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@ Vorrichtung zur Herstellung einer volistindig mit Schrumpffolie umhiillten Verpackungseinheit.

@ Mit einer Vorrichtung zur Hersteliung siner voll- =
stdndig mit Schrumpfiolie umhiiliten Verpackun- 1
gseinheit, wobei zunichst mehrere Schichten von

Gegensténden mit gleicher Grundflache o L + T e
Ubereinandergestapelt werden, auf die dann eine oatl + Il o
Sonderschicht von Gegenstinden derart gestapelt ';,7" = =+ e
wird, daB mindestens zwei einander parallele Ni- +——
schen flr das spitere Angreifen von Tragorganen f__“‘f
eines Hubgerites gebildet werden, darauf eine erste « ;'* ! q
Schrumpffolie auf den gesamten Stapel aufgebracht L ™~
wird, und wobei weitere Schritte, wie [+
Wérmeaufbringung, Wenden des Stapels um 180°, \” - \
e erneute Schrumpffolienaufbringung und dgi. vorge- &f:" \' \“*_ /
<sehen sind, soll eine L&sung geschaffen werden, mit -\H-;"- i
Q) der insbesondere der bendtigte Raumbedarf verrin- I ‘,
Q gert wird, mit welcher die Stapel médglichst wenig LN 1
bewegt werden milssen und mit der daher die Ar- IVE = -
O) beitsleistung erhdht werden kann. Dies wird dadurch g 4 \‘;,Lf‘ﬁ oo W‘i\\‘t ch
Boerroicht, das der Schrumpffolienaufbringvorrichtung e ,——Q/\u-
(21) und/oder einem Schrumpfrahmen (18) (ggf. als IR i+ z X
© Kombinationsvorrichtung) und der gemeinsamen I [——— g
Fdrder-und Standbahn (F) die Formwerkzeuge (7)
LL] der Profiliervorrichtung (1) zugeordnst sind. m\@
|
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“Vorrichtung zur Herstellung einer volisténdig mit Schrumpffolie umhiillten Verpackungseinheit"

Die Erfindung richtet sich auf eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei einer bekannten Vorrichtung sind die Form-
werkzeuge in einer Wendevorrichtung vorgesehen
und werden von einem zweiteiligen, relativ kompli-
zierten Formrahmen gebildet, der vor dem Einfah-
ren eines Stapels mit auf diesen aufgebrachter
erster Schrumpffolie einer der beiden
Férderflachen der Wendevorrichtung zugefiihrt und
nach dem Einfahren des Stapels mit erster
Schrumpffolie beim Zusammenfahren der beiden
Forderflachen der Wendevorrichtung von oben in
die Nischen der Sonderschicht des Stapels einge-
fahren wird und nach dem Wenden des Stapels die
Wendevorrichtung mit dem gewendeten Stapel
verldft und mit dem Stapel durch eine zweite
Schrumpffolienaufbringvorrichtung und eine zweite
Schrumpfvorrichtung transportiert wird, um dann
vom Stapel gefrennt und zur Wendevorrichtung
zurlickgefiihrt zu werden. Diese bekannte Vorrich-
tung ist zwar sehr giinstig zur Bildung sehr form-
besténdiger und stabiler Stapel, vorrichtungsmagig
aber sehr aufwendig und raumbeanspruchend.

Bekannt ist es ferner (DE-PS 27 60 249), bei
Anlagen mit einem geringeren Leistungsbedarf zur
Verringerung des apparativen Aufwands, die Wen-
devorrichtung zwischen einer ein zigen Schrumpf-
folienaufbringvorrichtung  und  einer  einzigen
Schrumpfvorrichtung anzuordnen, so daB nach
dem Aufbringen der ersten Schrumpffclie die Wen-
devorrichtung ohne Wenden von dem betreffenden
Stapel ledigiich passiert und dann die erste
Schrumpfiolie in der Schrumpfvorrichtung ange-
schrumpft werden kann, worauf der Stapel zur
Wendevorrichtung zurlickfdhrt, dort gewendet wird,
in die Schrumpffolienaufbringvorrichtung
zurlickbewegt und dort mit der zweiten Schrumpf-
folie Uberzogen und dann unter erneutem einfa-
chen Passieren der Wendevorrichtung wieder in
die Schrumpivorrichtung zum Anschrumpfen der
zweiten Schrumpffolie transportiert wird. Zum Profi-
lieren der Nischen missen bei dieser bekannten
Anlage allerdings zuséitzlich auch noch zwei Profi-
liereinrichiungen vorgesehen sein, ndmlich eine vor
der Schrumpfvorrichtung zum Profilieren der Ni-
schen, wenn diese oben sind und eine nach der
Schrumpfvorrichtung zum Profilieren der Nischen,
wenn diese nach dem Wenden des Stapels unten
sind.

