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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erstellung
einer Packungseinheit nach dem Oberbegrifi des
Patentanspruchs 1, eine Anlage zur Erstellung einer
Packungseinheit nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 11 und eine nach dem Verfahren bzw. mittels
der Anlage erstellbare Packungseinheit nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 26.

In industrialisierten Landern werden Produkte des
taglichen Bedarfes wie Lebensmittel in der Art des
sogenannten "non problem food", Reinigungsmittel und
Kosmetika Uberwiegend in Fabriken hergestellt oder
verarbeitet, in Packungen abgefllt und in Packungsein-
heiten, die eine Vielzahl von Packungen enthalten, an
den Einzelhandel geliefert.

Wahrend langer Ze_t wurden die meisten dieser
Produkte in Dosen aus Blech oder laminiertem Karton,
in verhaltnismassig soliden Schachteln aus Holz, Blech
oder Kunststoff oder in Glasbehaltern angeboten;
einige wenige Produkte wurden schon fraher in Beutel-
oder Tutenpackungen verkauft. Im Bestreben, die aus
Packungsmaterial anfallende Abfallmenge zu vermin-
dern und gleichzeitig die beim Endverbraucher nicht
sonderlich beliebten Mehrweggebinde zu vermeiden,
bemtlht man sich seit einiger Zeit, Dosen, Schachteln
und Glasbehalter durch leichte Packungen zu ersetzen.
Solche Packungen sind im allgemeinen als Einwegge-
binde und daher als Wegwerfgegensténde gedacht und
dienen héaufig als Nachfillpackungen, wobei mit ihrem
Inhalt friher erworbene Behélter, beispielsweise aus
Glas oder Kunststoff, nachgeflillt werden, die im
Gebrauch praktischer und im Anblick asthetischer sind
als die Nachfillpackungen. Noch wird eine betrachtli-
che Vielfalt von Produkten in Schachteln verkauft, und
far gewisse heikle Produkte, insbesondere Konditorei-
waren des héheren Preissektors, lassen sich verhaltnis-
massig aufwendige Packungen wohl nie ganz
vermeiden. Viele Nahrungsmittel, Reinigungsprodukte
und Kosmetika, welche aus Pulvern, Granulaten,
Pasten, Fllssigkeiten sowie aus Gemischen derselben
bestehen kénnen, werden aber heute zunehmend in
Beuteln angeboten. Solche Beutel kénnen aus Papier
oder Folienmateriel bestehen, beispielweise aus Kunst-
stoff- oder Aluminiumfolien oder auch aus laminierten
Folien.

Alle Packungen weisen einen Bodenteil und einen
Uber einen Mantel mit dem Bodenteil verbundenen
Kopfteil auf. Herkdmmliche Packungen aus Karton sind
meist quaderférmig, kénnen sich aber auch keilférmig
zum Koptfteil hin verjiingen. Die beutelartigen Packun-
gen kénnen ganz verschieden sein. Bei enveloppenfér-
migen Packungen, beispielweise fiir trockene
Suppenkonzentrate, sind sowohl Bodenteil wie auch
Kopfteil zu einer Kante degeneriert, wahrend der Man-
tel aus zwei seitlich verschweissten Mantelflachen
besteht; solche Packungen kénnen nur eine liegende
Stellung einnehmen. Andere Beutel sind eher tutenartig
oder flaschendhnlich und weisen ein Bodenteil auf,
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wobei das Kopfteil haufig durch eine Kante gebildet
wird. Solche Packungen kénnen auf ihren Bodenteilen
stehen und lassen sich beim Liegen keilartig verformen.
Das Bodenteil ist oft als Faltboden gestaltet, damit die
geleerten Packungen platzsparend entsorgt werden
kénnen. Die Bodenteile weisen meist langliche, annah-
rend rechteckige oder ovale Formen auf, so dass sich
auch aus einem nahtlos umlaufenden Mantel zwei
breite Seitenflachen ergeben, auf welchen die Packun-
gen eine stabile=liegende Stellung einnehmen kdnnen.

ie eingangs erwahnt, werden Packungen jeder Art
dem Einzelhandler in Packungseinheiten geliefert,
wobei jede Packungseinheit einen Behalter mit einer
Vielzahl Packungen umfasst. Die Behalter k&énnen
Formstlcke aus Holz, Metall oder Kunststoff oder Falt-
sticke, meist aus Karton sein; am haufigsten sind
Behalter aus Karton mit Deckeln, die aufsetzbar oder
am Behalter angeformt sind.

Beim Erstellen, der Packungseinheiten wird meist
s0 vorgegangen, dass man die Packungen einzeln oder
in Reihen aus der Produktion oder aus einem Zwi-
schenlager zuftihrt, sie in einer Gruppierungsstation zu
Gruppen vereinigt und dann in Gruppen einer Ladesta-
tion zufahrt. Die Behalter werden ebenfalls der Ladesta-
tion zugefihrt, wobei insbesondere Behalter aus Karton
haufig erst in der Anlage erzeugt werden, sei es, dass
man aus Endlosmaterial oder Platten Zuschnitte
erzeugt oder fertige Zuschnitte zufiihrt, diese faltet und
ggfs durch Stec’°en, Heften oder Kleben Teile der
Zuschnitte aneinander befestigt. Auch Veredelungsvor-
gange wie Bedrucken oder Perforieren kénnen inner-
halb der Anlage durchgefihrt werden.

Wie eingangs erwahnt, werden Packungen und
Packungseinheiten in sehr grossen Stlickzahlen herge-
stellt. Weil es sich dabei meist um einmalig gebrauchte
Wegwerfartikel handelt, ist es von héchster Wichtigkeit,
dass 6kologisch und 6konomisch zugleich vorgegangen
wird. Das bedeutet, dass nicht nur die Packungen an
und far sich mit wenig Packungsmaterial hergestellt
werden missen, sondern dass auch fir die Behalter
méglichst wenig Material verbraucht wird; die Packun-
gen missen also in den Behaltern so raumfiillend wie
méglich angeordnet werden, und die Behélter sollten
vorzugsweise aus preisginstigem und wenn méglich
rezykiiertem Material gefertigt werden, ohne ihr anspre-
chendes Aussehen zu verlieren. Um den Platzbedarf
und die Investitionskosten in den die Packungseinheiten
herstellenden Betrieben zu minimalisieren, sollten aus-
serdem die Anlagen in geringstmdglicher Zeit die
grésstmdgliche Anzahl Packungseinheiten erstellen.
Ein weiteres Problem bei der Erstellung von Packungs-
einheiten besteht darin, dass der Wunsch besteht, Pak-
kungen verschiedenster Gréssen und Formen in einer
Anlage zu verarbeiten. Dies bedeutet, dass die Anlagen
in einfacher Weise umristbar sein sollten, damit sie an
die unterschiedliche Packungen anpassbar sind.

Wenn auch einzelne der oben beschriebenen Pro-
bleme annahernd gelést sind, so sind doch weder ein
Verfahren noch eine Anlage bekannt, mit welcher die
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Gesamtheit der Schwierigkeiten behoben ist. Vorbe-
kannte Anlagen eignen sich entweder fur quaderfér-
mige Packungen, die stehend oder liegend in
gestapelten Gruppen in mehreren Schichten in die
Behalter gelangen, oder fur beutelartige, keilférmig
deformierbare Packungen, die stehend in Gruppen zu
nur einer Schicht in die Behélter eingebracht werden.
Ein weiteres Problem besteht in der Langsamkeit der
Anlagem, da bei der Zufuhr der Packungen, insbeson-
dere bei getakteter Bewegung, gewisse Geschwindig-
keiten nicht Gberschritten werden kdnnen.

Die Aufgaben der Erfindung werden somit darin
gesehen, ein Verfahren der eingangs genannten Art
und eine Anlage der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit welchen aus Packungen verschiedenster Arten
und Gréssen in 6kologischer und ékonomischer Weise
Packungseinheiten erstellt werden kénnen, sowie eine
verbesserte Packungseinheit der eingangs genannten
Art vorzuschlagen, welche nach dem Verfahren bzw.
mittels der Anlage erzeugbar ist.

Diese Aufagben werden erfindungsgemass durch
die Merkmale der kennzeichnenden Teile der unabhan-
gigen Patentanspriche 1, 11 und 26 gelést. Vorteilhafte
Weiterbildungen und bevorzugte Ausfihrungsbeispiele
werden durch die Merkmale der kennzeichnenden Teile
der jeweiligen abhéngigen Patentanspriche definiert.

