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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einbringen von mit nicht lagefixiertem Gut getiillten fiexiblen

Folienverpackungen in Verpackungsbehiliter.

@ Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Einbrin-
gen von mit nicht lagefixiertem Gut geflliten flexi-
blen Folienverpackungen, in Verpackungsbehélter,
bei dem ein Beutelsirang aus schuppenfdrmig auf-
einanderliegenden Folienverpackungen (6) horizontal
herangefiihrt und Uber sinen bogenf&rmigen Férder-
abschnitt (4) vertikal in den Verpackungsbehilter (1)
eingeflihrt wird. ErfindungsgemiB werden die Folien-
verpackungen ohne Uberlappung in Reihe hintersin-
ander flachliegend auf einem Fdrderband (5) heran-
gefiihrt und auf ein mit geringerer Transporige-
schwindigkeit angetriebenes Zwischenband (7) Uber-
geben unter Bildung eines Beutelstrangs aus schup-
penférmig aufeinanderliegenden Folienverpackun-
gen. Das Zwischenband (7) wird nach Aufnahme
Osiner vorgegebenen, dem Verpackungsbehilter (1)
zugeordneten Anzahi von Folienverpackungen kurz-
zeitig beschleunigt, wobei ein Beutelstrangabschniit
S mit nachfolgender Licke ausgebildet wird. Der Beu-
¢ telstrangabschnitt wird iber den bogenférmigen For-
derstreckenabschnitt (4) in den Verpackungsbehilter
(1) eingeflihrt. Nach Beendigung des Fullvorganges
Q. wihrend des durch die Liicke vorgegebenen Zeitin-
W servalls wird das Umienkelement (12) aus dem Ver-
packungsbehilter (1) herausgezogen, der Verpak-
kungsbehdlter (1) abtransportiert und das Umlenk-

element (12) in einen nachfoigenden leeren Verpak-
kungsbehdlter eingesetzt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Einbringen von mit nicht lagefixiertem Gut gefiiiiten flexiblen Folienver-
packungen in Verpackungsbehélter

Die Erfindung bezieht sich gattungsgem&B auf
ein Verfahren zum Einbringen von mit nicht lagefi-
xiertern Gut geflillten flexiblen Folienverpackungen,
insbesondere mit riesel- oder flieBfahigem Gut ge-
fiillten Filachbeuteln, in Verpackungsbehélter, bei
dem ein Beutelstrang aus schuppenfSrmig aufein-
anderliegenden Folienverpackungen horizontal her-
angeflihrt und Uber einen bogenf&rmigen

F&rderabschnitt vertikal in den Verpackungsbe-
hilter eingeflihrt wird, der an einer Stirnwand be-
ginnend gefiilit wird, wobei der Beutelstrang im
bogenférmigen FSrderabschnitt zwischen Trans-
portbidndern gehalten wird und im Verpackungsbe-
hilter jede Folienverpackung an einem in den Ver-
packungsbehilter eintauchenden Umlenkelement
des bogenférmigen Forderabschnitts anliegt und
wobei der Verpackungsbehilter unter der Druckwir-
kung der eingeflinrten Folienverpackungen vorge-
schoben wird.