Aus der DE-OS 27 02 613 ist es bekannt,
durch Absenken eines entsprechenden Bereiches
der Forder-und Standbahn die auf dieser Stand-
bahn befindliche schmalere Sonderschicht gegen
einen Anschlag auf einer Seite zu verfahren, um so
die Profilierung zu gewdhrieisten und die andere
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“Seite durch das Einschwenken einer AnpreBkiappe

zu formen.

Eine andere Mdglichkeit die Stapeinischen in
den Schrumpffolienhauben zu formen, zeigt die
DE-PS 28 39 089. Dort wird ein Stapel nach Ver-
lassen eines Schrumpfofens auf einem F&rderer
weiterbefdrdert und mit der teils in die Nischen
eingezogenen Schrumpffolienhaube einer Station
zugeflihrt, die Uber Rollensidtze verflgt, die in die
Nischen einfahren k&nnen. Dabei werden die Rol-
lensdtze zundchst als Férderelemente benutzt, der
Stapel auf einem absenkbaren, rollbaren Bereich
abgestellt, dieser wird um das RolilenmaB abge-
senkt, die Rollen fahren dann in die Nischen ein,
worauf dann der Stapel soweit abgesenkt wird, dag
die Rollensdtze die angeschrumpften Haubenbe-
reiche auf die Unterseite des Uberstandes des Sta-
pels driicken. Die bekannten L&sungen zeigen 2. T.
sehr gute Endprodukte, sie sind aber z. T. auch
apperativ und baulich sehr aufwendig, insbeson-
dere bendtigen sie relativ viel Platz.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
L&sung, mit der insbesondere der bendtigte Raum-
bedarf verringert wird, mit weicher die Stapel
mdglichst wenig bewegt werden missen und mit
der daher die Arbeitsleistung erhdht werden kann.

Mit einer Vorrichtung der eingangs bezeichne-
ten Art wird diese Aufgabe gemiB der Erfindung
dadurch geldst, daB der Schrumpffolienaufbringvor-
richtung und/oder einem Schrurfipfrahmen (ggf. ais
Kombinationsvorrichtung) und der gemein samen
Forder-und Standbahn die Formwerkzeuge der
Profiliereinrichtung zugeordnet sind.

Mit der Erfindung wird zum einen eine sehr
kompakie Bauweise erreicht. Zum anderen kann
die Profiliervorrichtung unmittelbar nach der
Wiérmeaufbringung durch den Schrumpfrahmen ak-
tiviert werden, d.h. der Stapel muB keinerlei Wege
mehr zuriicklegen. In der Praxis kann dabei die
Steuerung so getroffen werden, daB der Schrump-
frahmen z.B. zun#chst liber den Stapel mit der zu -
schrumpfenden Folienhaube nach unten in Rich-
tung auf die Transportbahn aufgesenkt wird und
dann unter Wiarmeaufbringung wieder nach oben
verfahren wird, wobei ggf. schon bei dieser
Aufwirtsbewegung des Schrumpfrahmens die
Formwerkzeuge der Profiliervorrichiung in die Ni-
schen singefahren werden.

in Ausgestaitung ist vorgesehen, daB im Be-
reich der FOrder-und Standbahn und/oder auch im
gegeniiberliegenden oberen Bereich der Kombina-
tionsvorrichtung Formwerkzeuge der Profiliervor-
richtung vorgesehen sind. Damit wird erreicht, das
nicht nur der untere, zu behandeinde Stapelbereich
mit Formwerkzeugen bearbeitet werden kann, son-
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dern auch der obere, sobald die
Wiérmeaufbringung durch den Schrumpfranmen
beendet ist. Dies ist inshesondere dann wesentlich,
wenn zundchst eine obere Sonderschicht auf ein-
em Stapel gebildet wurde, um spéter bei paletten-
losen Verpackungen als Standfldche zu dienen und
die Nischen flir das Einfahren von Gabelzinken von
Gabelstaplern bereitzustellen. Wird diese zunichst
oben liegende Sonderschicht mittels einer
Schrumpfhaube umschrumpft ist es niitzlich, hier
bereits durch Formwerkzeuge die Nischenbildung
zu gewdhrleisten.