Durch das erfindungsgemasse Verfahren wird die
Bildung einer Gruppe aus Packungen beschleunigt, da
die Packungen nicht nur von einer, sondern von zwei
einander gegenlberliegenden Seiten zugefihrt wer-
den; man erreicht dies durch Aufteilung der Packungen,
die durch den Packungsférderer zugefiihrt werden, auf
zwei Packungsférdereinheiten. Die wie (blich in hinter-
einander laufenden Reihen zugefihrten Packungen
werden von den beiden Packungsférdereinheiten bzw.
den ihre Enden bildenden Taktférderern entweder
gleichzeitig oder abwechselnd, aber in kurzen zeitlichen
Absténden der entstehenden Gruppe beigefugt. Aus
zwei gleichzeitig oder in kurzem zeitlichen Abstand
zugeflirhten Reihen der beiden Taktférder entsteht
jeweils eine Schicht der Gruppe. Weitere Reihen wer-
den nicht neben die erstzugefiihrten Reihen sondern
auf diese hinauf angeordnet. Die Bildung eines Pak-
kungsstapel, d.h. die Bildung einer Gruppe durch Auf-
einanderlegen von Packungen, ist zwar bei der
Verarbeitung schachtelférmiger Packungen bekannt,
nicht aber bei der Verarbeitung beutelartiger Packun-
gen, die bisher stehend in Gruppen vereinigt worden
sind. Die Packungen sind im Packungsstapel liegend
angeordnet, und Packungen der beiden Packungsfér-
derer sind durch die neue Art der Zufuhr im entstehen-
den Packungsstapel gegenparallel angeordnet; der sich
daraus ergebende zusétzliche Vorteil bei der Verarbei-
tung for keilartige oder keilartig verformbarer Packun-
gen wird weiter unten beschrieben. Der Packungsstapel
wird wahrend des Stapelns takiweise abgesenkt, so
dass die Art der Stapelung fur alle Packungen gleich ist,
unabhéngig davon ob sie im fertigen Packungsstapel
unten oder oben angeordnet sein werden. Der fertige
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Packungsstapel wird dann um 90 grad gedreht, und
soweit verschoben, dass er sich Gber dem Behalterpfad
befindet. Dann wird in den Behalter eingebracht. Das
Drehen eines Packungsstapels ist zwar fir Packungen
aus quaderférmigen Schachteln vorbekannt, jedoch
nicht in Anlagen, die auch zur Verarbeitung von fiir Beu-
telpackungen benutzt werden, welch letztere bisher
nicht liegend zu mehrschichtigen Packungsstapeln son-
dern stehend zu einschichtigen Gruppen zusammenge-
fahrt wurden.

Wie schon erwéhnt, werden die Packungen in Rei-
hen zugefihrt, wobei eine Reihe auch aus nur einer
Packung bestehen kann.

Die Packungen kénnen auf ihren Bodenteilen ste-
hend zugefiihrt und durch Kippen gestapelt werden.

Sie kénnen aber auch auf Flachen ihrer Mantel lie-
gend zugefiihrt und durch Schieben gestapelt werden.

Das Stapeln kann dadurch erfolgen, dass dabei die
Packungen in Richtung der Endbereiche der Packungs-
férdereinheiten bewegt werden.

In einer anderen Variante werden die Packungen
zum Stapeln quer zu den Endbereichen der Packungs-
férdereinheiten bewegt.

Die Behalter werden, wie schon erwéhnt, Ublicher-
weise mit einem Deckel versehen. Zu diesem Zweck
kann tber einen Deckelpfad ein Deckel so zugefiihrt
werden, dass er sich Uber dem Einheitspfad befindet,
langs welchem sich die fertige Packungseinheit bewegt.
Der Deckel kann in Ublicher Weise durch Stecken, Kle-
ben oder Heften am Behélter befestigt werden.

Verwendet man als Behalter einen Faltbehalter,
ggfs. mit einem angeformten Deckel, so kann der
Behalter auf dem Behalterpfad gebildet werden, entwe-
der aus einem Endlosmaterial von einer Rolle oder aus
Platten, aber auch aus schon konfektionierten Zuschnit-
ten. Die Fertigstellung des Behalters erfolgt durch Fal-
ten und ggfs durch Stecken, Kleben oder Heften.

Separate Faltdeckel, die auf die Behélter aufsetz-
bar sind, werden in gleicher Weise wie entsprechende
Behalter hergestellt.

Deckel und Behalter aus Karton kénnen im Laufe
ihrer Fertigung auch durch Bedrucken und Einarbeitung
von Vorfalzungen oder Vorperforationen veredelt wer-
den.

Die Lage der Packungen im Packungsstapel quer
zu ihren Bodenteilen kann wahrend der Stapelung
gesteuert werden. Dies ist insbesondere beim Stapeln
von keilférmigen oder keilférmig verformbaren Packun-
gen, im wesentlichen also bei Beuteln, zweckméssig.
Die Steuerung kann namlich so erfolgen, dass die Pak-
kungen einer Schicht nicht nur gegenparallel und sich
mit ihren Kopfteilen berihrend, sondern sich minde-
stens mit den Bereichen ihrer Kopfteile berlappend im
Packungsstapel angeordnet sind; dadurch erhalt man
eine besonders vorteilhafte weil ann&hernd raumfull-
lende Anordnung.

Die erfindungsgemasse Anlage ist zur Durchfth-
rung des oben beschriebenen neuen Verfahrens
bestimmt. Der kontinuierlich arbeitende Packungsférde-
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rer verzweigt sich in zwei Packungsférdereinheiten,
deren Enden als Taktférderer ausgebildet sind, auf wel-
chen die Packungen symmetrisch, im allgemeinen spie-
gelbildlich, der als Stapelstation ausgebildeten
Gruppierungsstation zugefthrt werden. Pro zeiteinheit
I6nnen also bei gleicher Geschwindigkeit der Taktférde-
rer doppelt soviele Packungen zugefiihrt werden wie
bei Anlagen mit nur einem Taktférderer.

Vorbekannte Anlagen zum Verarbeiten von quader-
férmigen oder enveloppenférmigen Packungen weisen
einen Stapelschacht auf, in welchem ein Packungssta-
pel aus liegenden Packungen erzeugt wird; der Stapel-
schacht wird dann in eine andere Lage verschwenkt,
der Packungsstapel aus dem Stapelschacht entfernt
und in den Behalter eingebracht, wahrend der Stapel-
schacht in seine urspringliche Lage zurtickgeschwenkt
wird; der gesamte Vorgang ist verhaltnisméssig zeitrau-
bend und die Umkehrung der Stapelschachtbewegung
ungunstig. In vorbekannten Anlagen zur Verarbeitung
von Beuteln werden die Beutel nicht liegend gestapelt,
sondern stehend zu Gruppen zusammengefuhrt und so
in den Behalter eingebracht; auf diese Weise wird
natdrlich der Platz in den Behéltern schlecht ausge-
nitzt. Die erfindungsgemasse Anlage erlaubt nicht nur
eine rasche, weil zweiseitig belieferte Stapelung ohne
allzuhohe Zufuhrgeschwindigkeiten, sondern die Erzeu-
gung raumfiillender Stapel auch aus keilférmigen bzw.
keilférmig verformbaren Packungen, die neu ebenfalls
in dem an sich bekannten Stapelschacht gestapelt wer-
den. Im Gegensatz zu vorbekannten Anlagen weist nun
die erfindungsgemasse Anlage nicht nur einen Stapel-
schacht sondern vier gleiche Stapelschachte auf, die
zusammen ein Stapelkreuz mit gleichen Kreuzarmen
und einem Kreuzmittelteil bilden. Das Stapelkreuz ist
taktweise um seine Hauptachse drehbar, so dass im
Turnus jeder Stapelschacht wahrend eines Taktes oben
liegt und eine Beschickungsstellung einnimmt, wahrend
des darauffolgenden Taktes seitlich liegt und eine Ent-
leerungsstellung einnimmt, um dann wéahrend der fol-
genden beiden Takie eine untere und eine seitliche
Pausenstellung einzunehmen. Durch das erfindungsge-
masse Stapelkreuz erhalt man einen bewegungsmas-
sig und =zeitlich stark verbesserten Ablauf des
Stapelvorganges in der Stapelstation, da man die
Reversierung der Stapelschachtbewegung vermeidet
und mit dem Stapeln eines weiteren Stapels sofort
beginnen kann und nicht auf die Rlickkehr des Stapel-
schachtes aus der Entleerungsstation warten muss.
Der Stapelschacht weist Mittel auf, um den entstehen-
den Packungsstapel wahrend des Stapelns taktweise
abzusenken, damit, wie schon erwéhnt, alle Packungen
unter gleichen Bedingungen gestapelt werden kénnen;
bei allen leichten und daher nicht sehr soliden Packun-
gen, vor allem aber bei beutelférmigen Packungen und
insbesondere wenn deren Inhalt flissig ist, muss nam-
lich vermieden werden, die zuerst dem Packungsstapel
zugefihrten Packungen gewissermassen in den Sta-
pelschacht herunter zu werfen, da sie dabei beschéadigt
werden kénnten.
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Die Stapelschachte sind im allgemeinen so ausge-
bildet, dass sie durch zwei einander gegeniiberliegende
Langswandungen begrenzt sind, welche in der Beschik-
kungsstellung vertikal und in der Entleerungsstellung
horizontal gerichtet sind.

Im weiteren kann der Stapelschacht durch zwei ein-
ander gegentberliegende Querwandungen begrenzt
sein, welche in jeder Stellung des Stapelschachtes ver-
tikal gerichtet sind.

