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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Streifen  zu  einer  Verpackungsmaschine. 

©  Es  wird  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zum 
Herstellen  einzelner  Streifen(S)  und  zum  Zuführen 
dieser  Streifen(S)  zu  einer  Verpackungsmaschine 
(25)  für  die  Streifen,  insbesondere  zu  einer  Siegel- 
maschine  (25)  zum  Einsiegeln  der  Streifen(S)  in  Fo- 
lie  (10)  beschrieben.  Die  einzelnen  Streifen  (S)  wer- 
den  aus  kartenförmigem  Material  (K)  gleichzeitig  ge- 

^   schnitten  und  durch  ständige  Zwangsführung  von 
der  Schneidvorrichtung  (1  9)  bis  zur  Verpackungsma- 

JOschine  (25)  geführt.  Für  die  Zwangsführung  sind 

q   Magazine  (41,  41  ',  51,  51)  mit  Aufnahmefächem 
(43,  53)  für  die  Streifen  (S)  sowie  getaktete  Überga- 

Sbevorrichtungen  (14;  61,  63)  vorgesehen.  Damit  läßt 
(vjsich  eine  hohe  Schneidleistung  und  eine  entspre- 

chend  hohe  und  genaue  Verpackungsleistung  erzie- 
®  len.  Die  Erfindung  ist  insbesondere  zur  Verarbeitung 
Q.von  Diagnose-Teststreifen  vorgesehen. 
LU 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Streifen  zu  einer  Verpackungsmaschine 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Streifen  zu  einer 
Verpackungsmaschine,  insbesondere  einer  Siegel- 
maschine,  an  der  die  Streifen  einzeln  verpackt, 
insbesondere  in  Folie  eingesiegelt  werden. 

Die  Streifen  können  aus  verschiedenen  Mate- 
rialien  bestehen,  beispielsweise  aus  Papier,  Pappe 
oder  Kunststoff,  so  daß  sie  nicht  vollkommen  starr 
sind  sondern  eine  gewisse  Flexibilität  aufweisen 
und  entsprechende  Schwierigkeiten  bei  der  Hand- 
habung  bieten.  Die  Streifen  können  mit  unter- 
schiedlichen  Materialien  beschichtet  sein,  z.B.  mit 
einem  einzigen  oder  mit  mehreren  verschiedenen 
Reagenzmaterialien.  Insbesondere  handelt  es  sich 
um  Diagnose-Teststreifen. 

Bisher  wurden  solche  Teststreifen  überwiegend 
in  größerer  Zahl  in  Sammelpackungen,  z.B.  Glä- 
sern  oder  Metallröhrchen,  untergebracht  und  für 
den  Gebrauch  einzeln  daraus  entnommen.  Hierbei 
sind  jedoch  die  Teststreifen  nicht  über  eine  längere 
Zeitdauer  einwandfrei  hygienisch  sauberzuhalten. 
Man  hat  daher  bereits  die  Teststreifen  einzeln  mit 
Hilfe  einer  entsprechenden  Maschine  in  Folie  ein- 
gepackt,  insbesondere  zwischen  zwei  Folienzu- 
schnitten  eingesiegelt.  Diese  Folien  bestehen  im 
allgemeinen  aus  einer  Metallschicht  (Aluminium), 
die  auf  der  Außenseite  beschichtet  und  bedruckt 
sein  kann  und  die  auf  der  Innenseite,  mindestens 
über  einen  Teil  der  Fläche,  die  später  den  Versie- 
geiungsbereich  bildet,  mit  Polyäthylen  oder  einem 
heißseigelfähigen  Lack  beschichtet  ist.  Die  einzel- 
nen  Streifen  sind  in  einer  solchen  Verpackung  ge- 
gen  Einwirkungen  von  außen  geschützt,  lange  Zeit 
lagerfähig  und  benutzerfreundlich,  wobei  der  Preis 
der  Streifen  nicht  oder  kaum  höher  ist  als  derjenige 
der  in  den  Sammelpackungen  enthaltenen  Streifen. 
Das  Herausnehmen  der  Streifen  wird  durch  geeig- 
nete  Aufreißhilfen  erleichtert. 

Für  die  Herstellung  solcher  einzelner  Streifen- 
packungen  sind  geeignete  Verpackungsmaschinen, 
insbesondere  Siegelmaschinen,  bekannt.  Diesen 
werden  einerseits  die  einzelnen  Streifen  und  ande- 
rerseits  zwei  Folienbahnen  zugeführt,  zwischen  de- 
nen  die  Streifen  eingesiegelt  werden,  wobei  die 
versiegelte  Folie  dann  in  die  einzelnen  Folienpak- 
kungen  zerschnitten  wird.  Die  Leistung  solcher  Ver- 
packungsmaschinen  war  bisher  dadurch  be- 
schränkt,  daß  die  Zuführung  der  einzelnen  Streifen 
zu  der  Verpackungsmaschine  nur  mit  einer  be- 
grenzten  Geschwindigkeit  bzw.  mit  einer  begrenz- 
ten  Streifenanzahl  pro  Zeiteinheit  möglich  war.  Die 
Streifen  wurden  hierbei  einbahnig  quer  zur  Lauf- 
richtung  zugeführt,  wobei  die  Leistung  etwa  auf  300 
Streifen  pro  Minute  begrenzt  war,  wenn  die  Streifen 
der  Verpackungsmaschine  einwandfrei  ausgerichtet 

zur  Bildung  ordnungsgemäßer  Einzelpackungen  zu- 
geführt  werden  sollten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zu  schaffen,  mit 

5  dem  bzw.  der  es  möglich  ist,  gleichzeitig  eine 
große  Anzahl  von  Streifen  mit  hoher  Taktfrequenz 
einer  Verpackungsmaschine  genau  zuzuführen,  um 
dadurch  eine  hohe  Verpackungsleistung  bei  guter 
Genauigkeit  zu  erreichen.  Wenn  beispielsweise  die 

io  Verpackungsmaschine  mit  einer  Taktfrequenz  von 
60/min.  arbeitet  und  wenn  für  jeden  Takt  gleichzei- 
tig  25  Streifen  zugeführt  werden  können,  würde 
sich  eine  Verpackungsleistung  von  1  .500/min.  erge- 
ben. 

rs  Die  erfindungsgemäße  Lösung  dieser  Aufgabe 
ergibt  sich  aus  den  Patentansprüchen. 

Prinzipiell  ist  also  das  erfindungsgemäße  Ver- 
fahren  bzw.  die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  so 
gestaltet,  daß  für  jeden  einzelnen  der  Verpackungs- 

20  maschine  zuzuführenden  Streifen  eine  Zwangsfüh- 
rung  beginnend  beim  Schneiden  der  Streifen  aus 
einem  kartenförmigen  Material  bis  zum  Einiauf  und 
Ergreifen  der  einzelnen  Streifen  in  der  Verpak- 
kungsmaschine  gewährleistet  ist,  wobei  eine  große 

25  Anzahl  von  Streifen  gleichzeitig  parallel  nebenein- 
ander  geschnitten  und  mit  hoher  Taktfrequenz  der 
Verpackungsmaschine  zugeführt  werden  kann. 

Einzelheiten  und  Vorteile  der  Erfindung  erge- 
ben  sich  aus  der  folgenden  Beschreibung  eines 

30  Ausführungsbeispiels  an  Hand  der  Zeichnung. 
Fig.  1  ist  eine  schematische  Seitenansicht 

der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  in  Verbindung 
mit  einer  Verpackungsmaschine  für  die  Streifen; 

Fig.  2  ist  eine  schematische  Draufsicht  zu 
35  Fig.1; 

Fig.  3  veranschaulicht  schematisch  in  per- 
spektivischer  Darstellung  wesentliche  Teile  der  er- 
findungsgemäßen  Vorrichtung  und  deren  Arbeits- 
weise; 

40  Fig.  4  ist  ein  Arbeitsablauf-Diagramm; 
Fig.  5  ist  ein  schematischer  lotrechter 

Schnitt  durch  die  Schneidvorrichtung  und  ein  dar- 
unter  angeordnetes  Verschiebemagazin; 

Fig.  6  ist  eine  abgebrochene  Draufsicht  auf 
45  das  Verschiebemagazin; 

Fig.  7  ist  ein  schematischer  Längsschnitt 
eines  Schwenkmagazins  sowie  der  zur  Verpak- 
kungsmaschine  führenden  Führungsbahnen; 

Fig.  7a  zeigt  im  Längsschnitt  eine  Einzelheit 
so  von  Fig.  7  in  vergrößertem  Maßstab; 

Fig.8  ist  ein  schematischer  Querschnitt  nach 
der  Linie  Vlll-Vlll  in  Fig.7. 