Die Erfindung sieht auch vor, daB die Form-
werkzeuge als in die Nischen am Stapel einfahr-
bare, an sich bekannte Rollensdtze ausgebildet
sind, wobei in weiterer Ausgestaltung vorgesehen
ist, daf# wenigstens die in die Nischenecke einfahr-
bare Rolie eines Rollensatzes der Formwerkzeuge
beheizbar ausgebildet ist. Es kann ndmiich niitzlich
sein, bei der Nischenbildung und den entsprechen-
den Einformbewegungen nochmals Wirme aufzu-
bringen, um die Schrumpffolien hier nachformen zu
kénnen.

Besonders zweckmiBig ist es, wenn der heb-
und senkbare Bereich der Férder-und Standbahn
kiirzer und/oder schmaler ist, als die Stapelsonder-
schicht. Mit dieser Gestaltung ist erreichbar, daB
eine Uber den Stapel gestlipte Schrumpffolien-
haube groBe Bereiche der Bodenfldche eines sol-
chen Stapeis mit abdecken kann, da dieser heb-
und senkbare Bahnbereich nur Teile der
Bodenfliche beaufschiagt. Das Unterschrumpfen
kann also nicht nur in dem Bereich der Nischen
erfoigen, sondern bis in Bodenbersich der dann
unten liegenden Sonderschicht reichen.

Es versteht sich von selbst, da8 es durch eine
derartige Ausgestaltung gleichgliltig ist, ob es sich
um sogenannte paletiteniose Stapel handelt oder
um auf Paietten aufgestapelte Stapel. In diesem
Falle kénnen die Ubergezogenen Hauben weite Be-
reiche auch der Bodenfliche der Paletie
Uberdecken.

Um eine mdglichst einwandfreie Funktion zu
gewdhrleisten, sieht die Erfindung vor, daB die
Formwerkzeuge Uber Zwangsflihrungen, insbeson-
dere Kulissenflichen, an Elementen der Hub-und
Senkvorrichtung des Bahnbereiches in ihrer
Andrlck-bzw. Ausformbewegung geflihrt sind. Fir
die Erfindung ist es dabei zunichst gieichgliltig, ob
lediglich die Hub-und Senkvorichtung die notwendi-
gen Bewegungen ausflihrt, oder ob die Formwerk-
zeuge selbst ihrerseits ebenfalls heb-und senkbar
ausgebildet sind, wie dies eine zweckmiBige Aus-
gestaitung der Erfindung zusitziich vorsieht. Dabei
kGnnen die Formwerkzeuge z. B. mittels Rollen
lber entsprechende Kulissenbahnen zwangsgefiihrt
seien, sei es Uber ihren gesamten Weg relativ zum
Stapel oder wenigstens {lber Teilstrecken.
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Zweckmig kann es sein, die Rollensitze der
Formwerkzeuge an federbelasteten Schwingen an-
zuordnen, wobei diese Schwingen heb-und senkbar
gestaltet sein kGnnen. Durch eine derartige Ausge-
staltung kann erreicht werden, die Lage eines nicht
exakt positionierten Stapels auszuglei chen, ohne
daB die Funktionsfahigkeit der Formwerkzeuge
dadurch beeinfiuft wird

SchiieBlich sieht die Erfindung noch vor, das
unterhalb des heb-und senkbaren Bereiches der
Férder-und Standbahn eine Vakuumguelle vorgese-
hen ist. Mit einer derartigen Vakuumquelle kann
2.B. nach lberzogener Folienhaube ein Teil der
Luft aus dem Bereich des Stapels abgesogen wer-
den, um zu erreichen, daB sich die Folienhaube
bereits im ungeschrumpften Zustand mdglichst
dicht an dem Gutstape! anlegt.

Die Erfindung ist nachstehend anhand der
Zeichnung beispielsweise niher erldutert. Diese
zeigt in:

Fig. 1 -eine Seitenansicht auf eine
Ausflhrungsmdglichkeit eines Teiles der Vorrich-
tung nach der Erfindung, teilweise geschnitten,

Fig. 2 eine Aufsicht auf die Vorrichtung
gemag Pfeil It in Fig. 1,

Fig. 3 eine stirnseitige Ansicht der Vorrich-
tung gemag Pfeil il in Fig. 1,

Fig. 4 ein Formwerkzeug der Profiliervorrich-
tung,

Fig. 5 eine stirnseitige Ansicht dieses Form-
werkzeuges sowie in

Fig. 6 eine schematische Ubersicht der Ar-
beitsidufe der Gesamtvorrichtung mit zwei unter-
schiedlichen Varianten in den Abbildungen 8.9 bis
6.11 bzw. 6.9" bis 8.11".