Ein bevorzugtes Mittel zur Absenkung des Stapel-
schachtes wahrend des Stapels besteht darin, im die
Beschickungsstellung einnehmenden Stapelschacht
eine senkrecht zu den L&ngs- und Querwandungen
gerichtete Stapelplatte anzuordnen und die Stapelstat-
ion mit einer Plattenstellvorrichtung zu versehen, um
die Stapelplatte stufenweise bzw. taktweise aus einer
Aussenlage im Bereich der dusseren Enden Kreuzarme
in eine Innenlage angrenzend an den Kreuzmittelteil
abzusenken. Die Stapelplatte bildet wahrend des Sta-
pelns eine Aufnahmeflache fiir den Packungsstapel.

In entsprechender Weise kann im die Entleerungs-
stellung einnehmenden Schacht eine ebenfalls senk-
recht zu den Langs- und Querwandungen gerichtetet
Stapelplatte vorgesehen und die Stapelstation mit einer
weiteren Plattenstellvorrichtung versehen sein, um die
Stapelplatte aus einer Innenlage angrenzend an den
Kreuzmittelteil in eine Aussenlage im Bereich der aus-
seren Enden der Kreuzarme zu verschieben. Auf diese
Weise bildet die Stapelplatte eine seitliche Anschlagfla-
che flr den Packungsstapel und, zusammen mit ihrer
Plattenstellvorrichtung, die Gruppenverschiebungsvor-
richtung, durch welche der fertige Packungsstapel aus
der Stapelstation und in die Ladestation verschoben
wird.

In einer ersten bevorzugten Ausbildungsart der
Stapelplatte sind insgesamt zwei Stapelplatten vorge-
sehen, namlich eine erste, immer horizontale Stapel-
platte fir den die Beschickungsstellung einnehmenden
Stapelschacht und zweite, immer vertikale Stapelplatte
fur den die Entleerungsstellung einnehmenden Stapel-
schacht. Diese beiden Stapelplatten befinden sich nur
wéahrend der Erzeugung bzw. der Ausschiebung der
Packungsstapel in den Stapelschachten. Nach der
Beendigung des Stapelns bzw. des Ausschiebens des
Stapels werden die Stapelplatten mittels einer Platten-
schiebevorrichtung, die bei dieser Anordnung einen Teil
der Plattenstellvorrichtung bildet, aus ihren Wirkberei-
chen innerhalb der Stapelschachte in ihre Riickstellbe-
reiche ausserhalb der Stapelschachte zuriickgezogen.
Duch eine Drehung des Stapelkreuzes gelangt dann
der beschickte Stapelschacht in die Entleerungsstel-
lung und der entleerte Stapelschacht in die erste Pau-
senstellung. Die Stapelplatten werden mittels der
Plattenstellvorrichtung einschliesslich der Plattenschie-
beeinrichtung in ihre jeweiligen Ausgangsstellungen
verschoben, d.h. die horizontale Stapelplatte in den
nachsten die Beschickungsstellung einnehmenden Sta-
pelschacht und die vertikale Stapelplatte in den eben
gefillten und nun die Entleerungsstellung einnehmen-
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den Stapelschacht. Der Vorteil dieser Ausfuhrungsvari-
ante ist darin zu sehen, dass flr die vier Stapelschachte
nur zwei Stapelplatten benétigt werden.

Die zweite Ausfihrungsart der Stapelplatten
besteht darin, in jedem Stapelschacht eine Stapelplatte
zu befestigen, die sich zusammen mit dem Stapel-
schacht dreht. Man erspart sich bei dieser Ausfih-
rungsart die Plattenschiebeeinrichtungen, da die
Stapelplatten Stets innerhalb ihres Stapelschachtes
bleiben. Auch bei dieser Ausfiihrungsart sind nur zwei
Plattenstellvorrichtungen nétig, da diese, wie bei der
oben beschriebenen Ausfihrungsart, der Beschik-
kungsstellung und der Entleerungsstellung, nicht aber
den einzelnen Stapelschachten bzw. Stapelplatten
zugehoren. Die antriebsméssige Verbindung zwischen
den Stapelplatte und den Plattenstellvorrichtungen wird
zu diesem Zweck bei jeder Drehung des Stapelkreuzes
entkoppelt.

Bei der soeben beschriebenen Ausfiihrungsart
kann zur Verschiebung der Stapelplatte in jedem Sta-
pelschacht eine Scherenvorrichtung dienen, die zwi-
schen der Stapelplatte und dem Kreuzmittelteil
angeordnet ist.

Die Plattenstellvorrichtung kann fluidbetatigt sein.
Insbesondere werden die Stapelplatten der ersten Aus-
fihrungsart bevorzugt durch pneumatische Zylin-
der/Kolben-Einheiten betétigt.

Auch eine mechanische Betatigung der Platten-
stellvorrichtung ist denkbar. Besonders haufig werden
mechanisch betéatigte Plattenstellvorrichtungen far
Anordnungen mit der oben erwahnten Scherenvorrich-
tung benutzt.

Beide Antriebsarten erlauben es, dieselbe Platten-
stellvorrichtungen fiir verschiedene Stapelkreuze und
und ggfs verschiedene Stapelplatten zu verwenden, so
dass zur Anpassung an unterschiedliche Packungen
jeweils nur das Stapelkreuz und ggfs die Stapelplatten
ausgewechselt werden missen.

Es wurde bisher mehrmals erwéhnt, dass Vor-
gange in der Anlage nach der Erfindung takiweise
ablaufen. Diese Aussagen bedlrfen einer Erlauterung.
Die Zufuhr der Reihen der Packungen auf den Enden
der Packungsfordereinheiten, d.h den Taktférderen,
geschieht takiweise in einem ersten Takt, wobei die
Takte der beiden Packungsférdereinheiten in gewissen
Fallen um einen Halbtakt gegeneinander verschoben
sein kénnen. Sind die Takte der Packungsférdereinhei-
ten synchron, so werden jeweils gleichzeitig eine Reihe
der ersten Packungsférdereinheit und eine Reihe der
zweiten Packungsférdereinheit in den Packungsstapel
eingebracht, was sinnvoll ist, wenn es sich um quader-
férmigee oder ggfs enveloppenférmige Packungen han-
delt, die sich im Packungsstapel nicht Gberlappen
sollen. Sind die Takte der beiden Packungsférdereinhei-
ten um einen Halbtakt gegeneinander verschoben, so
werden abwechselnd Reihen der ersten und der zwei-
ten Stapelférdereinheit in den Packungsstapeleinge-
bracht; bei Packungen, die sich Uberlappen sollen,
muss dies so gemacht werden, bei Packungen, die sich
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nicht tberlappen sollen, kann es so gemacht werden. In
beiden Fallen bilden die Packungen je einer Reihe der
ersten und der zweiten Packungsférdereinheit jeweils
eine Schicht des Packungsstapels, zu deren Erzeugung
die Zeitspanne t eines Takies benétigt wird. Ein Pak-
kungsstapel mit n Schichten benétigt also eine Zeit-
spanne von n Takten, bis er fertig ist. Die Absenkung
des entstehenden Packungsstapels geschieht ebenfalls
takiweise, jedoch, wie gleich zu erldutern ist, ggfs in
einem anderen Taki. Befinden sich die Enden beiden
Packungsférdereinheiten auf gleicher Hohe und werden
nichtiiberlappende Schichten erzeugt, so erfolgt das
Absenken der Stapelplatte im gleichem, allerdings nicht
unbedingt synchronem, Takt wie die Zufuhr der Packun-
gen, in zeitlichen Intervallen t, da das Absenken stets
nach dem Einbringen einer Schicht durchgeftihrt wird.
Befinden sich die Enden der beider Packungsférderein-
heiten auf gleicher Héhe und werden Uberlappende
Schichten erzeugt, so erfolgt das Absenken der Stapel-
platte doppelt so haufig, das heisst nach Zeitspannen,
die nur #/2 betragen, da das Absenken stets nach dem
Einbringen einer halben Schicht durchgefiihrt wird, d.h.
nachdem eine Reihe der ersten oder der zweiten Pak-
kungsférdereinheit gestapelt worden ist. Befindet sich
eines der Enden der Packungsférdereinheiten Uber
dem anderen und werden Uberlappende Schichten
erzeugt, so erfolgt das Absenken der Stapelplatte wie-
derum in zeitlichen Intervallen 1, da man zuerst eine
Reihe Packungen des tieferen Endes und dariiber eine
Reihe Packungen des héheren Endes einbringt, ohne
dass es nétig ware, dazwischen die Stapelplatte abzu-
senken. Es sind im brigen noch weitere Méglichkeiten
denkbar, doch wird die Beschreibung auf die drei
erwahnten, haufigsten und sinnvollen Méglichkeiten
beschrankt.

Ergénzend sei noch beigefligt, dass die Zeitab-
schnitte, nach welchen jeweils eine Drehung des Sta-
pelkreuzes um 90 grad erfolgt, den Zeitabschnitten
gleich ist; die zur Erzeugung des Packungsstapels
gleich ist; fur die Entfernung des Packungsstapels aus
dem Stapelschacht wird im allgemeinen eine geringere
Zeitspanne bendtigt.

