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@ Verfatiren und Vorrichtung zum Zufiihren von Streifen zu einer Verpackungsmaschine.

@ Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum FIG.3
Herstellen einzelner Streifen(S) und zum Zuflihren
dieser Streifen(S) zu einer Verpackungsmaschine
(25) flir 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 kartenfSrmigem Material (K) gleichzeitig ge-
schnitten und durch stidndige Zwangsfiihrung von
der Schneidvorrichtung (19) bis zur Verpackungsma-
@ schine (@5) gefuhrt. Fur die Zwangsfiihrung sind
Magazine (41, 41’ 51, 51') mit Aufnahmeféchern
(43, 53) fur die Streifen (S) sowie getaktiete Uberga-
bevorrichtungen (14; 61, 63) vorgesehen. Damit 148t
¢v)Sich eine hohe Schneidieistung und eine entspre-
chend hohe und genaue Verpackungsleistung erzie-
len. Die Erfindung ist insbesondere zur Verarbeitung
&von Diagnose-Teststreifen vorgesehen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zufiihren von Streifen zu einer Verpackungsmaschine

Die Erfindung beirifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Zuflhren von Streifen zu einer
Verpackungsmaschine, insbesondere einer Siegel-
maschine, an der die Sireifen einzein verpackt,
insbesondere in Folie eingesiegeit werden.

Die Streifen kénnen aus verschiedenen Mate-
rialien bestehen, beispielsweise aus Papier, Pappe
oder Kunststoff, so da8 sie nicht vollkommen starr
sind sondern eine gewisse Flexibilitdt aufweisen
und entsprechende Schwierigkeiten bei der Hand-
habung bieten. Die Streifen knnen 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 liberwiegend
in gréferer Zahl in Sammelpackungen, z.B. Gl&-
sern oder Metallr6hrchen, untergebracht und fiir
den Gebrauch einzeln daraus entnommen. Hierbei
sind jedoch die Teststreifen nicht Uber eine I&ngere
Zeitdauer einwandfrei hygienisch sauberzuhalten.
Man hat daher bereits die Teststreifen einzein mit
Hilfe einer entsprechenden Maschine in Folie ein-
gepacki, insbesondere zwischen zwei Folienzu-
schnitten eingesiegelt. Diese Folien bestehen im
allgemeinen aus einer Metallschicht (Aluminium),
die auf der AuBenseite beschichtet und bedruckt
sein kann und die auf der Innenseite, mindestens
{iber einen Teil der Fidche, die spiter den Versie-
gelungsbereich bildet, mit Polyithylen oder einem
heiBseigelfdhigen Lack beschichiet ist. Die einzel-
nen Streifen sind in einer solchen Verpackung ge-
gen Einwirkungen von auBien geschiitzt, lange Zeit
lagerfdhig und benutzerfreundlich, wobei der Preis
der Streifen nicht oder kaum h&her ist als derjenige
der in den Sammelpackungen enthaltensn Streifen.
Das Herausnehmen der Streifen wird durch geeig-
nete Aufreifhilfen erleichtert.

Fiir die Hersteliung solcher einzelner Streifen-
packungen sind geeignete Verpackungsmaschinen,
insbesondere Siegeimaschinen, bekannt. Diesen
werden einerseits die einzelnen Streifen und ande-
rerseits zwei Folienbahnen zugefiihrt, zwischen de-
nen die Streifen eingesiegeit werden, wobei die
versiegelte Folie dann in die sinzelnen Folienpak-
kungen zerschnitten wird. Die Leistung soicher Ver-
packungsmaschinen war bisher dadurch be-
schrénki, daB die Zuflihrung der einzelnen Sireifen
zu der Verpackungsmaschine nur mit einer be-
grenzten Geschwindigkeit bzw. mit einer begrenz-
ten Streifenanzahl pro Zeiteinheit mdglich war. Die
Streifen wurden hierbei einbahnig quer zur Lauf-
richtung zugefiihrt, wobei die Leistung etwa auf 300
Streifen pro Minute begrenzt war, wenn die Streifen
der Verpackungsmaschine einwandfrei ausgerichtet
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zur Bildung ordnungsgemiger Einzelpackungen zu-
gefiihrt werden sollten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichiung zu schaffen, mit
dem bzw. der es mdglich ist, gleichzeitig eine
groBe Anzahl von Streifen mit hoher Taktfrequenz
siner Verpackungsmaschine genau zuzufiihren, um
dadurch eine hohe Verpackungsleistung bei guter
Genauigkeit zu erreichen. Wenn beispielsweise die
Verpackungsmaschine mit einer Takifrequenz von
60/min. arbeitet und wenn flir jeden Takt gleichzei-
tig 25 Streifen zugeflhrt werden kdnnen, wirde
sich eine Verpackungsleistung von 1.500/min. erge-
ben. B '

Die erfindungsgeméfBe Ldsung dieser Aufgabe
ergibt sich aus den Patentanspriichen.

Prinzipiell ist also das erfindungsgem&fe Ver-
fahren bzw. die erfindungsgeméBe Vorrichtung so
gestaltet, daB flir jeden einzelnen der Verpackungs-
maschine zuzuflhrenden Streifen sine Zwangstiin-
rung beginnend beim Schneiden der Streifen aus
einem kartenf&rmigen Material bis zum Einlauf und
Ergreifen der einzelnen Streifen in der Verpak-
kungsmaschine gewdahrleistet ist, wobei eine grofe
Anzahl von Streifen gleichzeitig parallel nebenein-
ander geschnitien und mit hoher Takifrequenz der
Verpackungsmaschine zugeflihrt werden kann.

Einzelheiten und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der folgenden Beschreibung eines
Ausfiihrungsbeispiels an Hand der Zsichnung.

Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht
der erfindungsgeméiBen Vorrichtung in Verbindung
mit einer Verpackungsmaschine fiir die Streifen;

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

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

Fig. 4 ist ein Arbeitsablauf-Diagramm;

Fig. 5 ist ein schematischer Ilotrechter
Schnitt durch die Schneidvorrichtung und ein dar-
unter angeordnetes Verschiebemagazin;

Fig. 6 ist eine abgebrochene Draufsicht auf
das Verschiebemagazin;

Fig. 7 ist ein schematischer L&ngsschniit
eines Schwenkmagazins sowie der zur Verpak-
kungsmaschine flihrenden Fiihrungsbahnen;

Fig. 7a zeigt im Langsschnitt eine Einzelhsit
von Fig. 7 in vergréBertem MaBstab;