Zunächst  wird  an  Hand  der  Fig.  1  und  2  die 
Gesamtanordnung  einer  Verpackungsmaschine  für 
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sinzeine  Streifen  beschrieben.  Die  einzelnen  Strei- 
en  sind  in  Fig.  1  und  2  nicht  dargestellt.  Zur 
tersteliung  der  Streifen  wird  ein  geeignetes  Aus- 
jangsmaterial  in  Form  einzelner  Karten  K  einem 
<artenmagasin  11  zugeführt,  in  dem  die  Karten  K 
otrecht  stehend  einen  Stapel  bilden.  An  dem  Kar- 
enmagazin  11  ist  seitlich  eine  Füllstandskontroile 
13  sowie  gfs.  ein  Schalter  zum  Stillsitzen  der  Ver- 
Dackungsmaschine  bei  ausbleibendem  Kartennach- 
schub  vorgesehen.  Aus  dem  Kartenmagazin  1  1  ge- 
angen  einzelne  Karten  K  mit  Hilfe  eines  Einschie- 
Ders  18  in  lotrechte  Stellung  über  die  Schneidwal- 
:er\  17  einer  Schneidvorrichtung  19.  In  der 
Schneidvorrichtung  19  werden  aus  den  Karten  K 
sinzeine  Streifen  hergestellt,  die  mit  Hilfe  einer 
allgemein  mit  14  bezeichneten  Übergabevorrich- 
:ung,  die  später  im  einzelnen  beschrieben  wird,  der 
Einlaufseite  der  Verpackungsmaschine  zugeführt 
werden.  Hierbei  laufen  die  einzelnen  Streifen  unter 
3iner  Kontrollvorrichtung  12  hindurch  in  den  Be- 
•eich  zweier  Siegelwalzen  25.  Den  beiden  Siegel- 
walzen  25  wird  jeweils  eine  Verpackungsfolie  von 
3iner  Folienrolle  10  zugeführt,  wobei  die  Folie  an 
3iner  Kontrolleinrichtung  21  vorbei  zu  den  Siegel- 
/valzen  25  läuft.  An  den  Kon  trolleinrichtungen  21 
st  jeweils  ein  Klebetisch  22  angeordnet,  auf  dem 
der  Anfang  einer  neuen  Folienrolle  10  mit  dem 
Ende  der  verbrauchten  Folie  verbunden  wird.  Die 
der  unteren  Siegelwalze  25  zulaufende  Folie  läuft 
außerdem  über  ein  Druckwerk  24,  an  dem  sie  mit 
3inem  für  die  einzelnen  Streifenpackungen  ge- 
wünschten  Aufdruck  versehen  wird. 

Zwischen  den  Siegelwalzen  25  werden  die  ein- 
zelnen  zugeführten  Streifen  zwischen  den  beiden 
von  oben  und  unten  zugeführten  Folien  eingesie- 
gelt.  Das  so  hergestellte  Produkt  gelangt  anschlie- 
ßend  zu  einer  Abzugseinrichtung  26,  durch  die  es 
zunächst  in  Längsstreifen  zerschnitten  wird,  die 
anschließend  durch  einen  Querschneider  27  in  ein- 
zelne  Produktstreifen  28  zerschnitten  werden.  In 
diesen  Produktstreifen  28  ist  also  jeweils  ein  aus 
den  Karten  K  geschnittener  Materialstreifen  zwi- 
schen  zwei  Folienabschnitten  eingesiegelt.  Sofern 
die  Produktstreifen  28  nicht  brauchbar  sind,  gelan- 
gen  sie  über  eine  Ausschußrutsche  29  aus  der 
Maschine  heraus.  Die  ordnungsgemäß  eingesiegel- 
ten  Produktstreifen  28  laufen  über  eine  Übergabe- 
station  31  zu  einer  Kartonierstation  32,  in  der  meh- 
rere  Produktstreifen  28  gemeinsam  in  einen  Karton 
eingepackt  werden. 

Die  Schneidvorrichtung  19  ist  in  Fig.  5  mit 
mehr  Einzelheiten  veranschaulicht.  Die  Schneidwal- 
zen  17  haben  Schneidmesser,  die  kammartig  inein- 
andergreifen  und  zwischen  sich  jeweils  eine  zuge- 
führte  Karte  K  ergreifen  und  in  einzelne  Streifen  S 
zerschneiden.  Statt  dem  Kartenmagazin  11  einzel- 
ne  Karten  K  zuzuführen,  könnte  vor  dem  Kartenma- 
gazin  11  auch  eine  nicht  dargestellte  Materialrolle 

angeordnet  sein,  die  in  einem  zusatziicnen 
Schneidwerk  zunächst  in  einzelne  Karten  K  ge- 
schnitten  werden  könnte.  Beim  Zerschneiden  der 
einzelnen  Karten  K  in  die  einzelnen  Streifen  S 

5  zwischen  den  Schneidwalzen  17  ergibt  sich  wegen 
der  kammartigen  Ausbildung  der  Schneidwalzen 
eine  Tendenz,  daß  sich  die  einzelnen  gebildeten 
Streifen  S  abwechselnd  nach  der  einen  Seite  und 
nach  der  anderen  Seite  der  Zuführebene  der  Kar- 

ro  ten  K  aufspreizen.  Damit  diese  sich  spreizenden 
Streifen  nicht  zwischen  den  Schneidwalzen  17  hän- 
genbleiben,  sind  zwischen  den  kammartig  angeord- 
neten  umlaufenden  Schneidzähnen  der  Schneid- 
walzen  17  jeweils  Abstreifer  36  angeordnet,  durch 

f5  welche  die  sich  bildenden  Streifen  S  lotrecht  nach 
unten  geführt  werden.  Im  dem  Zwickel  unterhalb 
des  Auslaufs  der  beiden  Schneidwalzen  17  ist  ein 
Spreizkeil  angeordnet,  der  die  sich  bildenden  Strei- 
fen  S  nach  außen  gegen  die  Abstreifer  36  führt,  so 

20  daß  die  Streifen  S  in  dem  Zwischenraum  zwischen 
dem  Spreizkeil  37  und  den  beiden  Abstreifern  36  in 
zwei  parallelen  Bahnen  nach  unten  geführt  werden. 
Dort  werden  die  Streifen  S  von  elastischen  Trans- 
portwalzen  38  weiter  nach  unten  geführt  und  am 

25  unteren  Ende  des  Spreizkeils  37  soweit  gegenein- 
ander  aufgespreizt,  daß  die  Streifen  S  anschließend 
in  ein  Verschiebemagazin  41  eintreten.  Dabei  wer- 
den  die  Streifen  S  an  ihren  hinteren  Enden  solange 
in  der  Schneidvorrichtung  19  bzw.  zwischen  den 

30  Schneidwalzen  17  oder  den  Transport  walzen  38 
geführt,  bis  die  vorderen,  vorausiaufenden  Enden 
der  Streifen  S  sicher  in  Das  Verschiebemagazin  41 
eingetreten  sind,  so  daß  vom  Beginn  der  Streifen- 
bildung  an  den  Schneidwalzen  1  7  an  eine  zwangs- 

35  weise  Führung  für  die  Streifen  S  gegeben  ist. 
Fig.  3  veranschaulicht  perspektivisch  den 

Schneidvorgang  der  Karten  K  mittels  der  Schneid- 
walzen  17,  wobei  ersichtlich  ist,  daß  die  sich  bil- 
denden  Streifen  S  sich  seitlich  von  der  Ebene  der 

40  Karten  K  wegspreizen.Zwei  nebeneinanderiiegende 
Streifen  sind  also  nach  entgegengesetzten  Richtun- 
gen  abgespreizt. 