Bei dem bekannten gattungsgemifen Verfah-
ren (FR-A-22 10 540) muB beim Wechsei der Ver-
packungsbehilter der Herantransport von Folien-
verpackungen unterbrochen werden. Bei dem be-
kannten Verfahren wird kurz vor dem Ende des
Fiillvorganges das Fdrderband fiir die schuppen-
férmig aufeinander liegenden Folienverpackungen
kurzzeitig stillgesetzt und die noch im bogenf&rmi-
gen F&rderabschnitt befindlichen Folienverpackun-
gen in den Verpackungsbehdlter eingebracht. Da-
nach wird das Umienkelement aus dem Verpak-
kungsbehilter herausbewegt &in nachfolgender lee-
rer Verpackungsbehilter in die Fiilistellung ge-
bracht. Erst dann wird das Antransportieren von
neuen Folienverpackungen fortgesetzt und ein neu-
er Flllvorgang eingeleitet. Zur Vermeidung einer
strenden Unterbrechung im Antransport des abzu-
packenden Materials ist es aus der GB-A-20 46
711 bekannt, mit einem Beschleunigungsband zu
arbeiten. Das aus dieser Druckschrift bekannte Ver-
fahren ist geeignet zum Abpacken von Kartonagen.
Die Kartonagen werden von einem ersten FGrder-
band auf ein daran anschliefendes, mit kleinerer
Transportgeschwindigkeit bewegtes Transportband
ibergeben. Dabei werden die Kartonagen schup-
penfdrmig aufeinander abgelegt. Nachdem eine
vorgegebene, in einem Verpackungsbehélter abzu-
packende Anzahl an Karionagen auf dem Trans-
portband aufliegt, wird das Transportband be-
schleunigt und die schuppenfdrmig Ubereinander
liegenden Kartonagen mit hoher Geschwindigkeit
im freien Fall in den Verpackungsbehélter einge-
fihrt. Dieses Verfahren ist fUr Folienverpackungen
mit nicht lagefixiertem Gut ungeeignet. Aufgrund
der hohen Aufpraligeschwindigksiten im Verpak-
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kungsbehilter wirde das Fllgut verrutschen, so
daB eine hohe Fiilldichte nicht erreichbar wére. Bei
empfindlichem Fligut, z. B. brlichigen Chips, kann
es ferner zu einer Beschiddigung des Flliguts kom-
men.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemiBe Verfahren so auszubilden, da8 ein
dichtes und flillgutschonendes Abpacken der Fo-
lienverpackungen mdglich ist, und zwar bei hoher
Leistung ohne stSrende Unterbrechung im Anirans-
port der Folienverpackungen. Ferner besteht die
Aufgabe, eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens anzugeben.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB die Folienverpackungen ohne Uberlappung in
Reihe hintereinander flachliegend auf einem FG&r-
derband herangeflhrt und auf ein mit geringerer
Transportgeschwindigkeit angetriebenes Zwischen-
band Ubergeben werden unter Bildung eines Beu-
telstrangs aus schuppenfdrmig aufeinanderliegen-
den Folienverpackungen, daB das Zwischenband
nach Aufnahme einer vorgegebenen, dem Verpak-
kungsbehdlter zugeordneten Anzahl von Folienver-
packungen kurzzeitig beschleunigt wird, wobei ein
Beutelstrangabschnitt mit nachfolgender Licke
ausgebildet wird, daB der Beutelstrangabschnitt
iber den bogenférmigen F&rderstreckenabschnitt
in den Verpackungsbehdlter eingeflihrt wird und
daB nach Beendigung des Flilvorganges wihrend
des durch die Liicke vorgegebenen Zeitintervalls
das Umlenkelement aus dem Verpackungsbehilter
herausgezogen, der Verpackungsbehditer abtrans-
portiert und das Umlenkelement in einen nachfol-
genden leeren Verpackungsbehilter eingesetzt
wird. Erfindungsgem#B hat das Schuppen der Fo-
lienver packungen den.doppeiten Effekt, daB zum
ginen ohne Leistungsminderung die Transporige-
schwindigkeit und die daraus resultierenden StoB-
krifte am Ende der F&rderstrecke verkleinert wer-
den und daB zum anderen die Folienverpackungen
sich im Verpackungsbehdlter selbst flhren. Eine
Zwischensortierung in einem Magazin entfélit also.
Wihrend bei den bekannten Verfahren (GB-A-20
46 711) das abzupackende Material mit undefinier-
ter Geschwindigkeit gegen den Behlterboden des
Verpackungsbehilters gestoBen wird, und zwar
ohne vorder- und rlickseitige Flhrung, werden die
abzupackenden Folienverpackungen erfindungsge-
mip mit gezielter Fdrdergeschwindigkeit bis zum
Boden des Verpackungsbehiiters transportiert, wo-
bei sie vorderseitig sowie riickseitig abgestlizt
sind, so daB sich das gleichmiBig in der Verpak-
kung verteilte Gut nicht einseitig verlagern kann.
Auf diese Art und Weise ist eine dichte Flllung des
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Verpackungsbehélters mit Folienverpackungen ge-
wihrleistet, ohne daB dabei der Inhalt der Folien-
verpackungen schédlichen Druckbelastungen aus-
gesetzt wird.