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

Zundchst wird an Hand der Fig. 1 und 2 die
Gesamtanordnung einer Verpackungsmaschine flir
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sinzelne Streifen beschrieben. Die einzelnen Strei-
fen sind in Fig. 1 und 2 nicht dargestellt. Zur
Herstellung der Streifen wird ein geeignetes Aus-
gangsmaterial in Form einzeiner Karten K einem
Kartenmagasin 11 zugeflihrt, in dem die Karten K
lotrecht stehend einen Stapst bilden. An dem Kar-
tenmagazin 11 ist seitlich eine Flllstandskontroile
13 sowie gfs. ein Schalter zum Stilisitzen der Ver-
packungsmaschine bei ausbieibendem Kartennach-
schub vorgesehen. Aus dem Kartenmagazin 11 ge-
langen einzelne Karten K mit Hilfe eines Einschie-
bers 18 in lotrechte Stellung Uber die Schneidwal-
zen 17 einer Schneidvorrichtung 19. In der
Schneidvorrichtung 19 werden aus den Karten K
einzelne Streifen hergestellt, die mit Hilie einer
allgemein mit 14 bezeichneten Ubergabevorrich-
tung, die spéter im einzelnen beschrieben wird, der
Einlaufseite der Verpackungsmaschine zugefihrt
werden. Hierbei laufen die seinzelnen Streifen unter
einer Konirollvorrichtung 12 hindurch in den Be-
reich zweier Siegelwalzen 25. Den beiden Siegel-
walzen 25 wird jeweils eine Verpackungsfolie von
einer Folienrolle 10 zugefiihrt, wobei die Folie an
einer Kontrolleinrichtung 21 vorbei zu den Siegel-
walzen 25 I4uft. An den Kon frolleinrichtungen 21
ist jeweils ein Klebetisch 22 angeordnet, auf dem
der Anfang einer neuen Folienrolle 10 mit dem
Ende der verbrauchten Folie verbunden wird. Die
der unteren Siegelwaize 25 zulaufende Folie lduft
auferdem {iber ein Druckwerk 24, an dem sie mit
einem fiir die einzelnen Streifenpackungen ge-
wiinschten Aufdruck versehen wird.

Zwischen den Siegelwalzen 25 werden die ein-
zelnen zugeflihrten Streifen zwischen den beiden
von oben und unten zugeflihrten Folien eingesie-
gelt. Das so hergestelite Produkt gelangt anschlie-
Bend zu einer Abzugseinrichtung 26, durch die es
zundchst in Lingsstreifen zerschnitten wird, die
anschliefiend durch einen Querschneider 27 in ein-
zelne Produkistreifen 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 Uber eine Ausschufrutsche 29 aus der .

Maschine heraus. Die ordnungsgemiB eingesiegel-
ten Produkistreifen 28 laufen Uber eine Ubergabe-
station 31 zu einer Kartonierstation 32, in der meh-
rere Produktstreifen 28 gemeinsam in einen Karton
eingepackt werden.

Die Schneidvorrichtung 19 ist in Fig. § mit
mehr Einzelheiten veranschaulicht. Die Schneidwal-
zen 17 haben Schneidmesser, die kammartig inein-
andergreifen und zwischen sich jeweils eine zuge-
flihrte Karte K ergreifen und in einzelne Streifen S
zerschneiden. Statt dem Kartenmagazin 11 einzel-
ne Karten K zuzuflihren, kénnte vor dem Kartenma-
gazin 11 auch eine nicht dargestellte Materialrolle
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angeordnet sein, die in einem zus&tzlichen
Schneidwerk zun3chst in einzelne Karten K ge-
schnitten werden kénnte. Beim Zerschneiden der
einzelnen Karten K in die einzelnen Streifen S
zwischen den Schneidwaizen 17 ergibt sich wegen
der kammartigen Ausbildung der Schneidwalzen
eine Tendenz, daB sich die einzelnen gebildeten
Streifen S abwechselnd nach der einen Seite und
nach der anderen Seite der Zufiihrebene der Kar-
ten K aufspreizen. Damit diese sich spreizenden
Streifen nicht zwischen den Schneidwalzen 17 hdn-
genbleiben, sind zwischen den kammartig angeord-
neten umlaufenden Schneidz&hnen der Schneid-
walzen 17 jeweils Abstreifer 36 angeordnet, durch
welche die sich bildenden Streifen S lotrecht nach
unten gefiihrt werden. Im dem Zwickel unterhalb
des Auslaufs der beiden Schneidwalzen 17 ist ein
Spreizkeil angeordnet, der die sich bildenden Strei-
fen S nach auBen gegen die Abstreifer 36 fiihrt, so
daB die Streifen S in dem Zwischenraum zwischen
dem Spreizkeil 37 und den beiden Abstreifern 36 in
zwei parallelen Bahnen nach unten gefilhrt werden.
Dort werden die Streifen S von elastischen Trans-
portwalzen 38 weiter nach unten geflihrt und am
unteren Ende des Spreizksils 37 soweit gegensin-
ander aufgespreizt, daB die Streifen S anschliefend
in ein Verschiebemagazin 41 einireten. Dabei wer-
den die Streifen S an ihren hinteren Enden solange
in der Schneidvorrichtung 19 bzw. zwischen den
Schneidwalzen 17 oder den Transport walzen 38
gefiihrt, bis die vorderen, vorauslaufenden Enden
der Streifen S sicher in Das Verschiebemagazin 41
eingetreten sind, so daB vom Beginn der Streifen-
bildung an den Schneidwalzen 17 an eine zwangs-
weise Filhrung flir die Streifen S gegeben ist.

Fig. 3 veranschaulicht perspektivisch den
Schneidvorgang der Karten K mittels der Schneid-
walzen 17, wobei ersichtlich ist, daB die sich bil-
denden Streifen S sich seitlich von der Ebene der
Karten K wegspreizen.Zwei nebeneinanderiiegende
Streifen sind also nach entgegengesetzten Richtun-
gen abgespreizt.

Das Verschisbemagazin 41 hat einzelne lot-
rechie Aufnahmeficher 43, von denen jeweils eines
je einem Streifen S zugeordnet ist. Wegen der
gespreizien Anordnung der Streifen S sind in dem
Verschiebemagazin 41 zwei parallel zueinanderlie-
gende Reihen von Aufnahmefdchern 43 vorgese-
hen, die zueinander jewsils um den Abstand zwi-
schen zwei benachbarten Streifen S versetzt sind.
Dadurch ergibt sich die in Fig. 3 und in Fig. 6
veranschaulichte Anordnung der Aufnahmefécher
43. Die Aufnahmeficher 43 erstrecken sich jeweils
in Richtung der Bewegungsbahnen der durch den
Schneidvorgang gegeneinander gespreizten Strei-
fen S, die durch die beschriebene Schneidvorrich-
tung 19 in eine im wesentlichen lotrecht nach unten
gerichtete Bahn gefiihrt werden. Das Verschiebe-
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magazin 41 bzw. dessen Aufnahmefdcher 43 ha-
ben eine lotrechte Linge, die mindestens der L&n-
ge des ldngsten aufzunehmenden Streifens S ent-
spricht. Wie insbesondere Fig. 5 und Fig. 6 zeigen,
sind die Aufnahmeficher 43 an ihren oberen, den
ankommenden Streifen S zugekehrten Enden mit
Abschrigungen 45 versehen, die insgesamt etwa
trichterartig ausgebildet sind, um den Eintritt der
Streifen S zu erleichtern.