Das  Verschiebemagazin  41  hat  einzelne  lot- 
rechte  Aufnahmefächer  43,  von  denen  jeweils  eines 

45  je  einem  Streifen  S  zugeordnet  ist.  Wegen  der 
gespreizten  Anordnung  der  Streifen  S  sind  in  dem 
Verschiebemagazin  41  zwei  parallel  zueinanderlie- 
gende  Reihen  von  Aufnahmefächern  43  vorgese- 
hen,  die  zueinander  jeweils  um  den  Abstand  zwi- 

50  sehen  zwei  benachbarten  Streifen  S  versetzt  sind. 
Dadurch  ergibt  sich  die  in  Fig.  3  und  in  Fig.  6 
veranschaulichte  Anordnung  der  Aufnahmefächer 
43.  Die  Aufnahmefächer  43  erstrecken  sich  jeweils 
in  Richtung  der  Bewegungsbahnen  der  durch  den 

55  Schneidvorgang  gegeneinander  gespreizten  Strei- 
fen  S,  die  durch  die  beschriebene  Schneidvorrich- 
tung  19  in  eine  im  wesentlichen  lotrecht  nach  unten 
gerichtete  Bahn  geführt  werden.  Das  Verschiebe- 

3 
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nagazin  41  bzw.  dessen  Aufnahmefächer  43  ha- 
Den  eine  lotrechte  Länge,  die  mindestens  der  Län- 
ge  des  längsten  aufzunehmenden  Streifens  S  ent- 
spricht.  Wie  insbesondere  Fig.  5  und  Fig.  6  zeigen, 
sind  die  Aufnahmefächer  43  an  ihren  oberen,  den 
ankommenden  Streifen  S  zugekehrten  Enden  mit 
<\bschrägungen  45  versehen,  die  insgesamt  etwa 
richterartig  ausgebildet  sind,  um  den  Eintritt  der 
Streifen  S  zu  erleichtern. 

Wie  insbesondere  die  Fig.  3  und  6  zeigen, 
oesteht  das  Verschiebemagazin  41  aus  zwei  paral- 
el  zueinander  angeordneten  Teilen  41a  und  41b, 
/on  denen  jedes  mit  einer  Reihe  von  Aufnahmefä- 
:hern  43  zur  Aufnahme  je  einer  Reihe  der  aus 
3iner  Karte  K  geschnittenen  Streifen  S  bestimmt 
ist.  Beide  Teile  41a  und  41b  des  Verschiebemaga- 
zins  41  haben  also  die  gleiche  Anzahl  von  Aufnah- 
mefächern  43,  die  jeweils  der  halben  Anzahl  der 
aus  einer  Karte  K  zu  schneidenden  Streifen  S 
entspricht.  Die  Trennebene  zwischen  den  beiden 
Teilmagazinen  41a  und  41b  liegt  in  der  Schnittebe- 
ne  der  Schneidwalzen  17.  Aus  dieser,  in  Fig.  3  mit 
Position  d  bezeichneten  Stellung  sind  die  beiden 
Teilmagazine  41a  und  41b  in  Richtung  der  Schnitt- 
ebene  um  eine  Magazinlänge  gegeneinander  quer 
verschiebbar,  wie  es  durch  die  Pfeile  P1  und  P2  in 
Fig.  3  veranschaulicht  ist.  Für  diese  Verschiebung 
sind  die  Teilmagazine  41a  und  41b  in  einer  Ver- 
schiebestation  47  frei  verschiebbar  gelagert.  Wäh- 
rend  der  Querverschiebung  längs  der  Pfeile  P1 
und  P2  führen  die  Teilmagazine  41a  und  41b 
gleichzeitig  eine  Längsverschiebung  in  Richtung 
des  Pfeils  P3  aus,  und  außerdem  sind  die  Teilma- 
gazine  41a  und  41b  am  Ende  dieser  Verschiebebe- 
wegung  zusätzlich  noch  derart  senkrecht  zu  der 
Schnittebene  der  Schneidwalzen  17,  die  der  Ebene 
der  Karten  K  entspricht,  derart  bewegbar,  daß  die 
Aufnahmefächer  43  der  beiden  Teilmagazine  41a 
und  41b  auf  eine  gerade  Linie  nebeneinander  zu 
liegen  kommen,  wie  es  in  Fig.  3  in  Position  c 
veranschaulicht  ist. 

Wie  die  Fig.  1  und  3  zeigen,  ist  an  beiden 
Enden  der  Verschiebestation  47  unterhalb  des  Ver- 
schiebemagazins  41  ein  weiteres  Magazin  51  zur 
Aufnahme  der  Streifen  S  angeordnet,  das  aus  der 
Position  b  in  eine  Position  a  um  90°  entsprechend 
dem  Pfeii  P5  verschwenkt  werden  kann  und  das 
demgemäß  im  folgenden  als  Schwenkmagazin  51 
bezeichnet  wird.  Dieses  Schwenkmagazin  51  ist 
mit  einzelnen  Übergabefächern  53  versehen,  die 
den  Aufnahmefächern  43  des  Verschiebemagazins 
41  bzw.  dessen  beiden  teilen  41a  und  41b  zuge- 
ordnet  sind.  Die  Aufnahmefächer  43  des  Verschie- 
bemagazins  41  sind  unten  offen,  jedoch  mittels 
insbesondere  hydraulisch  bewegbarer  Abdecklei- 
sten  (nicht  dargestellt)  verschlossen.  In  der  Position 
b  bilden  die  Übergabefächer  53  des  Schwenkma- 
gazins  51  somit  jeweils  praktisch  eine  untere  Ver- 

längerung  der  in  einer  Ebene  nebeneinander  ange- 
ordneten  Aufnahmefächer  43  des  Verschiebemaga- 
zins  41.  Wenn  sich  die  Teile  41a  und  41b  des 
Verschiebemagazins  41  in  der  Position  c  lotrecht 

5  über  dem  Schwenkmagazin  51  in  der  Position  b 
befinden,  können  somit  die  Streifen  S  aus  den 
Aufnahmefächern  43  in  die  Übergabefächer  53 
nach  unten  fallen  bzw.  überführt  werden.  Dabei  ist 
die  Anzahl  der  Übergabefächer  53  des  Schwenk- 

w  magazins  51  gleich  der  Anzahl  der  aus  einer  Karte 
K  zu  schneidenden  Streifen  S  und  damit  doppelt 
so  groß  wie  die  Anzahl  der  Aufnahmefächer  43 
eines  Teils  41a  oder  41b  des  Verschiebemagazins 
41. 

15  Ähnlich  wie  die  abgeschrägten  Einlaufenden  45 
der  Aufnahmefächer  43  sind  auch  die  Einlaufenden 
der  Übergabefächer  53  trichterförmig  abgeschrägt. 
Diese  Abschrägung  55  der  Übergabefächer  53  ist 
in  der  Fig.  7a  dargestellt. 

20  Der  quer  zur  Längsrichtung  der  Streifen  S  ge- 
sehene  Querschnitt  der  Aufnahmefächer  43  und 
der  Übergabefächer  53  ist  so  gestaltet,  daß  die 
einzelnen  Streifen  S  darin  jeweils  unter  Reibungs- 
eingriff  beweglich  gehalten  sind,  der  sich  z.B.  auch 

25  dadurch  ergibt,  daß  die  einzelnen  Streifen  S  schräg 
oder  verkantet  in  den  Fächern  43  oder  53  stehen. 
Auch  bei  lotrecht  stehenden  Aufnahmefächern  43 
bzw.  Übergabefächern  53  fallen  die  Streifen  S  also 
nicht  unbedingt  frei  oder  von  selbst  nach  unten, 

30  sondern  sie  werden  durch  besondere  Mittel  aus 
diesen  Fächern  entfernt,  so  daß  auch  in  diesem 
Bereich  der  Vorrichtung  die  Zwangsführung  der 
Streifen  S  aufrechterhalten  ist.  Vor  dem  Entfernen 
der  Streifen  S  aus  den  Aufnahmefächern  43  wer- 

35  den  deren  untere  Abdeckleisten  wegbewegt. 
Um  ein  gruppenweises  Ausstoßen  oder  Aus- 

schieben  der  Streifen  S  aus  den  Aufnahmefächern 
43  der  beiden  Teilmagazine  41a  und  41b  zu  er- 
möglichen,  haben  diese  Aufnahmefächer  43  auf 

40  beiden  Seiten  offene  Schlitze  49  (Fig.  3  und  6),  die 
über  die  Höhe  der  Teilmagazine  41a  und  41b 
durchgehen.  In  diese  Schlitze  49  können  nicht  dar- 
gestellte  Ausstoßorgane  eingreifen,  die  sich  längs 
der  Schlitze  49  und  damit  längs  der  Aufnahmefä- 

45  eher  43  bewegen  können.  Diese  nicht  dargestellten 
Ausstoßorgane  können  seitlich  der  Teilmagazine 
41a  und  41b  unterhalb  der  Schneidvorrichtung  19 
angeordnet  sein  und  beispielsweise  aus  drehbar 
gelagerten  Ausstoßfingern  bestehen,  die  von  oben 

so  nach  unten  durch  die  Schlitze  49  und  die  Aufnah- 
mefächer  43  laufen,  um  die  darin  enthaltenen  Strei- 
fen  S  nach  unten  in  die  Übergabefächer  53  auszu- 
stoßen. 