Da fast immer die Erzeugung der Packungsstapel
und ihre Zufuhr zur Ladestation mehr Zeit braucht als
die Zufuhr der Behalter zur Ladestation, kann es sinn-
voll sein, jeder Packungsférdereinheit eine Teilungsein-
richtung zuzuordnen, um jeweils die Hafte der
Packungen auf eine zusatzliche Packungsférdereinheit
Uberzufthren und fur die Packungen dieser zusatzli-
chen Packungsférdereinheiten eine zweite Stapels-
taion, ebenfalls mit einem Stapelkreuz, vorzusehen,
deren Packungsstapel in dieselbe oder ggfs in eine
zweiten Ladestation abgegeben werden.

Wenn auch in der bisherigen Beschreibung gele-
gentlich die verschiedenen Méglichkeiten beztglich der
Verarbeitung von quaderférmigen Packungen einerseits
und keilférmigen bzw. keilférmig verformbaren Packun-
gen anderseits erwdhnt wurden, so sind die bisher
beschriebenen Anlageteile doch so ausgebildet, dass
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sie die Verarbeitung beider Packungstypen gestatten.
Wenn aber keilférmige bzw. keilférmig deformierbare
Packungen gestapelt werden miissen, so ist es sehr
empfehlenswert, an der Stapelstation einen Anschlag-
kérper vorzusehen mit Mitteln, um ihn zwischen einer
Grenzlage im Bereich der ersten Stapelférdereinheit
und einer weiteren Grenzlage im Bereich der zweiten
Stapelftrdereinheit taktweise hin- und her zu bewegen.
Der Anschlagkérper bildet in seiner einen Grenzlage
einen Anschlag fur die Kopfteile der Packungen der
zweiten Packungsfdrdereinheit und in seiner anderen
Grenzlage fur die Packungen der ersten PAckungsfér-
dereinheit. Er dient dazu, die gegenseitige Ueberlap-
pung der Packungen auf das gewiinschte Mass zu
begrenzen. Auch bei der Stapelung kubischer Packun-
gen kann ein solcher Anschlagkérper nitzlich sein,
natlrich in einer festen Stellung oberhalb der Mitte des
Stapelschachtes.

In jeder erfindungsgemassen Packungseinheit ist
ein Packungsstapel aufgenommen. Die Packungen sind
in Schichten angeordnet; dabei besteht jede Schicht
aus zwei Reihen von Packungen. Da jede Reihe minde-
stens eine Packung umfasst, entstehen also nur
Schichten mit mindestens zwei Packungen, wobei die
Packungen einer Reihe zu sich selbst parallel und zu
den Packungen der anderen Reihe gegenparallel ange-
ordnet sind.

Wenn die Packungseinheit quaderférmige Packun-
gen enthalt, so befinden sich die Packungen der beiden
Reihen in gleicher Héhe. Jeder Packung der ersten
Reihe liegt gegenparallel eine Packung der zweiten
Reihe gegenlber, und diese beiden Packungen berih-
ren sich mit ihren Kopfteilen, die durch Rechteckflachen
gebildet sind.

Wenn die Packungseinheit keilartige oder keilartig
verformbare Packungen enthalt, so Giberlappen sich die
Packungen der beiden Reihen einer Schicht minde-
stens im Bereich ihrer Kopfteile, so dass man eine
raumfallende Anordnung der Packungen im Behalter
erhalt.

Im allgemeinen sind der Bodenteil und der Kopfteil
der Packungen langlich, und die Packungen liegen im
Behalter auf Schmalflachen ihrer Méantel auf.

Die Packungseinheit wird fast immer durch einen
passenden Deckel erganzt.

Der Behalter kann ein Formstiick aus Metall, Holz
oder Kunststoff sein.

Am héaufigsten werden jedoch Behélter vewendet,
die aus einem Kartonzuschnitt gefaltet sind.

Die Deckel kénnen in gleicher Weise wie die Behal-
ter aus einem Kartonzuschnitt gefaltet oder aus am
Zuschnitt fir den Behalter angeformten Kartonabschnit-
ten bestehen. Durch die Verwendung angeformter Dek-
kel lasst sich der Kartonverbrauch minimalisieren.

Besonders vorteilhafte Behélter aus Karton sind so
ausgebildet, dass sie durch geeignete Faltung zu einem
bzw. durch Zertrennung zu zwei Prasentierstandern
gemacht werden kdnnen. Zu diesem Zweck werden die
Ruackwand und die Vorderwand mittig mit vertikalen Vor-
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perforationen und der Boden mittig und parallel zu den
Seitenwanden mit einer Vorfalzung versehen. Durch
Zertrennung der Vorder- und der Rickwand langs der
Vorperforationen sowie durch Faltung des Bodens
langs der Vorfalzung erhalt man einen Prasentierstan-
der fiir die Packungen, in welchem sie aufrecht mit ihren
Bodenteilen auf den friheren Seitenwénden stehen,
welche neu als Bodenplatte dienen. Wird im Boden
nicht eine Vorfalzung sondern eine Vorperforation ange-
bracht, so lasst sich der Behélter in zwei Prasentier-
stander aufteilen.

Die Riickwand und die Vorderwand kénnen weitere
Vorperforationen aufweisen, um die Entfernung gewis-
ser Kartonabschnitte, insbesondere einen angeformten
Deckel, zu erméglichen, so dass man einen praktische-
ren Prasentierstander erhalt.

Besonders guinstig ist bei einer solchen Ausbildung
des Behadlters, dass der Boden aus rezykliertem, billi-
gem Material hergestellt werden kann, und dass es
méglich ist, sémtliche Beschriftungen so anzubringen,
dass sie am fertigen Prasentierstédnder nicht mehr sicht-
bar sind.

Zum besseren Verstandnis der bisher erwahnten
und weiterer Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden im folgenden bevorzugte Ausfihrungsbeispiele
mit Bezug auf die Zeichnung ausfihrlich beschrieben.
Es wird gezeigt in

Fig. 1 eine erste Anlage, in einem Schaubild;

Fig.2-5 vier weitere Anlagen, in Draufsicht;

Fig. 6 ein erstes Stapelkreuz, in einem Schau-
bild;

Fig. 7 das in Fig. 6 dargestellte Stapelkreuz
zwei Stapelplatten und Plattenstellvor-
richtungen in einem Vertikalschnitt quer
zu seiner Drehachse;

Fig. 8 das in Fig. 7 dargestellte Stapelkreuz, in
einem Vertikalschnitt l1angs seiner Dreh-
achse;

Fig. 9 ein zweites Stapelkreuz, in einem Schnitt
quer zu seiner Drehachse;

Fig. 10 ein Stapelschacht des in Fig. 9 darge-
stellten Stapelkreuzes in der Beschik-
kungsstellung, mit seiner Stapelplatte in
ihrer &usseren Plattenlage, in einem Ver-
tikalschnitt;

Fig. 11 den in der Fig. 10 dargestellten Stapel-
schacht in der Entleerungsstellung, mit
seiner Stapelplatte in ihrer inneren Plat-
tenlage, in einem Vertikalschnitt;



1 EP 0 744 345 A1 12

Fig. 12 eine Anlage mit zwei auf verschiedener

Héhe angeordneten Takiférderern;
Fig. 13 einen Behalter aus gefaltetem Karton mit
angeformtem Deckel, leer, in einem
Schaubild;
Fig. 14 eine Packungseinheit mit dem in Fig. 13
dargestellten Behélter, von dem einige
Wandteile und der Deckel entfernt sind,
wéhrend der Faltung in einen Prasentier-
sténder,in einem Schaubild; und
Fig. 15 die in Fig. 14 dargestellte Packungsein-
heit als Prasentierstdnder, in einem
Schaubild.

Es wird darauf hingewiesen, dass zur Vereinfa-
chung der Beschreibung und der Figuren far gleiche
Bauteile, auch wenn sie eine abweichende Formge-
bung aufweisen, im allgemeinen gleiche Ueberwei-
sungszeichen verwendet werden.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage 10 dient dazu, aus
Packungen 12 und einem Behélter 14 eine Packungs-
einheit 16 zu erstellen.

Es sind in Fig. 1 sowohl beutelartige wie auch qua-
derférmige Packungen 12 dargestellt, um anzudeuten,
dass sich die Anlage 10 zur Verarbeitung beider Pak-
kungstypen umrlstbar ist, wobei natlrlich jeweils nur
ein Typ von Packungen gleichzeitig verarbeitet wird. Die
Packungen 12 weisen ein Bodenteil 18, ein Kopfteil 20
und einen Mantel 22 auf. Das Bodenteil 18 und das
Kopfteil 20 sind langlich, wobei das Kopfteil 20 zu einer
Kante degeneriert ist. Der Mantel 22 13uft vom Boden-
teil 18 in Richtung auf das Kopfteil 20 zu. Die Packung
10 hat seitlich die Form eines Keils 24 und liegt auf
einer mindestens annahernd rechteckigen Flache des
Mantels 22 auf, der die von oben sichtbare Flache 26
entspricht.