Glnstig auf den Fullvorgang des Verpackungs-
behiliers mit Folienverpackungen wirkt sich aus,
wenn der Verpackungsbehélter allein durch die in
den Behdlier geférderten Folienverpackungen vor-
geschoben wird. Dabei sollte der Verpackungsbe-
hilter auf einer ortsfesten Unterlage verschoben
werden kdnnen. In einem solchen Fall wird mit
zunehmender Flllung das Gewicht des Verpak-
kungsbehditers gréBer und der S taudruck entspre-
chend groBer. Dies ist glinstig, weil bei erst weni-
gen in den Verpackungsbehilter singefiillten Ver-
packungen der Staudruck mdglichst kiein sein soll,
weil sonst die Gefahr besteht, daB die einzelne
Folienverpackung zu sehr zusammengedriickt wird
und dann das Fullgut beschidigt werden kdnnte.
Wenn jedoch viele Verpackungen im Verpackungs-
behilter sind, ist ein groBes elastisches Polster
vorhanden, das ein zu starkes Zusammenpressen
einer einzelnen Folienverpackung kompensiert.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine zur
Durchflinrung des Verfahrens gesignete Vorrich-
tung - mit Transportbahn flir Verpackungsbehilter,
im wesentlichen horizontal verlaufendem Fdrder-
streckenabschnitt mit iragenden Transportmitteln
fir das Zufiihren von Folienverpackungen, an den
horizontalen Frderstreckenabschnitt anschliefen-
den bogenfdrmigen Frderstreckenabschnitt mit
auf der Bogeninnenseite angeordnetem unteren
Transportband und auf der Bogenaufienseite ange-
ordnetem oberen Transportband, zwischen denen
die Folienverpackungen einklemmbar sind, wobei
das obere Transportband an einer Ubergabestelle
zum horizontalen F&rdersireckenabschnitt Uber
sine Umlenkrolie sowie an einem vertikalen Endab-
schnitt iber ein Umlenkelement geflhrt ist, das in
den Verpackungsbehilier einfiihrbar ist. Diese Vor-
richiung ist erfindungsgemaB dadurch gekenn-
zeichnet, daB der horizontale F&rderstreckenab-
schnitt ein Fdrderband flr die Zufuhr von Folien-
verpackungen sowie ein daran anschliefendes, tie-
fer liegend angeordnetes und mit geringer Trans-
portgeschwindigkeit angetriebenes Zwischenfdrder-
band aufweist, wobei die Folienverpackungen chne
Uberlappung in Reihe hintereinander flach liegend
auf dem F&rderband heranfiihrbar und auf dem
Zwischenfrderband schuppenf&rmig unter Bildung
gines Beutelstrangs ablegbar sind und daf das
ZwischenfSrderband kurzzeitig auf eine héhere Ge-
schwindigkeit umschalibar ist, wobei eine Liicke im
Beutelstrang ausbildbar ist. Vorzugsweise ist die
Umlenkrolie des oberen Transportbandes h&hen-
verstelibar angeordnet. Eine weitere vorteilhatte
Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB das obere Transporiband Uber einen
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Bandspeicher und ein in Bandiaufrichtung verstell-
bares Umlenkelement geftihrt ist. - Der Ubergang
von der Flillung eines Verpackungsbehditers auf
den n#chsten leeren Verpackungsbehdlter ge-
schieht in der Weise, daB beim Ubergang von der
Férderstrecke mit den einzeln gefdrderten Folien-
verpackungen zu der F&rderstrecke, wo die Schup-
pung stattfindet, durch schnel lere bzw. langsamere
F8rderung eine Llicke geschaffen wird. Sobald die
Llicke am Verpackungsbehéiter ankommt, ist es
mdglich, den vollen Verpackungsbehiiter durch ei-
nen leeren Verpackungsbehalter zu ersetzen. Das
kann beispielsweise dadurch geschehen, daB das
die im Verpackungsbehélter gebildete Stapelstelle
{iberfassende Umienkelement des bogenf&rmigen
FSrderstreckenabschnitts  in  Bandlaufrichtung
zurlick- und dann beim neuen Behdlter wieder vor-
gestellt wird. Diese Art des Ubergangs ist dann
erforderlich, wenn der Verpackungsbehditer nur in
der Ebene seiner Aufstandsfléiche verschoben wer-
den kann. Sofern der Verpackungsbehilier heb-
und senkbar ist, ist diese Art des Ubergangs nicht
erforderlich. Wenn gleichwoh! das Umlenkelement
auch dann noch in Bandlaufrichfung verstellbar ist,
dann ist dies deshalb sinnvoll, um eine Anpassung
an unterschiedlich hohe Verpackungsbehiliter vor-
nehmen zu k&nnen. Zur Aufrechterhaltung der
Bandspannung sollite das obere Transportband des
bogent&rmigen Fdrderstreckenabschnitts durch ei-
nen Bandspeicher laufen. Der Bandspeicher kom-
pensiert dann die sich durch die Verstellung des
Umienkelements oder durch unterschiedliche Bela-
dungsh6he des bogenférmigen Fdrderbandab-
schnittes sich ergebende, unterschiedliche Band-
ldngen im Bersich der bogenférmigen Fihrung.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausfiihrlicher erldutert. Die einzige Figur
zeigt in schematischer Darsteliung eine Vorrichtung
zum Einbringen von mit nicht lagefixiertem Gut
geflliten flexiblen Folienverpackungen in einen
Verpackungsbehilter. Bei den Folienverpackungen
handelt es sich im Ausfiihrungsbeispiel um Flach-
beutel, die mit einem riesel- oder flieBfdhigen Flll-
gut geflilt sind.