Wie  Fig.  3  und  6  zeigt,  sind  in  der  Position  d 
55  die  Schlitze  49  für  die  Ausstoßorgane  sowohl  an 

den  aufeinander  zu  weisenden  Seiten  der  beiden 
Teilmagazine  41a  und  41b  als  auch  auf  den  entge- 
gengesetzten  Seiten  angeordnet.  Nach  Verschie- 
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jung  der  Teilmagazine  41a  und  41b  in  die  Position 
;  ,  in  der  die  Aufnahmefächer  43  auf  einer  geraden 
Jnie  nebeneinander  angeordnet  sind,  liegen  dann 
Jie  Schlitze  49  ebenfalls  auf  beiden  Seiten  der 
Deiden  Teilmagazine  41a  und  41b  nebeneinander, 
n  entsprechender  Weise  können  dann  auch  die  in 
die  Schlitze  49  eingreifenden  Ausstoßorgane  auf 
jntgegengesetzten  Seiten  der  Teilmagazine  41a 
jnd  41  b  oder  nur  auf  einer  Seite  angeordnet  wer- 
den. 

Wie  Fig.  3  ferner  zeigt,  haben  die  Übergabefä- 
:her  53  des  Schwenkmagazins  51  entsprechende 
seitlich  offene  Schlitze  59,  die  in  der  waagerechten 
Stellung  des  Schwenkmagazins  51  gemäß  Position 
ä  (Fig.  7,  7a)  an  der  Unterseite  des  Schwenkmaga- 
zins  51  liegen.  In  diese  Schlitze  59  und  damit  in 
die  Übergabefächer  53  greifen  von  unten  gruppen- 
weise  angeordnete  Ausstoßschieber  61  ein,  die 
sich  gemeinsam  in  Richtung  des  Pfeils  P7  bewe- 
gen,  um  die  Streifen  S  gruppenweise  aus  dem 
Schwenkmagazin  51  zu  entfernen. 

Unmittelbar  unterhalb  des  in  der  Position  a 
Defindlichen,  waagerecht  liegenden  Schwenkmaga- 
zins  51  befindet  sich  ein  Führungstisch  67  mit 
3inzelnen,  parallel  zueinander  angeordneten  Füh- 
-ungsbahnen  68,  die  durch  mehrere  Führungsfiä- 
chen  69  gebildet  sind  (Fig.  3).  Die  Führungsfiächen 
39  sind  zu  den  Übergabefächern  53  des  in  waage- 
rechter  Stellung  gemäß  Position  a  befindlichen 
Schwenkmagazins  51  ausgerichtet,  so  daß  die  Füh- 
rungsflächen  69  jeder  FUhrungsbahn  68  jeweils 
einen  Streifen  S  aus  den  Übergabefächern  53  des 
Schwenkmagazins  51  übernehmen  können.  Die 
Führungsflächen  69  sind  am  Boden  mit  einem 
durch  den  Führungstisch  67  hindurchgehenden 
Schlitz  71  versehen.  Durch  die  Schlitze  71  ragen 
von  unten  her  die  Ausstoßschieber  61  nach  oben, 
die  gleichzeitig  weiter  nach  oben  in  die  offenen 
Schlitze  59  und  in  die  Übergabefächer  53  des 
Schwenkmagazins  51  hineinragen,  um  so  bei  Be- 
wegung  der  Ausstoßschieber  61  in  Richtung  des 
Pfeils  P7  die  einzelnen  Streifen  S  aus  den  Überga- 
befächern  53  gruppenweise  auf  die  Führungsbah- 
nen  68  zu  überführen.  Hierdurch  wird  die  Zwangs- 
führung  für  die  Streifen  S  auch  bei  der  Übergabe 
von  dem  Schwenkmagazin  51  an  die  Führungsbah- 
nen  68  aufrechterhalten. 

Die  Fig.  7  und  7a  veranschaulichen  diesen 
Übergabevorgang  von  der  Seite  her  gesehen  in 
weiteren  Einzelheiten.  Dabei  ist  zunächst  zu  erken- 
nen,  daß  das  Schwenkmagazin  51  an  der  Einlauf- 
seite  für  die  Streifen  S,  die  gleichzeitig  auch  das 
Austrittsende  für  die  Streifen  S  darstellt,  die  trich- 
terförmige  Abschrägung  55  aufweist,  die  in  Fig.  3 
nicht  gezeigt  ist.  Fig.  8  zeigt  die  Führungsbahnen 
68  des  Führungstischs  67  im  Querschnitt.  Die  Füh- 
rungsbahnen  68  sind  an  der  Oberseite  durch  ent- 
sprechende  Teilflächen  der  Führungsflächen  69 

teilweise  abgedeckt,  um  ein  hntweicnen  der  strei- 
fen  S  nach  oben  zu  verhindern.  Andererseits  ist  für 
den  Durchtritt  der  Ausstoßschieber  61  (in  Fig.  8 
nicht  dargestellt)  der  Schlitz  71  der  Führungsbah- 

5  nen  68  nach  oben  zwischen  den  Führungsflächen 
69  hindurch  verlängert.  Um  den  Eintritt  der  einzel- 
nen  Streifen  S  in  die  Führungsbahnen  68  hinein  zu 
ermöglichen,  haben  die  Führungsfiächen  69  an  ih- 
rer  Oberseite  eine  Aufnahmeöffnung  73  (Fig.  7a), 

fo  an  der  also  die  obere  Abdeckung  der  Führungs- 
bahnen  68  unterbrochen  ist.  Durch  diese  Aufnah- 
meöffnung  73  können  die  Streifen  S  in  die  Füh- 
rungsbahnen  68  eintreten.  Wie  Fig.  7a  zeigt,  ist  das 
von  dem  waagerecht  liegenden  Schwenkmagazin 

15  51  entfernt  liegende  Ende  der  Aufnahmeöffnung  73 
mit  einer  nach  unten  und  innen  weisenden  Ab- 
schrägung  74  versehen,  um  den  Eintritt  und  die 
Führung  des  Streifens  S  in  die  FUhrungsbahn  68 
hinein  zu  erleichtern.  Zusätzlich  ist  gemäß  Fig.  7a 

20  zwischen  dem  Austrittsende  des  Schwenkmagazins 
51  und  der  Abschrägung  74  der  Führungsbahn  68 
eine  obere  Abdeckung  75  über  der  Aufnahmeöff- 
nung  73  vorgesehen,  wobei  die  Abdeckung  75 
ebenfalls  mit  einer  unteren  abgeschrägten  Füh- 

25  rungsfläche  77  versehen  ist,  die  an  ihrem  gemäß 
Fig.7a  rechten  äußeren  Ende  etwa  eine  Verlänge- 
rung  des  Übergabefachs  53  des  Schwenkmagazins 
51  bildet  und  von  dort  nach  unten  zu  der  Abschrä- 
gung  74  der  Führungsbahn  68  hin  geneigt  ist. 

30  Diese  Anordnung  bildet  also  praktisch  eine  Weiche 
an  der  Übergangsstelle  für  die  Streifen  S  zwischen 
dem  Schwenkmagazin  51  und  den  Führungsbah- 
nen  68.  Durch  den  Ausstoßschieber  61  wird  jeweils 
ein  Streifen  S  aus  dem  Schwenkmagazin  51  in  die 

35  Führungsbahn  68  überführt,  wie  es  in  Fig.  7a  ver- 
anschaulicht  ist. 

Fig.  7  zeigt,  daß  sich  an  das  Ende  der  Füh- 
rungsbahnen  68  die  Verpackungsmaschine  mit  ih- 
ren  Siegelwalzen  25  anschließt.  Zwischen  den  Sie- 

40  gelwalzen  25  werden  also  die  einzelnen,  von  den 
Ausstoßschiebern  61  vorgeschobenen  Streifen 
gruppenweise  erfaßt  und  zwischen  den  den  Siegel- 
walzen  25  zugeführten  Folienbahnen  10  eingesie- 
gelt. 

45  Fig.  7  und  Fig.  7a  veranschaulichen  außerdem, 
daß  die  Ausstoßschieber  61  auf  einer  hin  und  her 
sowie  auf  und  ab  beweglichen  Hubförderschiene 
63  angeordnet  sind  und  von  dieser  nach  oben 
durch  die  Schlitze  71  des  Führungstischs  67  ragen. 

so  Die  Hubförderschiene  63  ist  unterhalb  des  Füh- 
rungstischs  67  mit  den  Führungsbahnen  68  ange- 
ordnet,  und  sie  arbeitet  mit  dem  Arbeitstakt  der 
Verpackungsmaschine.  Für  jeden  Verpackungsvor- 
gang  bzw.  Siegelvorgang  zwischen  den  Siegelwal- 

55  zen  25  wird  also  durch  die  Hubförderschiene  61 
jeweils  eine  Gruppe  von  parallel  nebeneinander 
liegenden  Streifen  S  zugeführt. 