Wie insbesondere die Fig. 3 und 6 zeigen,
besteht das Verschiebemagazin 41 aus zwei paral-
lel zueinander angeordneten Teilen 41a und 41b,
von denen jedes mit einer Reihe von Aufnahmef3-
chern 43 zur Aufnahme je einer Reihe der aus
einer Karte K geschnittenen Streifen S bestimmt
ist. Beide Teile 41a und 41b des Verschiebemaga-
zins 41 haben also die gleiche Anzahi von Aufnah-
mefichern 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 Schnitiebe-
ne der Schneidwalzen 17. Aus dieser, in Fig. 3 mit
Position d bezeichneten Steliung sind die beiden
Teilmagazine 41a und 41b in Richtung der Schnitt-
ebene um eine Magazinldnge gegeneinander quer
verschiebbar, wie es durch die Pfeile P1 und P2 in
Fig. 3 veranschaulicht ist. Flir diese Verschiebung
sind die Teilmagazine 41a und 41b in einer Ver-
schiebestation 47 frei verschiebbar gelagert. Wih-
rend der Querverschiebung léngs der Pfeile P1
und P2 fiihren die Teilmagazine 41a und 41b
gleichzeitig eine Lingsverschiebung in Richtung
des Pfeils P3 aus, und auBerdem sind die Teilma-
gazine 41a und 41b am Ende dieser Verschiebebe-
wegung zusdizlich noch derart senkrecht zu der
Schnittebene der Schneidwaizen 17, die der Ebene
der Karten K entspricht, derart bewegbar, da8 die
Aufnahmeficher 43 der beiden Teilmagazine 41a
und 41b auf eine gerade Linie nebeneinander zu
liegen kommen, wie es in Fig. 3 in Position ¢
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 Sireifen S angeordnet, das aus der
Position b in eine Position a um 90  entsprechend
dem Pfeii P5 verschwenkt werden kann und das
demgemiB im folgenden als Schwenkmagazin 51
bezeichnet wird. Dieses Schwenkmagazin 51 ist
mit einzelnen Ubergabefichern 53 versehen, die
den Aufnahmefédchern 43 des Verschiebemagazins
41 bzw. dessen beiden teilen 41a und 41b zuge-
ordnet sind. Die Aufnahmeficher 43 des Verschie-
bemagazins 41 sind unten offen, jedoch mittels
insbesondere hydraulisch bewegbarer Abdecklei-
sten (nicht dargestelit) verschlossen. In der Position
b biiden die Ubergabefdcher 53 des Schwenkma-
gazins 51 somit jeweils praktisch eine untere Ver-
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lingerung der in einer Ebene nebeneinander ange-
ordneten Aufnahmefacher 43 des Verschiebemaga-
zins 41. Wenn sich die Teile 41a und 41b des
Verschiebemagazins 41 in der Position ¢ lofrecht
iber dem Schwenkmagazin 51 in der Position b
befinden, k&nnen somit die Streifen 8 aus den
Aufnahmefdchern 43 in die Ubergabeficher 53
nach unten fallen bzw. {iberflihrt werden. Dabei ist
die Anzahl der Ubergabeficher 53 des Schwenk-
magazins 51 gleich der Anzahi der aus einer Karte
K zu schneidenden Sireifen S und damit doppelt
so grof wie die Anzahl der Aufnahmefécher 43
gines Teils 41a oder 41b des Verschiebemagazins
41.

Ahnlich wie die abgeschrégten Einlaufenden 45
der Aufnahmefécher 43 sind auch die Einlaufenden
der Ubergabeficher 53 trichterférmig abgeschrigt.
Diese Abschrigung 55 der Ubergabefécher 53 ist
in der Fig. 7a dargestellt.

Der quer zur Langsrichtung der Streifen S ge-
sehene Querschnitt der Aufnahmefdcher 43 und
der {ibergabefdcher 53 ist so gestaltet, daB die
einzelnen Streifen S darin jeweils unter Reibungs-
eingriff beweglich gehalten sind, der sich z.B. auch
dadurch ergibt, daB die einzelnen Streifen S schrig
oder verkantet in den Féchern 43 oder 53 siehen.
Auch bei lotrecht stehenden Aufnahmefdchern 43
bzw. Ubergabefichern 53 fallen die Streifen S also
nicht unbedingt frei oder von selbst nach unten,
sondern sie werden durch besondere Miitel aus
diesen Fichern entfernt, so daB auch in diesem
Bereich der Vorrichtung die Zwangsfihrung der
Streifen S aufrechterhalten ist. Vor dem Entfernen
der Streifen S aus den Aufnahmefédchern 43 wer-
den deren untere Abdeckleisten wegbewegt.

Um ein gruppenwsises Ausstofien oder Aus-
schieben der Streifen S aus den Aufnahmefichern
43 der beiden Teilmagazine 41a und 41b zu er-
mdglichen, haben diese Aufnahmefdcher 43 auf
beiden Seiten offene Schlitze 49 (Fig. 3 und 6), die
liber die HGhe der Teilmagazine 41a und 41b
durchgehen. In diese Schlitze 49 k&nnen nicht dar-
gestelite Ausstoforgane eingreifen, die sich langs
der Schiitze 49 und damit ldngs der Aufnahmefé-
cher 43 bewegen k&nnen. Diese nicht dargestellten
AusstoBorgane kdnnen seitlich der Teilmagazine
413 und 41b unterhalb der Schneidvorrichtung 19
angeordnet sein und beispielsweise aus drehbar
gelagerten Ausstoffingern bestehen, die von oben
nach unten durch die Schlitze 49 und die Aufnah-
mefécher 43 laufen, um die darin enthaltenen Strei-
fen S nach unten in die Ubergabeficher 53 auszu-
stoBen.

Wie Fig. 3 und 6 zeigt, sind in der Position d
die Schlitze 49 fiir die AusstoBorgane 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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bung der Teilmagazine 41a und 41b in die Position
¢, in der die Aufnahmefécher 43 auf einer geraden
Linie nebeneinander angeordnet sind, liegen dann
die Schiitze 49 ebenfails auf beiden Seiten der
beiden Teilmagazine 41a und 41b nebeneinander.
In entsprechender Weise kdnnen dann auch die in
die Schlitze 49 eingreifenden Ausstoforgane auf
entgegengesetzten Seiten der Teilmagazine 41a
und 41b oder nur auf einer Seite angeordnet wer-
den.