Die Vorrichtung umfaBt zwischen einer in der
Figur nicht dargesteliten Flll- und VerschlieBma-
schine zum Abflillen des Flllgutes in Flachbeutel
und der in Form eines quaderfdrmigen, oben offe-
nen Faltkarions 1 dargesteliten Verpackungsbehal-
ters drei charakteristische Fdrderstreckenabschnitte
2,34 '

Der Fdrderstreckenabschnitt 2 verlduft in der
Horizontalen und besteht aus einem endlosen For-
derband 5, auf das die von der Fiill- und Ver-
schlieBmaschine gefiiliten Beute! 6 mit gleichm&Big
verteiltem Flllgut flach und in Reihe hintersinander
abgelegt werden. An das Fdrderband 5 schiieft
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sich im zweiten F@rderstreckenabschnitt 3 ein wei-
teres, ebenfalls horizontal, aber etwas tiefer liegen-
des Fdrderband 7 an. Dieses Fdrderband 7 hat
eine geringere Transporigeschwindigkeit als das
Férderband 5. Aufgrund der unterschiedlichen For-
dergeschwindigkeiten der beiden Binder 5, 7 wer-
den die Flachbeutel 6 an der Ubergangsstelle vom
Band 5 auf das Band 7 geschuppt. Durch kurzfristi-
ges Umschalten auf eine hdhere Geschwindigkeit
kann in dem geschuppten Beutelstrang 8 eine Lik-
ke gebildet werden.

Der Transporistreckenabschnitt 4 fiihrt aus der
Horizontalen in die Vertikale. Er umfaBt ein an der
Bogeninnenseite angeordnetes Transportband 9,
das unverdnderlich durch eine nicht dargestelite
Fuhrung gefiihrt wird. Auf der BogenauBenseite ist
ein zweites Transportband 10 vorgesehen, das am
Anfang des Transportstreckenabschnittes 4 Uber
eine in der H&he gegeniliber dem Transportband 9
verstellbare Umienkrolle 11 und am Ende des
Transporistreckenabschnittes 4 Uber der Stapelstel-
le 1 Uber ein nicht ndher dargestelltes Umienkele-
ment 12, das eine geringe H&he hat und in Band-
laufrichtung verstelibar ist, gefiihrt ist. Zwischen
der Umlenkrolie 11 und dem Umlenkelement 12
erhilt das Band seine Flhrung durch das an nicht
dargesteilten Stau- und FUhrungsmittein ab ge-
sttzte Band 9, indes es sich auf diesem Band 8,
unter Einklemmen der im F&rderstreckenabschnitt
4 gefSrderten Beutel 13, abstlitzt. Das Band 10
Iduft iber weitere Umlenkrollen 14 bis 17, von
denen die Umlenkrolle 17 mittels einer nicht darge-
steliten Feder das Band 10 unter Spannung hélt.
Die Rolle 17 bildet den Bandspeicher.