In anderen, nicht dargestellten Ausflhrungsbei-
spielen ist das Bodenteil etwa oval und der Kopfteil eine
Kante, der Mantel kann schlauchartig sein oder durch
zwei Rechtecke gebildet werden, die durch sich vom
Bodenteil zum Kopfteil erstreckende Verbindungen wie
Schweissnahte verbunden sind. Infolge der Flexibilitat
des Materials und der Eigenschaften des granulésen
oder fluidférmigen Packungsinhalts erhalt man in allen
diesen Fallen keilahnliche Packungen, wenn sie auf
einer Flache des Mantel aufliegen. In weiteren, eben-
falls nicht dargestellten Ausfiihrungsbeispielen kann die
Packung eine starre, quaderférmige Packung sein.

Gemass Fig. 1 werden die Packungen 12 liegend
zugefihrt. Es ist aber auch méglich und in den Fig. 2 -
5 andeutungsweise dargestellt, die Packungen 12 ste-
hend zuzufthren. In allen Ausflihrungsbeispielen
gemass Fig. 1 - 5 laufen die Packungen 12 einzeln hin-
tereinander her. Es es aber auch méglich, jeweils meh-
rere Packungen in einer Reihe anzuordnen, so dass die
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Packungen in hintereinanderher laufenden Reihen
zugefihrt werden.

Die Packungen 12 werden durch Endlosférderer
wie Band-oder Rollenférderer zugefihrt, nAmlich zuerst
kontinuierlich durch einen Packungsférderer 28 mit zwei
Packungsférdereinheiten 30, 31, dessen Enden dann
zur taktweisen Weiterférderung als Takiférderer 30a,
31a ausgebildet sind.

Die Taktférderer 30a, 31a sind so angeordnet, dass
die Packungen 12 spiegelbildlich auf eine als Stapels-
tation 32 ausgebildete Gruppierungsstation zu bewegt
werden. Die Stapelstation 32 dient dazu, die die Pak-
kungen 12 zu Gruppen in Form von Packungsstapeln
11 zu stapeln und jeden Packungsstapel 11 anschlies-
send einer Ladestation 34 zuzufiihren, aus welcher der
Packungsstapel 11 dann in den Behalter 14 gelangen.

In der in Fig. 1 dargestellten Anlage 10 laufen die
Takiférderer 30a, 31a aufeinander zu, so dass die Pak-
kungen 12 beim Stapeln in gleicher Richtung weiterbe-
wegt werden wie auf den Taktférderern 30a, 31a. Dies
ist auch bei den in den Fig. 2 - 4 dargestellten Anlagen
so. Fig. 5 zeigt eine in dieser Beziehung andere Anlage,
bei welcher die Takiférderer 30a, 31a parallel zueinan-
der laufen, so dass die Packungen 10 zum Stapeln quer
zur Foérderrichtung der Takiférderer 30a, 31a bewegt
werden.

Die Stapelstation 32 weist vier Stapelschachte 36a,
36b, 36¢, 36d auf, die zusammen ein Stapelkreuz 36
mit gleichen Kreuzarmen und einem Kreuzmittelteil 37
bilden. Der Kreuzmittelteil 37 eignet sich zur Aufnahme
von Antriebs- und Steueraggregaten. Die Stapel-
schachte 36a - 36d weisen Wandungen 38m, 38n, 38p,
38q auf, welche Metall oder Kunststoff gefertigt und
massiv oder durchbrochen sein kénnen. Eine leichte
Bauweise wird bevorzugt, um die Tragheitskrafte des
Stapelkreuzes bei seiner taktweisen Bewegung das
klein zu halten. Die Stapelschachte 36a - 36d dienen
zur Bildung und Aufnahme der Packungsstapel 11 auf
einer Stapelplatte 40 sowie zur Verschiebung des Pak-
kungsstapels 11 in die Ladestation 34. Auch die Stapel-
platte 40 wird bevorzugt leicht ausgefihrt, da auch sie
takiweise bewegt wird.

Die Erzeugung jedes Packungsstapels 11 erfolgt im
einzelnen so, dass eine Packung 12 durch eine nicht
dargestellte, Gbliche Vorrichtung, beispielsweise eine
Hebelvorrichtung, vom Taktférderer 31a auf die Stapel-
platte 40 gebracht wird. Dies geschieht durch Schieben,
wenn die Packungen 12 gemass Fig. 1 liegend zuge-
fuhrt werden, oder durch Kippen, wenn die Packungen
12 gemaéss den Fig. 2 - 5 stehend zugefuhrt werden. Im
Packungsstapel 11 sind jedenfalls alle Packungen 12
liegend angeordnet. Nach dem Einbringen der ersten
Packung 12 in den entstehenden Packungsstapel 11
wird die Stapelplatte 40 um eine Stufe abgesenkt, und
die nachste Packung 12 wird in gleicher Weise, jedoch
vom anderen Taktférderer 30a zugefiihrt, so dass die
beiden Packungen 12 gegenparallel liegen, sich aber
von ihren Kopfteilen 20 ausgehend Gberlappen. Damit
ist die erste Schicht des Packungsstapels 11 fertig.
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Dann wird die Stapelplatte 40 ein zweites Mal abge-
senkt. Die soeben beschriecbenen Vorgédnge werden
wiederholt, bis der Packungsstapel 11 die vorgesehene
Anzahl Schichten enthalt. Die Stapelplatte 40 wird bei
diesem Vorgang jeweils nach Erzeugung einer halben
Schicht abgesenkt.

Bei der bisherigen Beschreibung wurde stets davon
ausgegangen, dass die Takiférderer 30a, 31a in glei-
cher Héhe angeordnet sind. Geméss Fig. 12 kénnen
die Takiférderer 30a, 31a aber auch mit einem Héhen-
unterschied angeordnet werden, der der Hbhe einer
halben Schicht entspricht. Die Stapelplatte 40 muss
dann nur nach dem Einbringen jeder zweiten Packung
12 bzw. nach der Erzeugung einer ganzen Schicht
abgesenkt werden.

Werden statt der in Fig. 1 dargestellten keilférmi-
gen Packungen 12 andere, quaderférmige Packungen
verarbeitet, so werden im allgemeinen die Packungen
von den beiden in gleicher Héhe angeordneten Takifér-
deren gleichzeitig zugefihrt und die Absenkung der
Stapelplatte erfolgt nach der Erzeugung einer Schicht.

Damit die Packungen 12 im Packungsstapel 11 die
richtige, ndmlich méglichst raumfillende Lage einneh-
men, ist an der Stapelstation 32 eine Anschlagvorrich-
tung 42 mit einem Anschlagkérper 44 vorgesehen. Der
Anschlagkérper 44 wird im gleichen Takt, in dem die
Stapelplatte 40 abgesenkt wird, zwischen zwei Grenzla-
gen hin- und her verstellt. In der in Fig. 1 dargestellien
Grenzlage befindet sich der Anschlagkérper 44 néher
beim Takiférderer 30a und bildet mit seiner nicht sicht-
baren Flache einen Anschlag fir die als nachste zu sta-
peinde Packung 12 vom Taktfdrderer 31a. Dann
verschiebt sich der Anschlagkérper 44 in seine andere
Grenzlage in der Nahe des Taktférderers 31a und bildet
mit seiner sichtbaren Flache einen Anschlag fir die als
nachste zu stapelnde Packung 12 vom Taktférderer
30a.

Ein wesentliches Bauelement der Stapelstation 32
wird durch das Stapelkreuz 36 gebildet, in dessen vier
Stapelschachten 36a, 36b, 36¢, 36d die Packungssta-
pel 11 erzeugt werden. Das Stapelkreuz 36 ist takt-
weise um eine Achse A drehbar, und zwar jeweils um 90
grad. Im Laufe der Drehung des Stapelkreuzes 36
gelangt somit der Stapelschacht 36a aus einer in Fig. 1
dargestellten Beschickungsstellung in eine Entlee-
rungsstellung, die in Fig. 1 vom Stapelschacht 36b ein-
genommen wird, und anschliessend in zwei
Pausenstellungen, die in Fig. 1 von den Stapelschach-
ten 36¢ und 36d eingenommen werden. Die Bewegun-
gen der Ubrigen Stapelschachte 36b, 36¢c und 36d
verlaufen entsprechend und werden nicht weiter
beschrieben.

Eine erste Ausflihrungsart der Stapelstation 32 ist
in den Fig. 6, 7 und 8 dargestellt. Daraus ist ersichtlich,
dass jeder Stapelschacht 36a - 36d des Stapelkreuzes
36 durch zwei Langswandungen 38m, 38n begrenzt
wird, die in der Beschickungsstellung, in Fig. 6 vom Sta-
pelschacht 36a eingenommen, vertikal angeordnet sind
und in der Entleerungsstellung, in Fig. 6 vom Stapel-
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schacht 36b eingenommen, horizontal verlaufen. Im
weiteren ist jeder Stapelschacht 36a - 36¢ von zwei
Querwandungen 38p, 38q begrenzt, von denen jede
durch eine sehr breite mittige Ausnehmung in zwei
Randteile getrennt wird. Angrenzend an das Kreuzmit-
telteil 37 und die Wandungen 38m, 38n weist jeder Sta-
pelschacht 36a - 36d zwei Auflageleisten 38i auf, deren
Breite der Breite der Randteile entspricht und deren
Funktion weiter unten erklart wird.