Wie Fig. 3 ferner zeigt, haben die Ubergabefs-
cher 53 des Schwenkmagazins 51 entsprechende
seitlich offene Schlitze 59, die in der waagerechten
Stellung des Schwenkmagazins 51 gemig Position
a (Fig. 7, 7a) an der Unterseite des Schwenkmaga-
zins 51 liegen. In diese Schiitze 59 und damit in
die Ubergabeficher 53 greifen von unten gruppen-
weise angeordnete Ausstofschieber 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
befindlichen, waagerecht liegenden Schwenkmaga-
zins 51 befindet sich ein Fihrungstisch 67 mit
einzelnen, parallel zueinander angeordneten Fih-
rungsbahnen 68, die durch mehrere Flhrungsfld-
chen 69 gebildet sind (Fig. 3). Die Flihrungsfidchen
69 sind zu den Ubergabefichern 53 des in waage-
rechter Stellung gem#Bf Position a befindlichen
Schwenkmagazins 51 ausgerichtet, so daB die Fih-
rungsflichen 69 jeder Flihrungsbahn 68 jeweils
einen Streifen S aus den Ubergabefichern 53 des
Schwenkmagazins 51 Ubernehmen k&nnen. Die
Fuhrungsflichen 69 sind am Boden mit einem
durch den Fihrungstisch 67 hindurchgehenden
Schiitz 71 versehen. Durch die Schliize 71 ragen
von unten her die AusstoBschieber 61 nach oben,
die gleichzeitig weiter nach oben in die offenen
Schiitze 59 und in die Ubergabeficher 53 des
Schwenkmagazins 51 hineinragen, um so bei Be-
wegung der AusstoBschieber 61 in Richtung des
Pfeils P7 die einzelnen Streifen S aus den Uberga-
befdchern 53 gruppenweise auf die Flhrungsbah-
nen 68 zu UberfUhren. Hierdurch wird die Zwangs-
flinrung flir die Streifen S auch bei der Ubergabe
von dem Schwenkmagazin 51 an die Fihrungsbah-
nen 68 aufrechterhalten.

Die Fig. 7 und 7a veranschaulichen diesen
Ubergabevorgang von der Seite her gesehen in
weiteren Einzelheiten. Dabei ist zundchst zu erken-
nen, daf das Schwenkmagazin 51 an der Einlauf-
seite flr die Streifen S, die gleichzeitig auch das
Austrittsende flir die Streifen S darstellt, die trich-
terférmige Abschrigung 55 aufweist, die in Fig. 3
nicht gezeigt ist. Fig. 8 zeigt die Flihrungsbahnen
68 des Flhrungstischs 67 im Querschnitt. Die Fih-
rungsbahnen 68 sind an der Oberseite durch ent-
sprechende Teilflichen der Fihrungsflichen 69
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teilweise abgedeckt, um ein Entweichen der Strei-
fen S nach oben zu verhindern. Andererseits ist fiir
den Durchiritt der AusstoBschieber 61 (in Fig. 8
nicht dargestellt) der Schlitz 71 der Flihrungsbah-
nen 68 nach oben zwischen den Fihrungsfldchen
69 hindurch verldngert. Um den Eintritt der einzel-
nen Streifen S in die Flihrungsbahnen 68 hinein zu
ermdglichen, haben die Fihrungsfidchen 69 an ih-
rer Oberseite eine Aufnahmedfinung 73 (Fig. 7a),
an der also die obere Abdeckung der Fihrungs-
bahnen 68 unterbrochen ist. Durch diese Aufnah-
medffnung 73 kdnnen die Streifen S in die Fih-
rungsbahnen 88 eintreten. Wie Fig. 7a zeigt, ist das
von dem waagerecht liegenden Schwenkmagazin
51 entfernt liegende Ende der Aufnahmedifnung 73
mit einer nach unten und innen weisenden Ab-
schrigung 74 versehen, um den Eintritt und die
Fiihrung des Streifens S in die Flihrungsbahn 68
hinein zu erleichtern. Zusitzlich ist gem#B Fig. 7a
zwischen dem Austrittsende des Schwenkmagazins
51 und der Abschridgung 74 der Fiihrungsbahn 68
sine obere Abdeckung 75 Uber der Aufnahmedff-
nung 73 vorgesehen, wobei die Abdeckung 75
ebenfalls mit einer unteren abgeschrégten Fih-
rungsfldche 77 versehen ist, die an ihrem gemas
Fig.7a rechten duBeren Ende etwa eine Verldnge-
rung des Ubergabefachs 53 des Schwenkmagazins
51 bildet und von dort nach unten zu der Abschré-
gung 74 der Fihrungsbahn 68 hin geneigt ist.
Diese Anordnung bildet also praktisch eine Weiche
an der Ubergangsstelle flir die Streifen S zwischen
dem Schwenkmagazin 51 und den Fihrungsbah-
nen 68. Durch den AusstoBschieber 61 wird jewsils
ein Streifen S aus dem Schwenkmagazin 51 in die
Flihrungsbahn 68 Uberflhrt, wie es in Fig. 7a ver-
anschaulicht ist.

Fig. 7 zeigt, daB sich an das Ende der Fih-
rungsbahnen 68 die Verpackungsmaschine mit ih-
ren Siegelwalzen 25 anschliet. Zwischen den Sie-
gelwalzen 25 werden also die einzelnen, von den
AusstoBschiebern 61 vorgeschobenen Streifen
gruppenweise erfait und zwischen den den Siegel-
walzen 25 zugeflihrien Folienbahnen 10 eingesie-
gelt. .
Fig. 7 und Fig. 7a veranschaulichen auferdem,
daB die AusstoBschieber 61 auf einer hin und her
sowie auf und ab beweglichen Hubfdrderschiene
63 angeordnet sind und von dieser nach oben
durch die Schiitze 71 des Flhrungstischs 67 ragen.
Die Hubférderschiene 63 ist unterhalb des Fih-
rungstischs 67 mit den FUhrungsbahnen 68 ange-
ordnet, und sie arbeitet mit dem Arbeitstaki der
Verpackungsmaschine. Flr jeden Verpackungsvor-
gang bzw. Siegelvorgang zwischen den Siegelwal-
zen 25 wird also durch die Hubf&rderschiene 61
jeweils eine Gruppe von parallel nebeneinander
liegenden Streifen S zugefiihrt.