Wie  Fig.  3  zeigt,  ist  die  Anzahl  der  Führungs- 

5 



3 EP  0  329  056  A1 10 

bahnen  68  gleich  der  Hälfte  der  Zahl  der  aus  einer 
Karte  K  geschnittenen  Streifen  S  und  gleich  der 
Hälfte  der  Zahl  der  Übergabefächer  53  in  dem 
Schwenkmagazin  51  ,  weil  jeweils  nur  jedem  zwei- 
ten  Übergabefach  53  Führungsbahn  68  zugeordnet 
ist.  Die  Anzahl  der  Führungsbahnen  68  ist  also 
gleich  der  Anzahl  der  Aufnahmefächer  43  eines  der 
beiden  Teilmagazine  41a  und  41b  des  Verschiebe- 
magazins  41.  Der  gegenseitige  Abstand  der  Füh- 
rungsbahnen  68  quer  zur  Vorschubrichtung  der 
Streifen  S  ist  durch  die  Breite  der  fertig  verpackten 
Streifen  28  bestimmt.  Durch  die  beschriebene  An- 
ordnung  lassen  sich  in  dem  Schwenkmagazin  51 
jedoch  doppelt  so  viel  Streifen  S  nebeneinander 
unterbringen  wie  Gleichzeitig  von  der  Verpackungs- 
maschine  nebeneinander  verarbeitet  werden  kön- 
nen. 

Wenn  gemäß  Fig.  3  der  Abstand  zwischen 
benachbarten  Führungsbahnen  68  gleich  2a  ist, 
welcher  Abstand  gleichzeitig  der  Breite  der  fertig 
verpackten  Produktstreifen  28  entspricht,  dann  ist 
der  Abstand  zwischen  zwei  benachbarten  Überga- 
befächern  53  in  dem  Schwenkmagazin  51  gleich  a. 
Um  auch  die  Streifen  S  aus  denjenigen  Übergabe- 
fächern  53  ausstoßen  zu  können,  die  gemäß  Fig.  3 
nicht  von  den  Ausstoßschiebern  61  bedient  wer- 
den,  ist  daher  das  Schwenkmagazin  51  in  Richtung 
des  Pfeiles  P8  um  den  Abstand  a  quer  zu  den 
Führungsbahnen  68  verschiebbar  angeordnet. 

Die  Fig.  1  und  3  zeigen  schließlich,  daß  unter 
der  Schneidvorrichtung  19  mit  den  Schneidwalzen 
17  in  der  Verschiebestation  47  zwei  gleichartige 
Verschiebemagazine  41  mit  einem  Längsabstand 
in  Richtung  des  Pfeiles  P3  voneinander  angeordnet 
sind.  Wenn  sich  gemäß  Fig.  3  das  erste  Verschie- 
bemagazin  41  in  der  Mittelstellung  in  der  Verschie- 
bestation  47  befindet,  liegt  gleichzeitig  das  andere 
Verschiebemagazin  41  am  hinteren  Ende  der  Ver- 
schiebestation  47  an  der  Position  e.  Der  Abstand 
zwischen  den  beiden  Verschiebemagazinen  41  und 
41  '  ist  unveränderlich.  Wenn  sich  also  das  zweite 
Verschiebemagazin  41  '  in  der  Mittelstellung  gemäß 
Position  d  befindet,  dann  befindet  sich  zur  gleichen 
Zeit  das  erste  Verschiebemagazin  41  in  der  Posi- 
tion  c.  Die  beiden  Verschiebemagazine  41  und  41 
sind  also  wechselweise  nach  dem  einen  oder  dem 
anderen  Ende  der  Verschiebestation  47  hin  gleich- 
zeitig  miteinander  verschiebbar.Auch  das  zweite 
Verschiebemagazin  41  hat  zwei  Teilmagazine  41a 
und  41b  ,  die  in  gleicher  Weise  arbeiten  wie  die 
Teilmagazine  41a  und  41b. 

Entsprechend  den  beiden  Verschiebemagazi- 
nen  41  und  41  '  ist  unter  jedem  Ende  der  Verschie- 
bestation  47  jeweils  ein  Schwenkmagazin  51  ange- 
ordnet,  aiso  in  der  Position  b  das  erste  Schwenk- 
magazin  51  und  in  der  Position  f  am  anderen  Ende 
der  Verschiebestation  47  ein  zweites  Schwenkma- 
gazin  51  ',  das  aus  der  Position  f  um  90°  in  die 

Position  g  verschwenkbar  ist.  Die  Position  g  ent- 
spricht  der  Position  a  des  ersten  Schwenkmagazins 
51  .  Nach  dem  Entleeren  der  Schwenkmagazine  51 
und  51  '  in  den  Positionen  a  und  g  sind  die 

5  Schwenkmagazine  51  und  51  wieder  in  die  lot- 
rechten  Positionen  b  und  f  zurückschwenkbar,  um 
aus  den  Verschiebemagazinen  41  und  41  neue 
Streifen  S  aufnehmen  zu  können. 

Wie  aus  Fig.  3  ersichtlich  ist,  erstrecken  sich 
m  demgemäß  die  Führungsbahnen  68  unter  den  bei- 

den  Schwenkmagazinen  41  und  41  '  hindurch  vom 
hinteren  Ende  der  Verschiebestation  47  (Position  f) 
über  das  vordere  Ende  der  Verschiebestation  47 
(Position  b)  hinaus  bis  zu  der  Verpackungsmaschi- 

75  ne  hin. 
Die  Betriebsweise  der  beschriebenen  Vorrich- 

tung  soll  nunmehr  beispielsweise  an  Hand  des 
Ablaufdiagramms  der  Fig.  4  noch  näher  erläutert 
werden. 

20  Es  sei  angenommen,  daß  aus  einer  Material- 
karte  K  50  Streifen  1  bis  50  gleicher  Breite  ge- 
schnitten  werden,  wobei  an  den  beiden  Enden  der 
Karte  K  jeweils  schmale  Randstreifen  als  Abfall 
anfallen.  Infolge  des  Schneidvorgangs  spreizen 

25  sich  die  Streifen,  wie  oben  erläutert,  so  daß  sich 
zwei  parallel  nebeneinander  liegende  Gruppen  von 
jeweils  25  Streifen  ergeben,  die  zur  Veranschauli- 
chung  mit  den  in  Fig.  4  angegebenen  Zahlen  ge- 
kennzeichnet  werden.  Die  eine  Reihe  der  Streifen 

30  mit  den  Nummern  1,  26,  2,  27,  ...  gelangt  in  den 
einen  Teil  41a  des  Verschiebemagazins  41,  und 
die  andere  Reihe  von  Streifen  mit  den  Nummern 
38,  14,  39,  15,  ...  gelangt  in  den  anderen  Teil  41b 
des  Verschiebemagazins  41  (Position  d). 

35  Mit  den  beiden  Magazinteilen  41a  und  41b 
werden  die  beiden  Reihen  von  Streifen  in  Längs- 
richtung  der  Magazinteile  41a  und  41b  auseinan- 
dergezogen  (Position  Ci),  wobei  der  gegenseitige 
Abstand  der  einzelnen  Streifen  unverändert  bleibt. 

40  Aus  der  Position  ci  werden  durch  Verschiebung 
der  Teilmagazine  41a  und  41b  gegeneinander 
senkrecht  zu  der  Schnittebene  die  beiden  Reihen 
von  Streifen  auf  eine  Linie  nebeneinander  liegend 
gebracht  (Position  c).  Aus  dieser  Position  fallen  die 

45  einzelnen  Streifen  aus  den  Teilmagazinen  41a  und 
41  b  heraus  nach  unten  bzw.  werden  sie  aus  diesen 
Magazinen  nach  unten  durch  Ausstoßorgane  her- 
ausgestoßen  und  gelangen  in  das  darunter  ange- 
ordnete  Schwenkmagazin  51  (Postion  b).  Das 

so  Schwenkmagazin  51  verschwenkt  nunmehr  um  90° 
in  die  Position  a,  was  sich  in  dem  Ablaufdiagramm 
gemäß  Fig.  4  nicht  durch  eine  Änderung  der  Dar- 
stellung  äußert.  Bis  hierher  bleibt  der  gegenseitige 
Abstand  der  Streifen  unverändert. 