Das Ende des Bandes 10 reicht bis in den
Karton 1 hinein. Gegen den Karton 1 wirkt in Rich-
tung des Pfeils 18 eine Kraft, z. B. die Reibkraft
des auf einer Unterlage abgestitzten Kartons 1, die
aber ein Zurlickweichen (verschieben auf der Un-
terlage) des Kartons 1 entgegen der Richtung des
Kraftpfeils zul4dBt.

Das Fiillen des Kartons 1 erfolgt auf folgende
Art und Weise:

Die einzein in Reihe hintereinander und flach-
liegend bei gleichm#Big verieiltem Flligut ankom-
menden Flachbeutel 6 werden beim Ubergang auf
die Fdrderstrecke 3 wegen der geringeren Férder-
geschwindigkeit, wie bereits erldutert, geschuppt.
Dadurch wird die Durchsatzleistung nicht vermin-
dert, wohl aber die Transportgeschwindigkeit.

Nach einer bestimmten Anzahi von Beuteln 6,
die beispielsweise in einen Karton 1 hineinpassen,
wird das Band 7 beschieunigt, so daB der Beutel-
strang 8 durch Bildung einer Liicke von dem n&ch-
sten Beutelstrang abgesetzt wird. Sobald der Beu-
teistrang 8 in den abschiissigen Forderstreckenab-
schnitt 4 gelangt, werden die Beutel von den bei-
den Bindern 9, 10 beidseitig eingeklemmt. Da-
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durch erhalten sie auch auf der abschiissigen F&r-
derstrecke eine definierte FSrdergeschwindigkeit.
Ferner wird dadurch gew3hrleistet, daB die gleich-
migige Verteilung des Fllligutes in den Beuteln
erhalten bleibt. Dieses Eingeklemmtsein der Beutel
geht auch dann nicht verloren, wenn der einzelne
Beutel aus dem Wirkungsbereich des Bandes 9
gerit, weil beim ersten Beutel die Stirnwand des
Kartons 1 die Fiihrung Ubernimmt und dann die
weiteren, geschuppten Beutel. Die Beutel 13 wer-
den auch nach Verlassen des Bandes 9 mit defi-
nierter Férdergeschwindigkeit gefdrdert, weil sie
bis zum Erreichen ihrer Endlage unter der Wirkung
des zweiten Férderbandes 10 stehen. Da das zwei-
te Fdrderband 10 nicht nachgiebig abgestltzt ist,
{iben die in den Karton 1 gefdrderten Beutel einen
der Kraftrichtung 18 entgegengerichteten Druck
aus, so daB der BehZlter mit dem Fortschritt der
Fiillung gegen die in Richiung des Pfeils 18 wir-
kende Kraft auf seiner Unterlage verschoben wird.
Im einfachsten Fall kann der Karton auf einer Gleit-
bahn abgestellt sein, so daB der Druck ausreichen
mufB, um den Karton 1 in Bewegung zu setzen.
Reicht der Druck nicht aus, oder wirde der Druck
flir das Flllgut zu groB sein, kann auf den Behilter
zusitzlich eine in Bewegungsrichtung wirkende
Kraft ausgelibt werden.

Sobald der Karton 1 mit Flachbeuteln gefiilit
ist, wird die Liicke zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Strdngen 8, 13 ausgenutzt, um das Um-
lenkelement 12 aus dem Karton 1 herauszuziehen
und in den nachfolgenden Verpackungsbehdlter
wieder einzuflhren.