Wie Fig. 3 zeigt, ist die Anzahl der Fiihrungs-
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bahnen 68 gleich der Hilite der Zahl der aus einer
Karte K geschnittenen Streifen S und gleich der
Hilfte der Zahl der Ubergabeficher 53 in dem
Schwenkmagazin 51, weil jewsils nur jedem zwei-
ten Ubergabefach 53 Fiihrungsbahn 68 zugeordnet
ist. Die Anzahl der FUhrungsbahnen 68 ist also
gleich der Anzahl der Aufnahmeficher 43 eines der
beiden Teilmagazine 41a und 41b des Verschiebe-
magazins 41. Der gegenseitige Abstand der Fiih-
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 nebensinander
unterbringen wie Gleichzeitig von der Verpackungs-
maschine nebeneinander verarbeitet werden kdn-
nen. -
Wenn gemiB Fig. 3 der Abstand zwischen
benachbarten Flhrungsbahnen 68 gleich 2a ist,
welcher Abstand gleichzeitig der Breite der fertig
verpackten Produkistreifen 28 entspricht, dann ist
der Abstand zwischen zwei benachbarten Uberga-
befdchern 53 in dem Schwenkmagazin 51 gleich a.
Um auch die Streifen S aus denjenigen Ubergabe-
fachern 53 ausstoBen zu k&nnen, die geméB Fig. 3
nicht von den AusstoBschiebern 61 bedient wer-
den, ist daher das Schwenkmagazin 51 in Richtung
des Pfeiles P8 um den Abstand a quer zu den
Fiihrungsbahnen 68 verschiebbar angeordnet.

Die Fig. 1 und 3 zeigen schliefilich, daf unter
der Schneidvorrichtung 19 mit den Schneidwalzen
17 in der Verschiebestation 47 zwei gleichartige
Verschisbemagazine 41 mit einem Lingsabstand
in Richtung des Pfeiles P3 voneinander angeordnet
sind. Wenn sich gem&B Fig. 3 das erste Verschie-
bemagazin 41 in der Mitteistellung 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 unverdnderlich. Wenn sich also das zweite
Verschiebemagazin 41" in der Mittelstellung gemap
Position d befindet, dann befindet sich zur gleichen
Zsit das erste Verschiebemagazin 41 in der Posi-
tion ¢. 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 41 a
und 41b’, die in gleicher Weise arbeiten wie die
Teilmagazine 41a und 41b.

Entspreche’nd den beiden Verschiebemagazi-
nen 41 und 41 ist unter jedem Ende der Verschie-
bestation 47 jeweils ein Schwenkmagazin 51 ange-
ordnet, also 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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

556

Position g verschwenkbar ist. Die Position g ent-
spricht der Position a des ersten Schwenkmagazins
51. Nach dem Entlesren der Schwenkmagazine 51
und 51 in den Positionen a und g sind die
Schwenkmagazine 51 und 51" wieder in die lot-
rechten Positionen b und f zurlickschwenkbar, um
aus den Verschiebemagazinen 41 und 41" neus
Streifen S aufnehmen zu k&nnen.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, erstrecken sich
demgemiB die Flihrungsbahnen 68 unter den bei-
den Schwenkmagazinen 41 und 41" hindurch vom
hinteren Ende der Verschiebestation 47 (Position f)
{iber das vordere Ende der Verschiebestation 47
(Position b) hinaus bis zu der Verpackungsmaschi-
ne hin.

Die Betricbsweise der beschriebenen Vorrich-
tung soll nunmehr beispielsweise an Hand des
Ablaufdiagramms der Fig. 4 noch ndher erldutert
werden.

Es sei angenommen, daB 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
sich die Streifen, wie oben erldutert, so daB 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
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). '

Mit den beiden Magazinteilen 41a und 41b
werden die beiden Reihen von Streifen in Lings-
richtung der Magazinteile 41a und 41b auseinan-
dergezogen (Position ¢1), wobei der gegenseitige
Abstand der sinzelnen Streifen unverindert bleibt.
Aus der Position ¢1 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
einzelnen Sireifen aus den Teilmagazinen 41a und
41b heraus nach unten bzw. werden sie aus diesen
Magazinen nach unten durch AussioBorgane her-
ausgestofen und gelangen in das darunter ange-
ordnete Schwenkmagazin 51 (Postion b). Das
Schwenkmagazin 51 verschwenkt nunmehr um 90°
in die Position a, was sich in dem Ablaufdiagramm
gem&B Fig. 4 nicht durch eine Anderung der Dar-
stellung duBert. Bis hierher bleibt der gegenseitige
Abstand der Streifen unveréndert.

In der Position a wird nunmehr eine erste
Gruppe von Streifen 1 bis 25 durch die AusstoB-
schieber 61 in die Flihrungsbahnen 68 Uberflhrt,
und zwar wird jeder zweite Streifen aus dem
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Schwenkmagazin 51 in die Flihrungsbahn 68 ein-
gestofien, so daB die Streifen 26 bis 50 noch in
dem Schwenkmagazin 51 verbleiben. Da die aus-
gestoBenen Streifen 1 bis 25 einen gegenseitigen
Abstand von 2a haben, haben auch die in dem
Schwenkmagazin 51 verbleibenden Streifen 26 bis
50 gegenseitig den gleichen Abstand 2a. Sie sind
jedoch gegeniiber den ausgestofenen Streifen 1
bis 25 um den Abstand a seitlich versetzt. Demge-
maB wird nunmehr das Schwenkmagazin um die-
sen Abstand a in die Position ar quer zur AusstoB-
richtung der Streifen verschoben, worauf die ndch-
ste Gruppe von AusstoBschiebern 61 des Flih-
rungstischs 67 die zweite Gruppe von Streifen 26
bis 50 in die Flihrungsbahnen 68 ausstdft. Es
gelangen also nacheinander zwei Gruppen von
Streifen 1 bis 25 und 26 bis 50 in die FUhrungs-
bahnen 68 und aus diesen zu den Siegelwalzen 25
der Verpackungsmaschine. Das leere Schwenkma-
gazin 51 wird dann um den Abstand a aus der
Position ar in die Position a zurlickverschaoben und
um 90° in die Position b nach oben geschwenkt.
Hierauf kann das Schwenkmagazin 51 erneut mit
einer Reihe von 50 Streifen geflllt werden, die aus
der Position ¢ kommen.

Die gleichzeitig aus einer Karte geschnittenen
50 Streifen gelangen also in zwei Gruppen von je
25 Streifen nacheinander in die FiUhrungsbahnen
68 und zu den Siegelwalzen 25 der Verpackungs-
maschine. Wenn die Maschine mit einem Arbeits-
takt von 60/min arbeitet, miissen demnach durch
die Hubf&rderschiene 63 mit den Ausstofischiebern
61 B0x25, also 1.500 Streifen/min der Verpak-
kungsmaschine zugeflhrt werden. Dies entspricht
einer Schneidleistung der Schneidvorrichtung 19
von 30 Kartern/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 einzeinen Strei-
fen S sowie die Weiterleitung der Streifen bis in die
Flhrungsbahnen 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 mdglich ist und weil andererseits
auch bei zu hoher FGrdergeschwindigkeit die ein-
zelnen Streifen sich zu stark elekirostatisch aufla-
den kdnnen. Hierdurch wiirden zusétzliche MaB-
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 kénnen also mit einem Arbeitstakt von
30/min bei jeweils einfacher Anordnung dieser Ma-
gazine arbsiten. Da jedoch flr die Hin- und Herbe-
wegung der Magazine, flir das Einflihren der Strei-
fen in die Magazine und fiir das AusstoBen der
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Sireifen aus den Magazinen ein gewisser Zeitbe-
darf erforderlich ist, ist es zweckméBig, jewsils
zwei Verschiebemagazine 41 und 41" sowie zwei
Schwenkmagazine 51 und 51" vorzusehen und pa-
rallel zueinander arbeiten zu lassen, wodurch deren
Arbeitsfrequenz vermindert werden kann, wobei
aber trotzdem die erwilinschte hohe Leistung er-
bracht wird.