In den Fig. 1 - 5 sind zuniichst nur Elemente
der gemeinsamen Fdrder-und Standbahn F darge-

-stellt, die im.Bereich einer nicht ndher wiedergege-

benen  Schrumpffolienaufbringvorrichtung ~ mit
gleichzeitiger Schrumpfvorrichtung angeordnet ist.
Die wesentlichen Elemente dieses Teiles der
Gesamtvorrichtung bestehen aus einem
Bandforderer B auf sinem nicht ndher dargesteliten
Scherenhubtisch S und den Bandfdrderer B in
Forderrichtung seitlich umgebenden Laufrollen R.
In Forderrichtung vor und hinter dem BandfSrderer
sind Profiliervorrichtungen P angeordnet, deren
Funktion weiter unten insbesondere in Verbindung
mit Fig. 4 und 5 n#her beschrieben ist.

Der Bandfdrderer B ist in bekannter Weise
gefertigt, d.h. er verfligt Uber einen nicht ndher be-
schriebenen slektromotorischen Antrieb,
Bandfilhrungs-und Spannrolien u. dgi. mehr. Uber
den Scherenhubtisch S ist der Bandfdrderer B um
einen erheblichen Betrag nach oben aus der Ebene
der Fdrderbahn F heraushebbar, wie dies in Fig. 6
schematisch angedeutet ist. Die Gr8Be des
Bandf&rderers ist aber so getroffen, da8 er sowohl
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in Forderrichtung gesehen klirzer als die Sonder-
schicht einer Verpackungseinheit gestaltet ist, als
auch schmaler, derart, da8 beim Absetzen der
Sonderschicht auf die Fdrderbahn die seitiichen
kurzen Forderrollen R die Stapelrdnder unter-
stitzen.

Die Profiliervorrichtungen P sind in den Fig. 4
und 5 dargestellt und zundchst aligemein mit 1
bezeichnet. Jede diese Profiliervorrichtungen 1
weist einen als Schwinge ausgebildeten Rahmen 2
mit Flhrungsrollen 3 sowie Fihrungsbahnen S fur
Gleitrolien 4 auf. An der der Férderbahn F zuge-
wandten Seite trigt jede Profiliervorrichtung einen
Roliensatz 6 mit im dargesteliten Beispiel zwei
Rolien 7, wobei wenigstens eine der Rollen, die in
der Gebrauchslage Ecken an den Stapel profiliert,
beheizbar ausgebildet sein kann, was jedoch nicht
nadher dargestellt ist.

Der Rahmen 2 kann Uber einen Hubkoiben 8
(Fig. 3) angehoben und abgesenkt werden, wie
dies im oberen Teil der Fig. 4 mit dem Doppelpfeil
9 dargestellt ist. Der Anienkpunkt der Kolben-Zylin-
dereinheit 8 ist in Fig. 5 mit 10 bezeichnet. Der
untere, ortsfeste Anienkpunkt an z.B. eine Quer-
strebe 11 iragt in Fig. 3 das Bezugszeichen 12.

Wesentlich fiir die Erfindung ist eine
Zwangsfiihrung der Profiliervorrichtung 1 Uber in
Fig. 4 gestrichelt einge zeichnete Kulissenflichen
13 und 14, wobei die eine stdrkere Aus-
schwenkbewegung ermdglichende Kulissenfidche
13 auf der dem Bandférderer B zugewandten Seite
vorgesehen ist, widhrend - die eine setwas
geringfUgigere Aufweitung des Spreizwinkels der
Schwingen 2 ermdglichende gegeniiberliegende
Kulissenfidche 14 auf der vom Bandf&rderer abge-
wandten Seite angeordnet ist.

Erkennbar kdénnen die Profilierrollen 7 damit
eine Schwenkbewegung ausfiihren, wie sie im obe-
ren Teil der Fig. 4 durch einen Doppelpfeil darge-
stellt ist, der das Bezugszeichen 15 trdgt und
durch die unterschiedliche Pfeiliinge den unter-
schiedlichen Ausschwenkweg darstelien soll.