55  In  der  Position  a  wird  nunmehr  eine  erste 
Gruppe  von  Streifen  1  bis  25  durch  die  Ausstoß- 
schieber  61  in  die  Führungsbahnen  68  überführt, 
und  zwar  wird  jeder  zweite  Streifen  aus  dem 
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Schwenkmagazin  51  in  die  Führungsbahn  68  ein- 
gestoßen,  so  daß  die  Streifen  26  bis  50  noch  in 
jem  Schwenkmagazin  51  verbleiben.  Da  die  aus- 
gestoßenen  Streifen  1  bis  25  einen  gegenseitigen 
\bstand  von  2a  haben,  haben  auch  die  in  dem 
Schwenkmagazin  51  verbleibenden  Streifen  26  bis 
50  gegenseitig  den  gleichen  Abstand  2a.  Sie  sind 
edoch  gegenüber  den  ausgestoßenen  Streifen  1 
Dis  25  um  den  Abstand  a  seitlich  versetzt.  Demge- 
näß  wird  nunmehr  das  Schwenkmagazin  um  die- 
sen  Abstand  a  in  die  Position  ai  quer  zur  Ausstoß- 
ichtung  der  Streifen  verschoben,  worauf  die  näch- 
ste  Gruppe  von  Ausstoßschiebem  61  des  Füh- 
ungstischs  67  die  zweite  Gruppe  von  Streifen  26 
Dis  50  in  die  Führungsbahnen  68  ausstößt.  Es 
gelangen  also  nacheinander  zwei  Gruppen  von 
Streifen  1  bis  25  und  26  bis  50  in  die  Führungs- 
Dahnen  68  und  aus  diesen  zu  den  Siegelwalzen  25 
der  Verpackungsmaschine.  Das  leere  Schwenkma- 
gazin  51  wird  dann  um  den  Abstand  a  aus  der 
Position  ai  in  die  Position  a  zurückverschoben  und 
jm  90°  in  die  Position  b  nach  oben  geschwenkt. 
Hierauf  kann  das  Schwenkmagazin  51  erneut  mit 
siner  Reihe  von  50  Streifen  gefüllt  werden,  die  aus 
der  Position  c  kommen. 

Die  gleichzeitig  aus  einer  Karte  geschnittenen 
50  Streifen  gelangen  also  in  zwei  Gruppen  von  je 
25  Streifen  nacheinander  in  die  Führungsbahnen 
38  und  zu  den  Siegelwalzen  25  der  Verpackungs- 
maschine.  Wenn  die  Maschine  mit  einem  Arbeits- 
takt  von  60/min  arbeitet,  müssen  demnach  durch 
die  Hubförderschiene  63  mit  den  Ausstoßschiebem 
61  60x25,  also  1.500  Streifen/min  der  Verpak- 
kungsmaschine  zugeführt  werden.  Dies  entspricht 
einer  Schneidleistung  der  Schneidvorrichtung  19 
von  30  Karten/min  zu  je  50  Streifen.  Hierdurch  ist 
der  Arbeitstakt  der  Verschiebemagazine  41  und  41 
sowie  der  Schwenkmagazine  51  und  51  bestimmt. 
Das  Schneiden  der  Karte  K  in  die  einzelnen  Strei- 
fen  S  sowie  die  Weiterleitung  der  Streifen  bis  in  die 
Führungsbahnen  68  kann  nicht  mit  dem  gleich 
hohen  Arbeitstakt  wie  an  der  Verpackungsmaschi- 
ne  erfolgen,  weil  einmal  das  Aufspreizen  der  Strei- 
fen  S  beim  Schneiden  nicht  mit  dieser  hohen  Ge- 
schwindigkeit  möglich  ist  und  weil  andererseits 
auch  bei  zu  hoher  Fördergeschwindigkeit  die  ein- 
zelnen  Streifen  sich  zu  stark  elektrostatisch  aufla- 
den  können.  Hierdurch  würden  zusätzliche  Maß- 
nahmen  zur  elektrischen  Entladung  der  Streifen 
erforderlich.  Fig.  5  zeigt  eine  zu  diesem  Zweck 
vorgesehene  Entladungselektrode  39  an  der 
Schneidvorrichtung  19. 

Das  Verschiebemagazin  41  und  das  Schwenk- 
magazin  51  können  also  mit  einem  Arbeitstakt  von 
30/min  bei  jeweils  einfacher  Anordnung  dieser  Ma- 
gazine  arbeiten.  Da  jedoch  für  die  Hin-  und  Herbe- 
wegung  der  Magazine,  für  das  Einführen  der  Strei- 
fen  in  die  Magazine  und  für  das  Ausstoßen  der 

Streifen  aus  den  Magazinen  ein  gewisser  zieitDe- 
darf  erforderlich  ist,  ist  es  zweckmäßig,  jeweils 
zwei  Verschiebemagazine  41  und  41  sowie  zwei 
Schwenkmagazine  51  und  51  vorzusehen  und  pa- 

5  rallel  zueinander  arbeiten  zu  lassen,  wodurch  deren 
Arbeitsfrequenz  vermindert  werden  kann,  wobei 
aber  trotzdem  die  erwünschte  hohe  Leistung  er- 
bracht  wird. 

In  den  Magazinen  befinden  sich  somit  immer 
ro  einige  Gruppen  von  Streifen  in  Reserve.  Es  ist  nur 

erforderlich,  die  Ausstoßschieber  61  für  die  beiden 
Positionen  a  und  g  synchron  derart  laufen  zu  las- 
sen,  daß  z.B.  durch  die  Ausstoßschieber  61  an  der 
Position  g  nur  jedes  zweite  Feld  zwischen  hinter- 

is  einander  folgenden  Ausstoßschiebern  61  belegt 
wird,  so  daß  das  dort  freibleibende  Feld  anschlie- 
ßend  in  der  Position  a  noch  mit  Streifen  belegt 
werden  kann. 

Bei  einem  bevorzugten  Ausführungsbeispiel 
20  beträgt  die  Breite  der  einzelnen  Streifen  S  =  5mm. 

Der  Abstand  zwischen  benachbarten  Aufnahmefä- 
chern  43  im  Verschiebemagazin  41  sowie  der  Ab- 
stand  zwischen  benachbarten  Übergabefächern  53 
im  Schwenkmagazin  51  beträgt  dann  a  =  10mm. 

25  Der  Abstand  zwischen  benachbarten  Führungsbah- 
nen  68  beträgt  hiernach  2a  =  20mm.  In  der  Ver- 
packungsmaschine  werden  demnach  also  fertig 
verpackten  Streifen  28  mit  einer  Packungsbreite 
von  2a  =  20mm  hergestellt.  Das  Verhältnis  zwi- 

30  sehen  Breite  des  Materialstreifens  S  und  Breite  der 
fertigen  Siegelpackung  28  beträgt  somit  1  :  4.  Bei 
diesen  Angaben  handelt  es  sich  nur  um  ein  bevor- 
zugtes  Ausführungsbeispiel. 

Zusammenfassen  läßt  sich  feststellen,  daß  die 
35  Vereinzelung  der  einzelnen  Streifen  S  schon  in  der 

Schneidvorrichtung  19  während  des  Schneidvor- 
gangs  durch  Aufspreizen  der  einzelnen  Streifen  S 
an  der  Karte  K  beginnt.  Während  des  Schneidens 
und  unmittelbar  danach  sind  die  Streifen  S  in  einer 

40  geometrisch  genau  definierten  Lage  festgehalten. 
Die  Streifen  treten  bereits  in  das  Verschiebemaga- 
zin  41  ein  und  werden  dort  geführt,  bevor  die 
Streifen  am  hinteren  Ende  fertiggeschnitten  sind 
bzw.  bevor  sie  die  Transportwalzen  38  der 

45  Schneidvorrichtung  19  verlassen.  In  den  Verschie- 
bemagazinen  41,  41  '  und  in  den  Schwenkmagazi- 
nen  51,  51  '  sind  die  Streifen  ständig  gehalten  und 
zwangsgeführt,  so  daß  sie  in  geometrisch  genauer 
Anordnung  in  die  Führungsbahnen  68  gelangen. 

50  Hier  wird  die  Zwangsführung  durch  die  Ausstoß- 
schieber  61  übernommen,  die  sich  taktweise  bewe- 
gen  und  die  die  Streifen  S  taktweise  in  Gruppen 
der  Verpackungsmaschine  zuführen. 