In den Magazinen befinden sich somit immer
einige Gruppen von Streifen in Reserve. Es ist nur
erforderlich, die AusstoBschieber 61 flir die beiden
Positionen a und g synchron derart laufen zu las-
sen, daB z.B. durch die AusstoBschieber 61 an der
Position g nur jedes zweite Feld zwischen hinter-
einander folgenden Ausstofschiebern 61 belegt
wird, so daB das dort freibleibende Feld anschlie-
Bend in der Position. a noch mit Streifen belegt
werden kann.

Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
betrégt die Breite der einzelnen Streifen S=5mm.
Der Abstand zwischen benachbarten Aufnrahmefé-
chern 43 im Verschiebemagazin 41 sowie der Ab-
stand zwischen benachbarten Ubergabefdchern 53
im Schwenkmagazin 51 betrdgt dann a = 10mm.
Der Abstand zwischen benachbarten Flihrungsbah-
nen 68 befrdgt hiernach 2a = 20mm. In der Ver-
packungsmaschine werden demnach also fertig
verpackten Streifen 28 mit einer Packungsbreite
von 2a = 20mm hergestellt. Das Verhditnis zwi-
schen Breite des Materialsireifens S und Breite der
fertigen Siegelpackung 28 betrdgt somit 1 . 4. Bei
diesen Angaben handelt es sich nur um ein bevor-
zugtes Ausflihrungsbeispiel.

Zusammenfassen I4Bt sich feststellen, daB die
Vereinzelung der einzelnen Streifen S schon in der
Schneidvorrichtung 19 wéhrend des Schneidvor-
gangs durch Aufspreizen der einzeinen Streifen S
an der Karte K beginnt. Wahrend des Schneidens
und unmittelbar danach sind die Streifen S in einer
geometrisch genau definierten Lage festgehalten.
Die Streifen treten bereits in das Verschiebemaga-
zin 41 ein und werden dort geflihrt, bevor die
Streifen am hinteren Ende fertiggeschnitten sind
bzw. bevor sie die Transporiwalzen 38 der
Schneidvorrichtung 19 verlassen. In den Verschie-
bemagazinen 41, 41" und in den Schwenkmagazi-
nen 51, 51" sind die Streifen stindig gehaiten und
zwangsgefiihrt, so daB sie in geometrisch genauer
Anordnung in die Fihrungsbahnen 68 gelangen.
Hier wird die Zwangsflihrung durch die AusstoB-
schieber 61 tibernommen, die sich taktweise bewe-
gen und die die Streifen S taktweise in Gruppen
der Verpackungsmaschine zufiihren.

Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel be-
steht die Ubergabevorrichtung 14 aus mindestens
je einem Verschiebemagazin 41 und einem davon
getrennt angeordneten und getrennt steuerbaren
Schwenkmagazin 51. Damit ist es mdglich, die
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Bewegungsbahn der etwa lotrecht aus der
Schneidvorrichtung 19 austretenden, einzelnen
Streifen S mit Hilfe des Schwenkmagazins 51 um
etwa 90  in die waagerechte Richtung der Fuh-
rungsbahnen 68 umzulenken. Wenn die Schneid-
ebene der Schneidvorrichtung 19 nicht senkrecht
zu den Filihrungsbahnen 68 steht, miBte der
Schwenkwinkel der Schwenkmagazine 51 entspre-
chend verindert werden. Vorsteilbar ist jedoch
auch eine technische LGsung, bei der das Ver-
schiebemagazin 41 mit dem Schwenkmagazin 51
ein einheitliches Bauteil bildet, so daB also das
Verschiebemagazin 41 selbst um den erforderii-
chen Schwenkwinkel verschwenkbar wére. Dabei
miifte das Verschiebemagazin 41 noch nicht ein-
mal in Richtung der Férderbahnen 68 in Richtung
des Pfeils P3 verschiebbar sein, sondern die
Schwenkbewegung des Magazins kénnte unmittei-
bar in einer Stellung unterhalb der Schneidvorrich-
tung 19 erfolgen.

Zum anderen kdnnte bei entsprechender Zu-
ordnung der Schneidebene der Schneidvorrichtung
19 zu der Ebene des Flhrungstischs 67 mit den
Fiihrungsbahnen 68 auf eine Verschwenkbewegung
verzichtet werden, wenn also die Schneidebene
praktisch parailel zur Ebene der Flihrungsbahnen
63 liegen oder gar mit dieser zusammenfallen wiir-
de.

In diesen zuletzt genannten F3llen kdnnte die
Konstruktion der Vorrichtung vereinfacht werden,
wobei u.U. eine Leistungsminderung in Kauf ge-
nommen werden miifte. Wesentlich ist jedoch im-
mer, daf {lir die einzelnen geschnittenen Streifen S
vom Augenblick des Schneidens bis zur Ubergabe
an die Verpackungsmaschine eine geometrisch ge-
nau definierte Zwangsflihrung gegeben ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Zuflihren von Streifen zu
giner Verpackungsmaschine, insbesondere einer
Siegelmaschine, an der die Streifen einzein ver-
packt, insbesondere in Folie eingesiegelt werden,
dadurch gekennzeichnet, daf

- zundchst aus einem kartenfGrmigen Material (K)

gleichzeitig mehrere einzelne, parallel zueinander
liegende Streifen (S) geschnitten werden,

- die unmittelbar im AnschluB an den Schneidvor-
gang lotrecht stehend in einer Ubergabevorrichtung
(14) aufgenommen werden,

- die anschliefiend derart verschwenkt wird, daB die
ginzelnen Streifen (S) waagerecht nebeneinander
liegen,

- worauf die Streifen (8) unter Zwangsflhrung
gruppenweise auf Fihrungsbahnen (68) Ubergeben
werden,

- von denen aus schlieBlich die nebensinander
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liegenden Streifen (S) einer Gruppe jeweils gleich-
zeitig unter Aufrechterhaltung der Zwangsfiihrung
bis zum Ergreifen durch die Verarbeitungsorganse,
insbes. bis zum Einschieben zwischen die Siegel-
waizen (25) der Verpackungsmaschine weiterge-
fihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die vorderen Enden der ge-
schnittenen Streifen (S) bereits widhrend des
Schneidvorgangs in der Ubergabevorrichtung (14)
aufgenommen werden, wahrend die hinteren En-
den der Streifen (S) noch nicht vonseinander ge-
trennt oder zumindest noch zwangsweise in der
Schneidvorrichtung (19) gefiihrt sind.