Die Stapelstation 32 weist ferner, wie schon
erwahnt, die Stapelplatte 40 auf, die durch zwei Teilplat-
ten 40a, 40b gebildet ist. der Zweck der Teilung ist, wie
spéter besser verstandlich, die Verhinderung einer Ver-
kantung beim Bewegen der Stapelplatte 40. Die Stapel-
platte 40 dient zur Aufnahme der Packungen 12
wéhrend der Bildung des Packungsstapels 11 und wird
dabei wie beschrieben takiweise aus einer nicht darge-
stellten Aussenlage am dusseren Ende der Kreuzarme
in eine in Fig. 7 dargestellte Innenlage angrenzend an
den Kreuzmittelteil 37 nach unten abgesenkt. Dazu
dient eine Plattenstellvorrichtung 46, die fur jede Teil-
platte 40a, 40b eine pneumatische Kolben/Zylinder-Ein-
heit 46a bzw. 46b aufweist. Wahrend dieses Vorganges
befinden sich die Teilplatten 40a, 40b in ihrem Wirkbe-
reich innerhalb des die Beschickungslage einnehmen-
den Stapelschachtes 36a. Sobald die Teilplatten 40a,
40b auf die Hohe der Auflageleisten 38i abgesenkt wor-
den sind, ist der Packungsstapel 11 fertig und liegt bei
einer minimalen weiteren Absenkung der Teilplatten
40a, 40b auf den Auflageleisten 38i auf. Die Teilplatten
40a, 40b werden nun mittels einer Plattenschiebeein-
richtung 48 aus ihrem Wirkbereich innerhalb des Sta-
pelschachtes 36a in ihren Riickstellbereich ausserhalb
des Stapelschachtes zurlickgezogen. Die Plattenschie-
beeinrichtung 48 enthalt zu jeder Teilplatte 40a, 40b
eine pneumatische Zylinder/Kolben-Einheit 48a, 48b.
Sobald die Teilplatten 40a, 40b in ihrem Riickstellbe-
reich angelangt sind, werden sie durch die Plattenstell-
vorrichtung 46 wieder in ihre urspringliche Héhe
angehoben und mittels der Plattenschiebeeinrichtung
48 in ihren Wirkbereich innerhalb des nun die Beschik-
kungsstellung einnehmenden Stapelschachtes 36d ver-
schoben. Nachdem die Teilplatten 40a, 40b aus dem
Plattenschacht 36a zurlickgezogen worden waren,
wurde namlich das Stapelkreuz 36 um 90 grad gedreht,
so dass der Stapelschacht 36a mit dem fertigen Pak-
kungsstapel 11 in die Entleerungslage gelangte, die in
Fig. 7 vom Stapelschacht 36b eingenommen wird.
Gleichzeitig gelangte der Stapelschacht 36d aus der
zweiten Pausenstellung in die Beschickungsstellung.
Die Anhebung der Teilplatten 40a, 40b erfolgt also wéh-
rend der Drehung des Stapelkreuzes 36. Die Teilplatten
40a, 40b sind nach der Zurtickschiebung in den Stapel-
schacht 36d bereit zur Aufnahme der untersten Schicht
des nun zu bildenden weiteren Packungsstapels 11.

Die Stapelstation 32 weist eine weitere Stapelplatte
140 auf, die ebenfalls aus zwei Teilplatten 140a, 140b
besteht. So wie die Stapelplatte 40 der Beschickungs-
stellung zugeordnet ist, ist die Stapelplatte 140 der Ent-
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leerungsstellung zugeordnet. Zur Verschiebung der
Teilplatten 140a, 140b langs des die Entleerungsstel-
lung einnehmenden Stapelschachtes ist eine weitere
Plattenstellvorrichtung 146 mit je einer Zylinder/Kolben-
Einheit 146a, 146b fiir jede Teilplatte 140a, 140b ange-
ordnet. Zum Verschieben der Teilplatten 140a, 140b
zwischen ihrem Wirkbereich innerhalb und ihrem Riick-
stellbereich ausserhalb des Stapelschachtes ist eine
weitere Plattenschiebeeinrichtung 148 mit je einer
Zylinder/Kolben-Einheit 148a, 148b flr jede Teilplatte
140a, 140b vorgesehen. Fig. 7 zeigt die Stapelplatte
140 in ihrem Wirkbereich im Inneren des Stapelschach-
tes 36b vor dem Aussschieben des nicht dargestellten
Packungsstapels 11. Durch die synchrone Verschie-
bung der Teilplatten 140a, 140b, in Fig. 7 nach links in
die Aussenlage, wird der Packungsstapel 11 aus dem
Stapelkreuz 36 entfernt und der Ladestation 34 zuge-
fuhrt. Dann werden die Teilplatten 140a, 140b in ihren
Ruckstellbereich geschoben und, in Fig. 7 nach rechts,
zum Kreuzmittelteil 37 hin verschoben und anschlies-
send in den nun die Entleerungsstellung einnehmenden
Stapelschacht 36a eingeflihrt, und zwar in den freien
Raum unter dem Packungsstapel 11, der sich wegen
der Auflageleisten 38i ergibt. Die weitere Bildung von
Packungsstapeln 11 erfolgt entsprechend durch Wie-
derholung der beschriebenen Vorgénge.

Im folgenden wird eine zweite Ausflhrungsart der
Stapelstation 32 beschrieben, die in den Fig. 9, 10 und
11 dargestellt ist. Die Stapelschachte 36a - 36d des in
dieser Ausflihrungsart benitzten Stapelkreuzes 36 wei-
sen ebenfalls zwei Langswandungen 38m, 38n sowie
zwei Querwandungen 38p, 38q auf. Die Querwandun-
gen 38p, 38q enthalten auch eine mittige Oeffnung, die
aber bedeutend schmaler ist als die entsprechende
Oeffnung des zuvor beschriebenen Stapelkreuzes.
Auch in dieser Ausfiihrungsart sind die Stapelplatten 40
vorhanden. Allerdings sind die Stapelplatten 40 hier
nicht der Beschickungsstellung und der Entleerungs-
stellung bzw. den jeweils dort befindlichen Stapel-
schachten zugeordnet, sondern jeder Stapelschacht
36a - 36¢ besitzt eine eigene Stapelplatte 40, die in ihm
befestigt ist und sich mit ihm dreht. Diese Stapelplatten
40 sind einteilig und befinden sich stets in ihren Wirkbe-
reich innerhalb ihres Stapelschachtes. Die Stapelplatte
40 des die Beschickungsstellung einnnehmenden Sta-
pelschachtes, in Fig.10 Stapelschacht 36a, wird bei der
Bildung des Packungsstapels 11 aus ihrer Aussenlange
im Bereich der &usseren Enden der Kreuzarme in ihre
Innenlage angrenzend an den Kreuzmittelteil 37 abge-
senkt, dann mit dem Stapelschacht 36a um 90 grad
gedreht und anschliessend in ihre Aussenlage zurlck-
geschoben, wobei der Packungsstapel 11 aus dem Sta-
pelkreuz in die Ladestation 34 gelangt.

Gemass Fig. 10 und 11 werden bei dieser Ausflh-
rungsart die Stapelplatten 40 durch eine Scherenvor-
richtung 50 zwischen ihren Innenlagen und ihren
Aussenlagen verschoben. Der Antrieb der Scherenvor-
richtungen 50 erfolgt tiber Spindeln 52a, 52b, die zu den
Scherenvorrichtungen 50 gehéren. Zwei nicht darge-
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stellte Antriebsvorrichtungen sind orisfest der Beschik-
kungsstellung bzw. der Entleerungsstellung zugeordnet
und eine antriebsméassige Kopplung zwischen den
Antriebsvorrichtungen und den Scherenvorrichtungen
50 erfolgt jeweils, wenn sich ein Stapelschacht in der
Beschickungsstellung bzw. in der Entleerungsstellung
befindet.

Unabhéangig davon, ob eine Stapelstation 32 der
ersten oder der zweiten Ausfihrungsart verwendet
wird, gelangt der fertige Packungsstapel 11 aus der Sta-
pelstation 32 in die Ladestation 34. Die Ladestation 34
enthélt einen Ladetisch 54 mit seitlichen Wandungen 56
und einem Boden, der duch zwei in entgegengesetztem
Drehsinn nach unten wegschwenkbare Platten 58a,
58b gebildet ist. Anstelle der wegschwenkbaren Platten
58a, 58b kdnnen auch aus dem Ladetisch 54 zurlck-
ziehbare Platten vorgesehen sein. Der Packungsstapel
11 liegt auf den Platten 58a, 58b auf, nachdem er die
Stapelstation 32 verlassen hat. Sobald der durch einen
Behalterférderer 60 zugefihrte Behalter 14 unter dem
beladenen Ladetisch 54 bereit steht, werden die Platten
58a, 58b verschwenkt und der Packungsstapel 11
gelangt in den Behalter 14, womit die Packungseinheit
16 gebildet ist. Die fertige Packungseinheit 16 wird dann
durch einen Einheitsférderer 62 aus der Ladestation 34
entfernt.