Die Funiktionsweise der Erfindung ist nunmehr
anhand der Fig. 6 ndher beschrieben. Soweit weiter
vorne bereits Buchstaben zur Kennzeichnung ein-
zelner Baugruppen benutzt wurden, wird dies bei
der Beschreibung des Funkiionsablaufes gemasn
Fig. 6 beibehaliten.

In der Abbildung 6.1 ist ein Gutstapel 16 dar-
gestelit mit einer obenliegenden Sonderschicht 17.
Ein mit 18 bezeichneter Schrumpfrahmen umgibt
diesen Guistapel, wobei Wirmeaufbringflammen
19 ledigiich angedeutet sind, hierauf kommt es
nicht an.

Die Position 6.2 zeigt den Guistapel 16 in
angehobener Stellung, mit einer Uberzogenen
Folienhaube 20, einer Schrumpffolienaufbringvor-
richtung 21. In dieser angehobenen Stellung wird
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nun die Schrumpfaufbringvorrichtung verfahren,
deren Schrumpfrahmen 18 ggf. bis nach unten
abgesenkt und er  beginnt mit  der
Warmeaufbringung, so daB ein Teil der Schrumpf-
haube 20, in Fig 6.3 mit 22 bezeichnet, unter dem
Boden schrumpft. An dieser Stelle sei bemerkt, daB
der Schrumpfrahmen 18 und die Schrumpffolie-
naufbringvorrichiung 21 als ein Bauteil als soge-
nannte Kombinationsvorrichiung ausgebildet sein
k&nnen.

Die Fig. 6.3 zeigt, daB nach Aufbringen der
Wiérme auf die gesamte Schrumpffolie eine Profi-
liervorrichtung P° vorgesehen sein kann, die die
noch warme aufgeschrumpfte Haube in die Ecken
zwischen Gutstapel 16 und Sonderschicht 17 ein-
driickt.

In der Abbildung 6.4 ist lediglich gestrichelt
angedeutet, daB nach dieser Verfahrensweise der
Gutstapel 16 in eine Wendevorrichtung eingebracht
wird, auf die es hier nicht ndher ankommt, diese
Wendevorrichtung ist allgemein mit 23 bezeichnet.

Nach Verlassen der Wendevorrichiung 23,
deren Arbeitsweise durch die dort eingezeichneten
Pfeile angedeutet ist, wird der Guistapel 16 mit
seiner Sonderschicht 17 auf dem Band férderer B
positioniert und von der in der Abbildung 6.5 wie-
dergegebenen fluchtenden Stellung in die angeho-
bene Stellung gemaB Fig. 6.6 angehoben. Mittels
der dort nicht ndher wiedergegebenen Schrumpfio-
lienaufbringvorrichtung 21  wird eine weitere
Schrumpfiolienhaube 20"  aufgebracht, der
Schrumpfrahmen 18 f&hrt nach unten und beginnt
von unten nach oben die Wérmeaufbringung. In
dieser Position k6nnen die Formwerkzeuge, d.h.
die Rollensitze 6, bereits nach oben verfahren
sein, um den unteren Rand der Folie zu halten. Die
Verfahrensweise kann aber auch so getroffen sein,
dap der Gutstape! bei dem Nachobenverfahren des
Schrumpfrahmens 18 entgegengesetzt abgesenki
wird und daher vergleichsweise friih in die Position
6.8 gerdt, wodurch die Rollensétze 6 dann den
unteren Rand der aufgeschrumpften Haube 20 hal-
ten.

Nunmehr kann grundsitzlich in zwei Varianten
weiterverfahren werden, ndmilich zum einen so, wie
dies in den Abbiidungen 6.9 bis 6.11 wiedergege-
ben ist oder so wie in den Alternativen-Abbildungen
6.9 bis 6.11".

Betrachtet man die drei Abbildungen 6.9 bis
6.11, so wird erkennbar, daB der Gutstapel 16 aus
der Forderebene F absenkbar ist, derart, daf die
Roliensétze 6 die Ecken entsprechend ausformen.
Nach Position 6.10, in der der Guistapel wieder
angehoben ist, kann er dann schiieflich zur weite-
ren Bearbeitung die gesamte Vorrichtung verlas-
sen.

Alternativ hierzu kann der Gutstapel 16 in der
Forderebene F' verbleiben, nunmehr werden die

"
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Rollensédtze 6 gemaB Pfeil 9 angehoben, sie for-
men die Ecke aus und werden dann wieder abge-
senkt, so daB schlieBlich der Gutstapel 16 die Vor-
richtung verlassen kann.

