdrderers (98)
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und andererseits quer bewegliche Faltglieder (96) von beider-
seits der Verpackungsstrecke (10) in deren Endbereich angeord-

neten umlaufenden Kettenfdrderern (94) sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die als Gleittische ausgebildeten Vertikal-
abstiitzungen (22, 70) zumindest teilweise mit seitlichen

Lingsfihrungen (74, 76) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der Fdrderer (52) fiir die Faltzuschnitte
(48) als umlaufender Kettenfdrderer mit Greifern (54) zum Er-
fassen eines in Bewegungsrichtung vorderen vertikalen Ab-

schnitts (36, 40) des Faltzuschnitts (28, 48) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, da8 der
F6rderer (52) drei um vertikale Achsen drehbare Umlenkr&der

(56, 58, 60) aufweist, von denen zwei (56, 58) eine in Lings-
richtung (12) der Verpackungsstrecke (10) nahe dieser verlau-
fende gemeinsame Tanéente haben und von denen das dritte (60)

durch seine Relativposition den Schwenkwinkel der Faltzu-

schnitte (28, 48) bei deren Zufiihrung bestimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet,
daB die Greifer (54) des Fbrderers (52) mittels eines Sepa-
rierers (50) vereinzelte Faltzuschnitte (28, 48) eines Sta-

pels L-f6rmig vorgefalteter Faltzuschnitte erfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 21, gekennzeichnet durch einen Sta-
pel-Zwischenspeicher, dem horizontal ausgeflachte Faltzu-

schnitte (28) eines Kartonstapels zugefiihrt werden und der
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diese Faltzuschnitte L-f6rmig vorfaltet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 22, gekennzeichnet
durch eine an die jeweilige Gr86Be des Faltzuschnitts (28, 48)
anpassende Zentralverstellbarkeit der mit dem Faltzuschnitt in

Eingriff kommenden Glieder, wie der Falt- und Transportglieder.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 23, gekennzeichnet
durch eine bedarfsanpassende Bewegungssynchronisation zwischen
der Einrichtung (18) zum Zufiihren der Packgut-Gruppen (23) und
dem Forderer (52) fiir die Faltzuschnitte (28, 48) in der Weise,
daB die Greifer (54) immer dann einen Faltzuschnitt (28, 48)

erfassen, wenn eine Packgut-Gruppe (23) eine bestimmte vor der
Zufithrungsposition (24) liegende Stelle der Verpackungsstrecke

{10) durchliuft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 24, gekennzeichnet
durch einen seitlichen stationdren Leimkopf (86) zum Beleimen
des oberen Teils der weiteren L&ngslasche (44) und durch bei-
derseitige Paare von {libereinander angeordneten stationdren
Leimk&pfen (92) zum Beleimen der Laschen (36, 46) der Lings-—

seiten (34, 44).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 25, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die stationdren Faltglieder (78, 82, 88)
sich in L&ngsrichtung (12) der Verpackungsstrecke (10) erstrek-

ken und armférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 26, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den stationdren Faltgliedern (78, 82, 88)

stationdre armf¥rmige Gegenlager (80, 84, 90) zugeordnet sind,
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die sich in L3ngsrichtung (12) der Verpackungsstrecke (10)
unter innenseitiger Anlage an den Faltzuschnitten (28, 48)
erstrecken und die an ihren in L&ngs;ichtung (12) weisenden

Enden fliegend gelagert sind.
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