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

- daB unter der Schneidvorrichtung (19) eine Uber-
gabevorrichtung (14, 41, 51) mit einzelnen, insbe-
sondere lotrecht stehenden Féchern (43, 53) ange-
ordnet ist, von denen jeweils eines einem geschnit-
tenen Streifen (S) zugeordnet ist,

- daB mindestens ein Teil (51) der Ubergabevor-
richtung (14, 41, 51) derart um vorzugsweise 90°
verschwenkbar gelagert ist, daB nach dem Ver-
schwenken einzelne Ficher (53) waagerecht lie-
gen,

- daB eine AusstoBeinrichtung (61) zum gruppen-
weisen Ausstofien der einzelnen Streifen (S) aus
den waagerecht liegenden Fachern (53) der Uber-
gabevorrichtung (14, 41, 51) vorgesehen ist,

- daB sich an das Austrittsende der sinzelnen Fi-
cher (53) Fuhrungsbahnen (68) filir die einzelnen
Streifen (S) anschlieBen,

- und daB am Ende der Fihrungsbahnen (68) die
Verpackungsmaschine zum Ergreifen und Verpak-
ken der einzelnen Streifen (S) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dap die Ubergabevorrichtung (14,
41, 51) ein erstes Magazin (Verschiebemagazin 41)
mit einzelnen lotrechten Aufnahmeféchern (43) so-
wie sin darunter angeordnetes, um 90" hin und her
schwenkbares zweites Magazin (Schwenkmagazin
51) aufweist, das mit einzelnen Ubergabefdchern
(53) versehen ist, die den Aufnahmefichern (43)
des Verschiebemagazins (41) zugeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet,

- daB die Schneidvorrichtung (19) zwei kammartig
ineinander greifende Schneidwalzen (17) mit dazwi-
schen liegenden lotrechien Abstreifern (36) auf-
weist,

- daB unter der Eingriffsstelle der Schneidwalzen
{17) ein Spreizkeil (37) fiir die geschnittenen Strei-
fen (S) vorgesehen ist,
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- und daB gegebenenfalls im Bereich des Spreiz-
keils (37) Transportwalzen (38) fiir den Transport
der geschnittenen Streifen (S) vorgesehen sind
(Fig. 5).

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Streifensin-
trittsseite der Ubergabevorrichtung (14, 41, 51)
bzw. deren erstes Magazin (Verschiebemagazin 41)
unmittelbar unter der Schneidvorrichtung (19) mit
einem geringen Abstand gegeniiber den Schneid-
walzen (17) oder den Transportwalzen (38) ange-
ordnet ist, der kiirzer ist als die Linge der zu
schneidenden und zu verarbeitenden einzelnen
Streifen (S) (Fig. 5).

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet,

- daB das Verschiebemagazin (41) aus zwei parallel
hintereinander angeordneten Teilmagazinen (41a,
41b) besteht, die jeweils eine Anzahi von Aufnah-
mefichern (43) aufweisen, die halb so groB ist wie
die Zahi der gleichzeitig aus einem Materialstlick
(K) zu schneidenden Streifen (S), wobei die Tren-
nebene zwischen den beiden Teilmagazinen (414,
41b) in der Schnittebene liegt,

- und daB die Aufnahmeficher (43) der Teilmagazi-
ne (41a, 41b) sich jeweils etwa in Richtung der
Bewegungsbahn der durch den Schneidvorgang
gegeneinander gespreizten Streifen (S) erstrecken,
wobei einander benachbarte Aufnahmeféicher (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, daB die beiden Teilmagazine (41a,
41b) aus der Stellung parallel hintersinander in
Richtung der Schnittebene um eine Magazinidnge
gegeneinander |dngsverschiebbar und senkrecht
zur Schnittebene derart bewegbar sind, daB die
Aufnahmeficher (43) der beiden Teilmagazine
{(41a, 41b) auf eine gerade Linie nebeneinander zu
liegen kommen (Fig. 3).

9. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 4 bis
8, dadurch gekennzeichnet,

- daB die Aufnahmefédcher (43) des Verschiebema-
gazins (41) unten zu Gffnen und die Ubergabefs-
cher (53) des Schwenkmagazins (51) oben offen
sind,

- und daB die Ubergabeficher (53) des Schwenk-
magazins (51) eine untere Verldngerung der in
einer geraden Linie nebeneinander angeordneten
Aufnahmeficher (43) des Verschiebemagazins (41)
bilden.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahi
der Ubergabefdcher (53) des Schwenkmagazins
(51) gleich der Anzahl der aus einem Materialstlick
(K) zu schneidenden Streifen (S) und damit doppelt
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so groB ist wie die Anzahl der Aufnahmefécher (43)
gines der beiden Teile (41a, 41b) des Verschiebe-
magazins (41).

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daj
die Einlaufenden der Aufnahmefacher (43) des Ver-
schiebemagazins (41) und/oder die Einlaufenden
der Ubergabeficher (53) des Schwenkmagazins
(51) mit einer trichterfSrmigen Abschrigung (45,
55) versehen sind.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daj
der Querschnitt der Aufnahmefécher (43) und der
Ubergabefdcher (53) so gestaltet ist, daB die ein-
zelnen Streifen (S) darin unter Reibungseingriff be-
weglich gehaiten sind.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Aufnahmefdcher (43) des Verschiebemagazins
(41) seitlich offene Schlitze (49) flr den gruppen-
weisen Eingriff von AusstoBorganen aufweisen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, das die Schlitze (49) flr die Aus-
stoforgane an beiden Seiten der beiden Teilmaga-
zine (41a, 41b) angeordnet sind, so daB nach Ver-
schiebung der Teilmagazine (41a, 41b) und Anord-
nung der Aufnahmefécher (43) auf einer geraden
Linie nebeneinander die Schlitze (49) der beiden
Teilmagazine (41a, 41b) ebenfalls nebeneinander
liegen.

15, Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Ubergabeficher (53) des Schwenkmagazins
(51) an der bei waagerecheter Stellung unteren
Seite offene Schiitze (59) flir den gruppenweisen
Eingriff von AusstoBschiebern (61) aufweisen.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet,

- daf die Flihrungsbahnen (68) durch einen Fih-
rungstisch (67) mit auf diesem parallel nebeneinan-
der angeordneten Flihrungsfléchen (69) fiir die ein-
zelnen Streifen (S) gebildet sind,

- daB die Fihrungsbahnen (68) bei waagerechter
Stellung des Schwenkmagazins (51) zu dessen
Ubergabefichern (53) ausgerichtet sind,

- und daB die Flihrungsbahnen (68) am Boden
einen Schiitz (71) aufweisen, durch den von unten
her die Ausstofischieber (61) eingreifen, die gleich-
zeitig nach oben in die unten offenen Schiitze (59)
der Ubergabeficher (53) zum gruppenweisen Uber-
fiihren der einzelnen Streifen (S) aus den Uberga-
befdchern (53) auf die Fihrungsbahnen (68) hinein-
ragen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Ubergabestelle flir
die Streifen (S) zwischen dem waagerecht liegen-
den Schwenkmagazin (51) und den Fihrungsbah-
nen (68) die Flihrungsflachen (69) an der Oberseite
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keiiférmig nach innen abgeschrégte Aufnahmedif-
nungen (73) flir die Streifen (S) mit einer oberen
Abdeckung (75) mit einer Flhrungsfiéche (77) nach
Art einer Weiche aufweisen (Fig. 7, 7a).

18. Vorrichfung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daj
die AusstoBschieber (61) von einer hin und her
sowie auf und ab beweglichen HubfSrderschiene
{63) nach oben ragen, die unter den Flihrungsbah-
nen (68) fir die Streifen (S) angeordnet ist und die
im Takt der Verpackungsmaschine arbeitet.

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
die Anzahl der Flihrungsbahnen (68) gleich der
Hilfte der Zahl der aus einem Materialstiick (K) zu
schneidenden Streifen (S) und gleich der Hilfte der
Zahl der Ubergabeficher (53) in dem Schwenkma-
gazin (51) und somit gleich der Anzahl der Aufnah-
mefédcher (43) eines Teils (412, 41b) des Verschie-
bemagazins (41) ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dag das Schwenkmagazin (51)
um einen Betrag (a) quer zur Fdrderrichtung der
Fuhrungsbahnen (68) verschiebbar ist, der gleich
der Hilfte des der Breite der verpackien Streifen
(S) entsprechenden Abstands (2a) zwischen zwei
Flhrungsbahnen (68) ist.

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

- daB unter der Schneidvorrichtung (19) in einer
Verschicbestation (47) zwei gleichartige Verschie-
bemagazine (41, 41') mit Abstand voneinander an-
geordnet sind, die von der Mitie der Verschiebesta-
tion (47) aus wechselweise nach dem einen oder
dem anderen Ende der Verschiebestation (47) hin
gieichzeitig miteinander verschiebbar sind,

- daB jeweils am Ende des Verschiebeweges ein
Schwenkmagazin (51, 51') angeordnet ist, das mit
ie einem der Verschiebemagazine (41, 41') zusam-
menarbeitet,

- und daB sich die Flihrungsbahnen (68) fiir die
ginzelnen Streifen (S) unter den Schwenkmagazi-
nen (51, 51') hindurch in Richtung der Verschie-
bung der beiden Verschiebegmagazine (41, 41')
zur Verpackungsmaschine hin ersirecken.

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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



Sth-40-

EP 0 329 056 A1

R !
Kias

Lipowskys?r. 10, D-800

ot
§C
N ——
&
ot
EQ
8
=0
Q.

6L
_ —{I

(T

ol

o

B
nE Ll

W 4 s e 9%

a.,a

Y X
8l E ,S

it

¢ 9ld

D YA A P A Y AV A S Ad, RSB I AN LT Y P s 4 DU YT AT T AP II ST AF LI T I AN I I D AL IASL A2 A B,

T

—-—-—t

/
|

T

N\

« V!

(\

o

b

T

00
©0]
\cvl:'
e
by

: \
A7 6 9|1




EP 0 329 056 A1

lﬂb

/i

y [J’—J{rfu\

L1a

ﬂ'II

iLJj LJ L ..J'Ij
53
/

AL

1 / Posa Va [

53/
~5

51’



FIG.4

EP 0 329 056 A1

{ \

| [ —1 X1 =

l = > y = ON

o —L = \

; = 1 =l *
o I e~ o~ | [ :
o~ = 2 =

: = 1 i S/
~ o
- 1 ™M el -]
[ =
I P
- I
e 1 ~F | ~ | =} |
| = l
o —
J
[wal | -
—
ml 1 ~o | =1 | = I
o
I ~ :
7 [ =T =] I
= | I |
o~ l
i [ o=l o=l 1
ool l
| I I
m
i =S =LY Y
]
o~ -
= I =1 =] K
= (") ]

= p~ | | == — J
o [ <= (=] N~ |
o~ i
- | I
o~
e ==Y S~ -3 B
sl | I

| = |
o f
o~ = [ =1 ?‘—';I_%_L_____JI
-
oL | =~
Qe o~ —
- | = | o ] ]
[¥a]
i L= 1
= !
- 2l 2| ==l
L | =] I
=]
:I i s I
o~
[ = l
< 1 FI
S" ~F. m| :
1 ==1| == -t I
. | I |
= I = | o] = .
% ~ 1
e | I |
(¥q)
= [ SS9 ]
= S ,
ey | [ *
~3

S s =1 |
S 1T s

| [- =]
=2 [ =21 l
~ ] |
| | [N [
~ o
= | -
= = D777 77
o~ o
o) & 1 ~F - l ‘
ol I \'f'l ﬁl J’[ — \
e = s
!
o~ o
o | I = — I ()
S 1™
~
1 R
z 5= @ &
w =) ] o o
o 3 « m o
by v %] 4 v g
£ o
8 £ a- o
o a-
a-




EP 0 329 056 A1

FIG.5

Y
\\
|
%

17

(s

36

- 38
[N

K
V7
[
\
\

7
}

?)

N

"/

(I /]

—16 17

~37

38

gt

PI L5

=

Lla—

A

(S)

p—

(J



EP 0 329 056 A1

FIG.7 [

/

RN



a Europdisches
Patentamt

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 89 10 2453

Katesori Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
ategorie der maBigeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG dnt. CL.4)
A DE-A-1 920 863 (JENDRUSCH) 1,3
* Seite 4, Zeile 9 - Seite 5, Zeile 13; g gg g 32?2%
Figuren 1,2 *
RECHERCHIERTE

SACHGEBIETE (Int. C1.4)

B658B
B26D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir aile Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abhschluldatum der Recherche Prifer
DEN HAAG 19-05-1989 CLAEYS H.C.M.

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum vergffentlicht worden ist
¢ in der Armeldung angefiihrtes Dokument
¢ aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

=i MO -

+ nichtschriftliche Offenbarung
¢+ Zwischenliteratur

TOP» =K

Dokument

+ Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