Bei  dem  dargestellten  Ausführungsbeispiel  be- 
55  steht  die  Übergabevorrichtung  14  aus  mindestens 

je  einem  Verschiebemagazin  41  und  einem  davon 
getrennt  angeordneten  und  getrennt  steuerbaren 
Schwenkmagazin  51.  Damit  ist  es  möglich,  die 
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Bewegungsbahn  der  etwa  lotrecht  aus  der 
Schneidvorrichtung  19  austretenden,  einzelnen 
Streifen  S  mit  Hilfe  des  Schwenkmagazins  51  um 
3twa  90*  in  die  waagerechte  Richtung  der  Füh- 
rungsbahnen  68  umzulenken.  Wenn  die  Schneid- 
3bene  der  Schneidvorrichtung  19  nicht  senkrecht 
zu  den  Führungsbahnen  68  steht,  müßte  der 
Schwenkwinkel  der  Schwenkmagazine  51  entspre- 
chend  verändert  werden.  Vorstellbar  ist  jedoch 
auch  eine  technische  Lösung,  bei  der  das  Ver- 
schiebemagazin  41  mit  dem  Schwenkmagazin  51 
sin  einheitliches  Bauteil  bildet,  so  daß  also  das 
Verschiebemagazin  41  selbst  um  den  erforderli- 
chen  Schwenkwinkel  verschwenkbar  wäre.  Dabei 
müßte  das  Verschiebemagazin  41  noch  nicht  ein- 
mal  in  Richtung  der  Förderbahnen  68  in  Richtung 
des  Pfeils  P3  verschiebbar  sein,  sondern  die 
Schwenkbewegung  des  Magazins  könnte  unmittel- 
bar  in  einer  Stellung  unterhalb  der  Schneidvorrich- 
tung  19  erfolgen. 

Zum  anderen  könnte  bei  entsprechender  Zu- 
ordnung  der  Schneidebene  der  Schneidvorrichtung 
19  zu  der  Ebene  des  Führungstischs  67  mit  den 
Führungsbahnen  68  auf  eine  Verschwenkbewegung 
verzichtet  werden,  wenn  also  die  Schneidebene 
praktisch  parallel  zur  Ebene  der  Führungsbahnen 
68  liegen  oder  gar  mit  dieser  zusammenfallen  wür- 
de. 

In  diesen  zuletzt  genannten  Fällen  könnte  die 
Konstruktion  der  Vorrichtung  vereinfacht  werden, 
wobei  u.U.  eine  Leistungsminderung  in  Kauf  ge- 
nommen  werden  müßte.  Wesentlich  ist  jedoch  im- 
mer,  daß  für  die  einzelnen  geschnittenen  Streifen  S 
vom  Augenblick  des  Schneidens  bis  zur  Übergabe 
an  die  Verpackungsmaschine  eine  geometrisch  ge- 
nau  definierte  Zwangsführung  gegeben  ist. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Zuführen  von  Streifen  zu 
einer  Verpackungsmaschine,  insbesondere  einer 
Siegelmaschine,  an  der  die  Streifen  einzeln  ver- 
packt,  insbesondere  in  Folie  eingesiegelt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
-  zunächst  aus  einem  kartenförmigen  Material  (K) 
gleichzeitig  mehrere  einzelne,  parallel  zueinander 
liegende  Streifen  (S)  geschnitten  werden, 
-  die  unmittelbar  im  Anschluß  an  den  Schneidvor- 
gang  lotrecht  stehend  in  einer  Übergabevorrichtung 
(14)  aufgenommen  werden, 
-  die  anschließend  derart  verschwenkt  wird,  daß  die 
einzelnen  Streifen  (S)  waagerecht  nebeneinander 
liegen, 
-  worauf  die  Streifen  (S)  unter  Zwangsführung 
gruppenweise  auf  Führungsbahnen  (68)  übergeben 
werden, 
-  von  denen  aus  schließlich  die  nebeneinander 

liegenden  Streifen  (S)  einer  Gruppe  jeweils  gleich- 
zeitig  unter  Aufrechterhaltung  der  Zwangsführung 
bis  zum  Ergreifen  durch  die  Verarbeitungsorgane, 
insbes.  bis  zum  Einschieben  zwischen  die  Siegel- 

5  walzen  (25)  der  Verpackungsmaschine  weiterge- 
führt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  vorderen  Enden  der  ge- 
schnittenen  Streifen  (S)  bereits  während  des 

70  Schneidvorgangs  in  der  Übergabevorrichtung  (14) 
aufgenommen  werden,  während  die  hinteren  En- 
den  der  Streifen  (S)  noch  nicht  voneinander  ge- 
trennt  oder  zumindest  noch  zwangsweise  in  der 
Schneidvorrichtung  (19)  geführt  sind. 

75  3.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
-  daß  eine  Schneidvorrichtung  (19)  zum  Zerschnei- 
den  eines  kartenförmigen  Materials  (K)  in  einzelne, 
parallel  zueinander  liegende  Streifen  vorgesehen 

20  ist, 
-  daß  unter  der  Schneidvorrichtung  (19)  eine  Über- 
gabevorrichtung  (14,  41,  51)  mit  einzelnen,  insbe- 
sondere  lotrecht  stehenden  Fächern  (43,  53)  ange- 
ordnet  ist,  von  denen  jeweils  eines  einem  geschnit- 

25  tenen  Streifen  (S)  zugeordnet  ist, 
-  daß  mindestens  ein  Teil  (51)  der  Übergabevor- 
richtung  (14,  41,  51)  derart  um  vorzugsweise  90° 
verschwenkbar  gelagert  ist,  daß  nach  dem  Ver- 
schwenken  einzelne  Fächer  (53)  waagerecht  lie- 

30  gen, 
-  daß  eine  Ausstoßeinrichtung  (61)  zum  gruppen- 
weisen  Ausstoßen  der  einzelnen  Streifen  (S)  aus 
den  waagerecht  liegenden  Fächern  (53)  der  Über- 
gabevorrichtung  (14,  41,  51)  vorgesehen  ist, 

35  -  daß  sich  an  das  Austrittsende  der  einzelnen  Fä- 
cher  (53)  Führungsbahnen  (68)  für  die  einzelnen 
Streifen  (S)  anschließen, 
-  und  daß  am  Ende  der  Führungsbahnen  (68)  die 
Verpackungsmaschine  zum  Ergreifen  und  Verpak- 

40  ken  der  einzelnen  Streifen  (S)  angeordnet  ist. 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Übergabevorrichtung  (14, 
41  ,  51  )  ein  erstes  Magazin  (Verschiebemagazin  41  ) 
mit  einzelnen  lotrechten  Aufnahmefächern  (43)  so- 

45  wie  ein  darunter  angeordnetes,  um  90°  hin  und  her 
schwenkbares  zweites  Magazin  (Schwenkmagazin 
51)  aufweist,  das  mit  einzelnen  Übergabefächern 
(53)  versehen  ist,  die  den  Aufnahmefächern  (43) 
des  Verschiebemagazins  (41)  zugeordnet  sind. 

so  5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4,  da- 
durch  gekennzeichnet, 
-  daß  die  Schneidvorrichtung  (19)  zwei  kammartig 
ineinander  greifende  Schneidwalzen  (17)  mit  dazwi- 
schen  liegenden  lotrechten  Abstreifern  (36)  auf- 