Die Fig. 2 - 5 zeigen Anlagen 10, in welchen die
Behalter 14 wahrend ihrer Verschiebung durch den
Behalterférderer 60 aus Kartonzuschnitten 13 gefaltet
werden. Dabei werden wie Ublich die Packungseinhei-
ten 16 durch vervollsténdigt, die durch einen Deckelfér-
derer 64 zugefiihrt und wahrend ihrer Verschiebung auf
dem Deckelférderer 62 aus Kartonzuschnitten 13a
gefaltet werden. Die Unterschiede zwischen den Anla-
gen der Fig. 2, 3 und 4 bestehen im wesentlichen in der
verschiedenen Fihrung der Packungsférdereinheiten
30, 31 und der verschiedenen Flhrung der Behalterfor-
derer 62. und der Deckelférderer 64. Eine besonders
rationell zu betreibende Anlage 10 ist die in Fig. 5 dar-
gestellte Anlage. In dieser Anlage 10 ist eine Teilungs-
vorrichtung vorhanden, durch welche die von den
Packungsférdereinheiten 30, 31 zugefihrten Packun-
gen 12 verteilt werden, derart, dass die Halfte der Pak-
kungen 12 jeder Packungsférdereinheit 30, 31 auf
zuséatzliche Packungsférdereinheiten 130, 131 gebracht
und einer zusatzlichen Stapelstation 132 zugefuhrt wer-
den, von wo aus sie in die gemeinsame Ladestation 34
gelangen.

Besonders geeignete Behalter 14 zur Verwendung
fur die Packungseinheiten nach der Erfindung sind vor-
bekannt.

Es handelt es sich dabei um aus Karton gefaltete
Behalter, im folgenden als Schachteln bezeichnet. Eine
dieser Schachteln 14 ist in Fig. 13 dargestellt. Sie kann
in einer Anlage geméss Fig. 2 - 5 aus einem Kartonzu-
schnitt 13 hergestellt werden. Dabei kann ein fertiger
Kartonzuschnitt verwendet oder die Anlage so erweitert
werden, dass der Zuschnitt aus einem rechteckigen
Stuick zugeschnitten und vorgfalzt wird und ggfs dieses
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Stuck zuvor von einer Rolle abtrennt wird. Auch eine
Veredelung in Form von Bedrucken oder Bekleben ist
méglich. Diese Vorgange sind im Prinzip bekannt und
erfolgen in Ublicher Weise. Fig. 13 zeigt, dass die
Schachtel 14, welche einen Boden 116, eine Vorder-
wand 118, eine Rickwand 119 mit angeformten Deckel
119a und zwei Seitenwénde 120 aufweist, mit Vorfal-
zungen und Vorperforationen versehen ist. Eine Vorfal-
zung 122 erstreckt sich mittig Gber den Boden 116
Parallel zu den Seitenwénden 120. Die Vorderwand 118
und die Riickwand 119 weisen mittige, vertikale Vorper-
forationen 124 auf. Der Zweck der Vorfalzung 122 und
der Vorperforationen 124 besteht darin, die Schachtel
14 in einen in Fig. 15 dargestellten Prasentiersténder
zu verwandeln, indem man die sie gemass Fig. 14
langs der Vorfalzung 122 faltet. Dies wird erméglicht
durch die Zertrennung der Vorderwand 118 und der
Rackwand 119 langs der Vorperforationen 124. In der
Schachtel 14 liegen die Packungen mit Schmalseiten
ihrer Mantel 22 auf dem Boden der Schachtel 14 auf.
Beim Falten der Schachtel 14 geméass Fig. 14 trennen
sich die Packungen 12, die urspringlich vom Taktférde-
rer 30a zugefihrt worden sind, von den Packungen 12,
die urspriinglich vom Taktférderer 31a zugefihrt wor-
den sind. Im aus der Schachtel 14 entstandenen Pra-
sentierstdnder stehen die Packungen 12 aufrecht mit
ihren Bodenteilen 18 auf den bisherigen Seitenwanden
24 der Schachtel 14. Weitere Vorperforationen 126 kén-
nen dazu dienen, den an der Rickwand 19 angeform-
ten Deckel 119a und/oder Teile der Vorderwand 118
und/oder der Ruckwand 119 zu entfernen, damit die im
Prasentierstdnder vorhandenen Packungen 12 besser
sichtbar sind.

Wird die Schachtel 14 am Ort der Vorfalzung 122
nicht gefalzt sondern in zwei Teile zertrennt, so erhalt
man zwei unabhangige Prasentierstander. Ggfs kbnnen
die beiden Schachtelhalften mit Packungen gleicher Art
und Form aber verschiedenen Inhalts gefullt werden.

Die obige Beschreibung beschrankt sich auf
wenige Ausflhrungsbeispiele. Im Rahmen der Erfin-
dung sind jedoch zahlreiche weitere Ausgestaltungen
des erfindungsgemassen Verfahrens, der erfindungsge-
massen Anlage und der erfindungsgeméassen Pak-
kungseinheit méglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erstellen von Packungseinheiten
aus je einem starren Behalter und je einer Vielzahl
von in diesen einzubringenden Packungen, die ein
Bodenteil und ein Uber einen Mantel mit dem
Bodenteil verbundenes Kopfteil besitzen,

- wobei man die Packungen langs eines ersten
Packungspfades in hintereinander gestaffelten
Reihen mit mindestens einer Packung zuflhrt,

- dann die Packungen mehrerer Reihen zu
Gruppen zusammenfuhrt,
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- jede Gruppe Uber einen langs einem Behalter-
pfad zugefihrten Behélter verschiebt,

- inden Behalter einbringt und

- die entstandene Packungseinheit ber einen
Einheitspfad abflhrt,

dadurch gekennzeichnet,

- dass man die Reihen auf zwei Packungspfade
verteilt, die die Reihen spiegelbildlich zufahren,

- dass man die Gruppen bildet, indem man die
Reihen des ersten Teilpfades und die Reihen
des zweiten Teilpfades durch einander entge-
gengesetzte Verschiebungen zu einem Pak-
kungsstapel stapelt, in welchem
Packungsstapel die Packungen einer ersten
Reihe und einer zweiten Reihe zusammen eine
Schicht bilden und gegenparallel angeordnet
sind,

- dass man den Packungsstapel wahrend des
Stapelns taktweise absenkt,

- dass man den Packungsstapel um eine quer zu
den Bodenteilen verlaufende Drehachse um 90
grad dreht, bevor man ihn Uber den Behélter-
pfad bringt, und

- dass man wahrend der Verschiebung des Pak-
kungsstapels tiber den Behélterpfad einen wei-
teren Packungsstapel erzeugt.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Packungen auf ihren Bodenteilen ste-
hend zuftihrt und sie durch Kippen stapelt.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Packungen auf Flachen ihrer Mantel
liegend zuftihrt und sie durch Schieben stapelt.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Packungen zum Stapeln in Richtung
von Enden der Packungpfade bewegt.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Packungen zum Stapeln quer zur
Richtung der Enden der Packungspfade bewegt.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Lage der Packungen im Packungs-
stapel quer zu den Bodenteilen steuert.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich nach dem Stapeln von kubischen starren
Packungen die Kopfteile der Packungen der ersten
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Reihe und die Kopfteile der Packungen der zweiten
Reihe einer Schicht berthren.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich nach dem Stapeln von keilartigen oder
keilartig verformbaren Packungen die Packungen
der ersten Reihe und der zweiten Reihe derselben
Schicht mindestens im Bereich ihrer Kopfteile tiber-
lappen.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Behalter langs des Behalterpfades
bildet.

Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man Uber einen Deckelpfad einen Deckel tber
den Einheitspfad zufiihrt, um mit ihm die Packungs-
einheit zu verschliessen.

Anlage (10) zum Erstellen von Packungseinheiten
(16) umfassend eine Behalter (14) und eine Gruppe
(11) von darin angeordneten Packungen (12), wel-
che ein Bodenteil (18) und ein (ber einen Mantel
(22) damit verbundenes Kopfteil (20) besitzen,

- mit einem Packungsférder (28) zu Zufiihren
von Packungen (12) in einander folgenden Rei-
hen mit mindestens einer Packung (12),

- mit einer Gruppierungsstation (32) zum Bilden
der Gruppen (11) aus mehreren Reihen,

- mit einer Gruppenverschiebungsvorrichtung
(36, 40, 46) zum Verschieben der Gruppen (11)
in eine Ladestation (34),

- mit einem Behélterférderer (60) zum Zufiihren
des Behilters (14) zur Ladestation (34), wel-
che eine Vorrichtung (54, 58) zum Einbringen
der Gruppe (11) in den Behalter (14) aufweist,
und

- mit einem Einheitsférderer (62) zu Anfiihren
der Packungseinheit (16) aus der Ladestation
(34),

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Packungsférderer (28) sich in eine
erste Packungsfordereinheit (30) und eine
zweite Packungsférdereinheit (31) verzweigt,
deren in Bewegungsrichtung der Packungen
(12) gesehene Enden als Takiférderer (30a,
31a) ausgebildet und symmetrisch zur als Sta-
pelstation (32) ausgebildeten Gruppierungs-
station angeordnet sind,

- dass die Stapelstation (32) vier Stapelschéachte
(36a, 36b, 36¢, 36d) aufweist, die ein Stapel-
kreuz (36) mit gleichen Kreuzarmen und einem
Kreuzmittelteil (37) bilden,
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13.