Durch die Flhrung Uber die Kulissenflichen 13
und 14 und die Federbelastung der Schwingen, die
die Formrollen 7 tragen, ist gewahrieistet, daB auch
bei nicht genau positioniertem Gutstape! eine Zen-
trierung erfolgt, so daB der Gutstapel 16 immer in
einer ganz optimalen Stellung, insbesondere relativ
zum Schrumpfrahmen 18, eingestellt werden kann.

Es wurde schon erwihnt, daB wenigstens eine
der Profilierrollen 7 beheizbar ausgebildet sein
kann. Dies kann durch eine entsprechende Bema-
ntelung vorgenommen werden oder durch eine Be-
heizung im Inneren der Walze od. dgl.. Die Profi-
liervorrichtungen kdnnen auch quer  zur
Fdrderrichtung seitlich an Bandfdrderer B vorgese-
hen sein. )

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfah-
rens zur Herstellung einer vollstindig mit
Schrumpffolie umnhdillten, mehrere Schichten aufei-
nandergestapelter Gegensténde enthaltenden Ver-
packungseinheit, wobei zunichst mehrere Schich-
ten von Gegenstdnden mit gleicher Grundfldche
Ubereinandergestapelt werden, auf die dann eine
Sonderschicht von Gegenstédnden derart gestapelt
wird, daB mindestens zwei einander parallele Ni-
schen flr das spétere Angreifen von Tragorganen
eines Hubgeridtes gebildet werden, darauf eine er-
ste Schrumpffolie auf den gesamten Stapel aufge-
bracht  wird, welche nachfoigend durch
Warmeaufbringung eng an den Stapel geschrumpft
wird, worauf der gesamte Stapel um 180° derart
gedreht wird, daB die Sonderschicht mit den Ni-
schen nach unten kommt, worauf eine zweite
Schrumpffolie auf den Stapel aufgebracht und
nachfoigend durch Wirmeaufbringung eng an den
Stapel geschrumpft wird, wobei vor dem Wenden
des Stapels und/oder nach dem Anschrumpfen der
zweiten Schrumpffolie die Schrumpffolien in den
Nischen ausgeformt werden,
mit einer Schrumpffolienaufbringvorrichtung, einer
Schrumpfvorrichtung, einer Wendevorrichtung und
einer Profiliervorrichtung zum Ausformen der
Schrumpffolien in den Nischen mit einer F&rder-
und ggf. Standbahn dadurch gekennzeichnet,
daB der Schrumpffolienaufbringvorrichtung (21)
und/oder einem Schrumpfrahmen (18) (ggf. als
Kombinationsvorrichtung) und der gemeinsamen
Forder-und Standbahn (F) die Formwerkzeuge (7)
der Profiliervorrichtung (1) zugeordnet sind.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich der Fdrder-und Standbahn (F)
und/oder auch im gegenliberliegenden oberen Be-
reich der Kombinationsvorrichtung Formwerkzeuge
(7) der Profiliervorrichtung (1) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprlche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Formwerkzeuge (7) als in die Nischen am
Stapel (18) einfahrbare, an sich bekannte Rol-
lensdtze (6) ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens die in die Nischenecke einfahrbare
Rolle (7) eines Rollensatzes (6) der Formwerk-
zeuge beheizbar ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, mit einem heb-und senkbaren Bersich
der Forder-und Standbahn
dadurch gekennzeichnet,
daf der heb-und senkbare Bereich (B) der Férder-
und Standbahn (F) kiirzer und/oder schmaler ist ais
die Sonderschicht (17).

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
das die Formwerkzeuge @ Uber
Zwangsflihrungen, insbesondere Kulissenflichen
(13, 14), an Elementen der Hub-und Senkvorrich-
tung (S) des Bahnbereiches in ihrer Andriickbzw.
Ausformbewegung geflhrt sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Formwerkzeuge (7) heb-und senkbar aus-
gebildet und die Kulissenflichen (13, 14) an ste-
hendsn Elementen der Heb-und Senkvorrichtung
(S) der Fdrder-und Standbahn (F) in Lings-
und/oder Querfdrderrichtung vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Rollensédtze (6) der Formwerkzeuge an
federbelasteten (24) Schwingen (2) angeordnet
sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangshenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB unterhalb des heb-und senkbaren Bereiches
der Férder-und Standbahn eine Vakuumgquelie an-
geordnet ist.
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