Anspriiche

1. Verfahren zum Einbringen von mit nicht la-
gefixiertem Gut gefiillten flexiblen Folienverpackun-
gen, insbesondere mit riesel- oder flieBfdhigem Gut
gefiillten Flachbeuteln, in Verpackungsbehélter, bei
dem ein Beutelstrang aus schuppenférmig aufein-
anderliegenden Folienverpackungen (6) horizontal
herangefiihrt und Uber einen bogenfSrmigen FGr-
derabschnitt (4) vertikal in den Verpackungsbehil-
ter (1) eingefiihrt wird, der an einer Stirnwand be-
ginnend gefllit wird,
wobei der Beutelstrang (8) im bogenfdrmigen For-
derabschnitt (4) zwischen Transportbdndern (9, 10)
gehalten wird und im Verpackungsbehilier (1) jede
Folienverpackung an einem in den Verpackungsbe-
hilter eintauchenden Umlenkelement (12) des bo-
genférmigen Fdrderabschnitts (4) anliegt und wo-
bei der Verpackungsbehilter (1) unter der Druck-
wirkung der eingeflihrten Folienverpackungen vor-
geschoben wird,
dadurch gekennzeichnet, dag die Folienverpak-
kungen (6) ohne Uberlappung in Reihe hintereinan-
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der flachliegend auf sinem Fdrderband (5) heran-
geflihrt und auf ein mit geringerer Transportge-
schwindigkeit angetriebenes Zwischenband (7)
libergeben werden unter Bildung eines Beutel-
strangs aus schuppenfdrmig aufeinanderliegenden
Folienverpackungen, daB das Zwischenband (7)
nach Aufnahme einer vorgegebenen, dem Verpak-
kungsbehilter (1) zugeordneten Anzahl von Folien-
verpackungen kurzzeitig beschleunigt wird, wobei
ein Beutelstrangabschnitt (8) mit nachfolgender
Liicke ausgebildet wird, daB der Beutelstrangab-
schnitt (8, 13) Uber den bogenférmigen FSrder-
streckenabschnitt (4) in den Verpackungsbehilter
(1) eingeflhrt wird und daB nach Beendigung des
Fillvorganges wahrend des durch die Licke vorge-
gebenen Zeitintervalls das Umlenkelement (12) aus
dem Verpackungsbehilter (1) herausgezogen, der
Verpackungsbehilter (1) abtransportiert und das
Umienkelement (12) in einen nachfolgenden leeren
Verpackungsbehélter eingesetzt wird.

2. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, - mit
Transportbahn fiir Verpackungsbehilter (1),

im wesentlichen horizontal verlaufendem F&rder-
streckenabschnitt (2, 3) mit tragenden Transport-
mitteln fir das Zuflihren von Folienverpackungen
(6),

an den horizontalen F&rderstreckenabschnitt (2, 3)
anschlieBenden bogenidrmigen Férderstreckenab-
schnitt (4) mit auf der Bogeninnenseite angeordne-
tem unteren Transportband (9) und auf der Boge-
nauBenseite angeordnetem oberen Transportband
(10), zwischen denen die Folienverpackungen ein-
klemmbar sind,

wobei das obere Transportband (10) an einer Uber-
gabestelle zum horizontalen Fdrderstreckenab-
schnitt {iber eine Umienkrolie (11) sowie an einem
vertikalen Endabschnitt Uber ein Umlenkelement
(12) geflihrt ist, das in den Verpackungsbehdlier (1)
einfiihrbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der
horizontale Fdrderstreckenabschnitt (2, 3) ein For-
derband (5) flir die Zufuhr von Folienverpackungen
(6) sowie ein daran anschlieBendes, tiefer liegend
angeordnetes und mit geringerer Transporige-
schwindigkeit angetriebenes Zwischenfdrderband
(7) aufweist,

wobei die Folienverpackungen (6) ohne Uberlap-
pung in Reihe hintereinander flach liegend auf dem
Férderband (5) heranflihrbar und auf dem Zwi-
schenf&rderband (7) schuppenfdrmig unter Bildung
eines Beutelstrangs (8) ablegbar sind und

daB das ZwischeniGrderband (7) kurzzeitig auf eine
héhere Geschwindigkeit umschaltbar ist, wobei
eine Licke im Beutelstrang (8) ausbildbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Umlenkrolle (11) des oberen
Transporibandes (10) hdhenverstelibar angeordnet
ist.
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4, Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, da das obere Transpori-
band (10) {iber einen Bandspeicher (17) und ein in
Bandlaufrichtung verstellbares Umlenkelement (12)
gefihrt ist.
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