55  weist, 
-  daß  unter  der  Eingriffsstelle  der  Schneidwalzen 
(17)  ein  Spreizkeil  (37)  für  die  geschnittenen  Strei- 
fen  (S)  vorgesehen  ist, 
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und  daß  gegebenenfalls  im  Bereich  des  Spreiz- 
;eils  (37)  Transportwalzen  (38)  für  den  Transport 
ier  geschnittenen  Streifen  (S)  vorgesehen  sind 
Fig.  5). 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Streifenein- 
rittsseite  der  Übergabevorrichtung  (14,  41,  51) 
)zw.  deren  erstes  Magazin  (Verschiebemagazin  41  ) 
jnmittelbar  unter  der  Schneidvorrichtung  (19)  mit 
jinem  geringen  Abstand  gegenüber  den  Schneid- 
valzen  (17)  oder  den  Transportwalzen  (38)  ange- 
)rdnet  ist,  der  kürzer  ist  als  die  Länge  der  zu 
schneidenden  und  zu  verarbeitenden  einzelnen 
Streifen  (S)  (Fig.  5). 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  und  5,  da- 
durch  gekennzeichnet, 
■  daß  das  Verschiebemagazin  (41)  aus  zwei  parallel 
■untereinander  angeordneten  Teilmagazinen  (41a, 
Ub)  besteht,  die  jeweils  eine  Anzahl  von  Aufnah- 
nefächern  (43)  aufweisen,  die  halb  so  groß  ist  wie 
die  Zahl  der  gleichzeitig  aus  einem  Materialstück 
;K)  zu  schneidenden  Streifen  (S),  wobei  die  Tren- 
lebene  zwischen  den  beiden  Teilmagazinen  (41a, 
*1  b)  in  der  Schnittebene  liegt, 
■  und  daß  die  Aufnahmefächer  (43)  der  Teilmagazi- 
le  (41a,  41b)  sich  jeweils  etwa  in  Richtung  der 
Bewegungsbahn  der  durch  den  Schneidvorgang 
gegeneinander  gespreizten  Streifen  (S)  erstrecken, 
wobei  einander  benachbarte  Aufnahmefächer  (43) 
der  beiden  Teilmagazine  (41a,  41b)  in  Richtung  der 
Schnittebene  jeweils  um  den  Abstand  zwischen 
zwei  benachbarten  Streifen  (S)  zueinander  versetzt 
sind  (Fig.  3,  6). 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  beiden  Teilmagazine  (41a, 
41b)  aus  der  Stellung  parallel  hintereinander  in 
Richtung  der  Schnittebene  um  eine  Magazinlänge 
gegeneinander  längsverschiebbar  und  senkrecht 
zur  Schnittebene  derart  bewegbar  sind,  daß  die 
Aufnahmefächer  (43)  der  beiden  Teilmagazine 
(41a,  41b)  auf  eine  gerade  Linie  nebeneinander  zu 
liegen  kommen  (Fig.  3). 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet, 
-  daß  die  Aufnahmefächer  (43)  des  Verschiebema- 
gazins  (41)  unten  zu  öffnen  und  die  Übergabefä- 
cher  (53)  des  Schwenkmagazins  (51)  oben  offen 
sind, 
-  und  daß  die  Übergabefächer  (53)  des  Schwenk- 
magazins  (51)  eine  untere  Verlängerung  der  in 
einer  geraden  Linie  nebeneinander  angeordneten 
Aufnahmefächer  (43)  des  Verschiebemagazins  (41) 
bilden. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Anzahl 
der  Übergabefächer  (53)  des  Schwenkmagazins 
(51)  gleich  der  Anzahl  der  aus  einem  Materialstück 
(K)  zu  schneidenden  Streifen  (S)  und  damit  doppelt 

so  groß  ist  wie  die  Anzahl  der  Autnanmeiacner  (4d) 
eines  der  beiden  Teile  (41  a,  41  b)  des  Verschiebe- 
magazins  (41). 

11.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
5  den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

die  Einlaufenden  der  Aufnahmefächer  (43)  des  Ver- 
schiebemagazins  (41)  und/oder  die  Einlaufenden 
der  Übergabefächer  (53)  des  Schwenkmagazins 
(51)  mit  einer  trichterförmigen  Abschrägung  (45, 

o  55)  versehen  sind. 
12.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 

den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Querschnitt  der  Aufnahmefächer  (43)  und  der 
Übergabefächer  (53)  so  gestaltet  ist,  daß  die  ein- 

'5  zelnen  Streifen  (S)  darin  unter  Reibungseingriff  be- 
weglich  gehalten  sind. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Aufnahmefächer  (43)  des  Verschiebemagazins 

?o  (41)  seitlich  offene  Schlitze  (49)  für  den  gruppen- 
weisen  Eingriff  von  Ausstoßorganen  aufweisen. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Schlitze  (49)  für  die  Aus- 
stoßorgane  an  beiden  Seiten  der  beiden  Teilmaga- 

?5  zine  (41a,  41b)  angeordnet  sind,  so  daß  nach  Ver- 
schiebung  der  Teilmagazine  (41a,  41b)  und  Anord- 
nung  der  Aufnahmefächer  (43)  auf  einer  geraden 
Linie  nebeneinander  die  Schlitze  (49)  der  beiden 
Teilmagazine  (41a,  41b)  ebenfalls  nebeneinander 

so  liegen. 
15.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 

den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Übergabefächer  (53)  des  Schwenkmagazins 
(51)  an  der  bei  waagerecheter  Stellung  unteren 

35  Seite  offene  Schlitze  (59)  für  den  gruppenweisen 
Eingriff  von  Ausstoßschiebem  (61)  aufweisen. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch 
gekennzeichnet, 
-  daß  die  Führungsbahnen  (68)  durch  einen  Füh- 

40  rungstisch  (67)  mit  auf  diesem  parallel  nebeneinan- 
der  angeordneten  Führungsflächen  (69)  für  die  ein- 
zelnen  Streifen  (S)  gebildet  sind, 
-  daß  die  Führungsbahnen  (68)  bei  waagerechter 
Stellung  des  Schwenkmagazins  (51)  zu  dessen 

45  Übergabefächern  (53)  ausgerichtet  sind, 
-  und  daß  die  Führungsbahnen  (68)  am  Boden 
einen  Schlitz  (71)  aufweisen,  durch  den  von  unten 
her  die  Ausstoßschieber  (61)  eingreifen,  die  gleich- 
zeitig  nach  oben  in  die  unten  offenen  Schlitze  (59) 

so  der  Übergabefächer  (53)  zum  gruppenweisen  Über- 
führen  der  einzelnen  Streifen  (S)  aus  den  Überga- 
befächern  (53)  auf  die  Führungsbahnen  (68)  hinein- 
ragen. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
55  gekennzeichnet,  daß  an  der  Übergabestelle  für 

die  Streifen  (S)  zwischen  dem  waagerecht  liegen- 
den  Schwenkmagazin  (51)  und  den  Führungsbah- 
nen  (68)  die  Führungsflächen  (69)  an  der  Oberseite 
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<eiiförmig  nach  innen  abgeschrägte  Aufnahmeoff- 
lungen  (73)  für  die  Streifen  (S)  mit  einer  oberen 
Abdeckung  (75)  mit  einer  Führungsf  lache  (77)  nach 
r̂t  einer  Weiche  aufweisen  (Fig.  7,  7a). 

18.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen-  5 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Ausstoßschieber  (61)  von  einer  hin  und  her 
sowie  auf  und  ab  beweglichen  Hubförderschiene 
[63)  nach  oben  ragen,  die  unter  den  Führungsbah- 
len  (68)  für  die  Streifen  (S)  angeordnet  ist  und  die  w 
m  Takt  der  Verpackungsmaschine  arbeitet. 

19.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Anzahl  der  Führungsbahnen  (68)  gleich  der 
Hälfte  der  Zahl  der  aus  einem  Materialstück  (K)  zu  75 
schneidenden  Streifen  (S)  und  gleich  der  Hälfte  der 
Zahl  der  Übergabefächer  (53)  in  dem  Schwenkma- 
gazin  (51  )  und  somit  gleich  der  Anzahl  der  Aufnah- 
mefächer  (43)  eines  Teils  (41a,  41b)  des  Verschie- 
bemagazins  (41  )  ist.  20 

20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  19,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Schwenkmagazin  (51) 
um  einen  Betrag  (a)  quer  zur  Förderrichtung  der 
Führungsbahnen  (68)  verschiebbar  ist,  der  gleich 
der  Hälfte  des  der  Breite  der  verpackten  Streifen  25 
(S)  entsprechenden  Abstands  (2a)  zwischen  zwei 
Führungsbahnen  (68)  ist. 

21.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
-  daß  unter  der  Schneidvorrichtung  (19)  in  einer  30 
Verschiebestation  (47)  zwei  gleichartige  Verschie- 
bemagazine  (41,  4l')  mit  Abstand  voneinander  an- 
geordnet  sind,  die  von  der  Mitte  der  Verschiebesta- 
tion  (47)  aus  wechselweise  nach  dem  einen  oder 
dem  anderen  Ende  der  Verschiebestation  (47)  hin  35 
gleichzeitig  miteinander  verschiebbar  sind, 
-  daß  jeweils  am  Ende  des  Verschiebeweges  ein 
Schwenkmagazin  (51,  51)  angeordnet  ist,  das  mit 
je  einem  der  Verschiebemagazine  (41  ,  41  )  zusam- 
menarbeitet,  40 
-  und  daß  sich  die  Führungsbahnen  (68)  für  die 
einzelnen  Streifen  (S)  unter  den  Schwenkmagazi- 
nen  (51,  51')  hindurch  in  Richtung  der  Verschie- 
bung  der  beiden  Verschiebegmagazine  (41,  41  ) 
zur  Verpackungsmaschine  hin  erstrecken.  45 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  der  Unterseite  des  Ver- 
schiebemagazins  (41)  eine  bewegliche  Absperrlei- 
ste  zum  Verschließen  und  Freigeben  der  unteren 
Enden  der  Aufnahmefächer  (43)  angeordnet  ist.  50 
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