14.
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- dass eine Kreuzdrehvorrichtung vorgesehen
ist, um das Stapelkreuz (36) taktweise um je 90
grad um die quer zu seinen Kreuzarmen ver-
laufende Achse (A) zu drehen, damit im Turnus
jeder der Stapelschéachte (36a - 36d) wahrend
eines Taktes eine Beschickungsstellung, wéah-
rend des darauffolgenden Taktes eine Entlee-
rungsstellung und wahrend der beiden
daraffolgenden Takie je eine Pausenstellung
einnimmt,

- dass Mittel vorgesehen sind, um dem die
Beschickungsstellung einnehmenden Stapel-
schacht (36a - 36d) wiederholt eine Reihe der
Packungen (12) der ersten und der zweiten
Packungsférdereinheit (30, 31) zuzufiihren, um
daraus eine Schicht eines die Gruppe bilden-
den Packungsstapels (11) zu erzeugen, in wel-
chem die Packungen (12) der ersten und der
zweiten Packungsférdereinheit (30, 31) zusam-
men eine Schicht bilden, in der die Packungen
(12) der ersten und der zweiten Packungsfor-
dereinheit (30, 31) gegenparallel angeordnet
sind,

- dass Mittel (40, 46) vorgesehen sind, um den
Packungsstapel (11) nach dem Stapeln jeder
Schicht abzusenken, und

- dass die Gruppenverschiebungsvorrichtung
zur Entfernung des Packungsstapels (11) aus
dem die Entleerungsstellung einnehmenden
Stapelschacht (36a - 36d) gebildet ist.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11J«,

da;durch gekennzeichnet,

dass jeder Stapelschacht (36a - 36d) durch zwei
durchgehende Langswandungen, (38m, 38n), die
in der Beschickungsstellung vertikal und in der Ent-
leerungsstellung horizontal gerichtet sind, begrenzt
wird.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Stapelschacht (36a - 36d) durch zwei
Querwandungen (38p, 38q), die eine mittige Oeff-
nung aufweisen und in jeder Stellung vertikal sind,
begrenzt ist.

Anlage (10) nach Patentanspruch 12 und 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass im die Beschickungsstellung einnehmenden
Stapelschacht (36a - 36d eine senkrecht zu den
Langswandungen (38m, 38n) und zu den Quer-
wandungen (38p, 38q) gerichtete, verschiebbare
Stapelplatte (40) angeordnet ist, und dass die Sta-
pelstation (32) eine Plattenstellvorrichtung (46; 50)
aufweist, um die Stapelplatte (40) stufenweise aus
einer Aussenlage am ausseren Ende der Kreuz-
arme in eine Innenlage angrenzend an den Kreuz-
mittelteil (37) abzusenken.
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Anlage (10) nach Patentanspruch 14,

dadurch gekenzeichnet,

dass im die Entleerungsstellung einnehmenden
Stapelschacht (36a - 36d) eine quer zu den Wan-
dungen (38m, 38n, 38p, 38q) gerichtete vrschieb-
bare Stapelplatte (40; 140) angeordnet ist, und
dass die Stapelstation (2) eine Plattenstellvorrich-
tung (146; 50) aufweist, um die Stapelplatte (40;
140) aus einer Innenlage angrenzend an den
Kreuzmittelteil (37) in eine Aussenlage am Ende
der Kreuzarme zu verschieben.

Anlage (10) nach Patentanspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Plattenstellvorrichtung (46, 146) eine Plat-
tenschiebevorrichtung (48, 148) enthéalt, um die
Stapelplatte (40, 140) zwischen ihrem Wirkbereich
innerhalb des Stapelschachtes (36a - 36d) und
einem Ruckstellbereich ausserhalb des Stapel-
schachtes (36a - 36d) zu verschieben.

Anlage (10) nach Patentanspruch 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Stapelplatte (4) in jedem Stapelschacht
(36a - 36d) befestigt ist.

Anlage (10) nach Patdntanspruch 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Plattenstellvorrichtung eine zwischen der
Stapelplatte (40) und dem Kreuzmittelteil (37)
angeordnete Scherenvorrichtung (50) aufweist.

Anlage (10) nach Patentanspruch 14 un6é 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Plattenstellvorrichtung (46, 166) mittels
Zylinder/Kolben-Einheiten (46, 48, 146, 148) fluid-
betatigt ist.

Anlage (10) nach Patentanspruch 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Plattenstellvorrichtung (50) mechanisch
betatigt ist.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Takiférderer (30a, 31a) im Bereich der
Stapelstation (32) in gleicher Hoéhe liegen.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer der Taktférderer (30a, 31a) im Bereich
der Stapelstation (32) Uber dem anderen Taktférde-
rer (31a, 30a) liegt.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder der Packungszufuhreinheiten (30, 31)
eine Teilungseinrichtung zugeordnet ist, um die
Halfte der Packungen (12) auf je eine weitere Pak-
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kungszufuhreinheit (130, 131) zu bringey, und dass
eine zweite Stapelstation (32) vorgesehen ist, um
die Packungen (12) der weiteren Packungszufuhr-
einheiten (130, 131) zu stapeln und sie der Lade-
station (34) zuzufiihren.

Anlage (10) nach Patentanspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stapelstation (32) einen zwischen den
Taktférderen (30a, 21a) oberhalb des die Beschik-
kungsstellung einnehmenden Stapelschachtes
(36a - 36d) angeordneten Anschlagkérper (42) auf-
weist, dessen  gegeniberliegende  Seiten
Anschlage (44) fir die einander berlihrenden Kopf-
teile (20) der gegenparallel und auf gleicher Héhe
angeordneten Packungen (12) einer Schicht des
ersten bzw. des zweiten Taktférderes (30a, 31a) bil-
den.

Anlage (10) nach PatentansOruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel vorgesehen sind, um den Anschlagkér-
per (42) zwischen einer Grenzlage im Bereich des
zweiten Taktférderers (31a) und einer weiteren
Grenzlage im Bereich des ersten Takiférderers
(30a) hin- und herzuschieben, um abwechselnd
einen Anschlag fir die Kopfteile (20) der sich min-
destens mit ihren Kopfteilen (20) tberlappenden
Packungen (12) einer Schicht des ersten und des
zweiten Takiférderes (30a, 31a) zu bilden.

Packungseinheit (16), welche einen starren kubi-
schen Behélter (14, 114) und eine Vielzahl von
darin angeordneten Packungen (12), die ein
Bodenteil (18), und ein mit dem Bodenteil (18) (iber
einen Mantel (22) verbundenes Kopfteil (20) besit-
zen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Packungen (12) in mehreren Schichten
angeordnet sind, wobei jede Schicht eine erste und
eine zweite Reihe von Packungen (12) mit minde-
stens einer Packung (12) enthalt und dass die Pak-
kungen (12) der ersten Reihe gegenparallel zu den
Packungen (12) der zweiten Reihe angeordnet
sind.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Packungen (12) mindestens annahernd
kubisch und so angeordnet sind, dass die erste und
die zweite Schicht in gleicher H6h7 angeordnet
sind und die Kopfteile (20) der Packungen (12) der
ersten und der zweiten Reihe aneinander anstos-
sen.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,dass die Packungen
(12) keilartig oder keilartig deformierbar und so
angeordnet sind, dass sich die Packungen (12) der
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ersten und der zweiten Reihe einer Schicht minde-
stens im Bereich ihrer Kopfteile (20) Gberlappen.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Bodenteil (18) und das Kopfteil (20) l1ang-
lich sind und die Packungen (12) auf Schmalseiten
oder zu Schmalseiten verformten Teilen der Méntel
(22) aufliegen.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen Deckel (15) aufweist.

Packungseinheit (16) nach mindestens einem der
Patentanspriiche 26 und 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Behalter (14) und/oder der Deckel (15)
Formstlicke aus Metall, Holz oder Kunststoff sind.

Packungseinheit (16) nach mindestens einem der
Patentanspriiche 26 und 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Behalter (14) ein Faltstlick aus Karton und
der Deckel ein separates (15) oder am Behélter
(14) angeformtes (19a) Faltstiick aus Karton ist.

Packungsei_heit (16) nach Patentanspruch 26 oder
32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Behélter (14) im Bereich der Kopfteile (20)
eine mittige Vorfalzung (122) und in der Riickwand
(119) und der Vorderwand (118) je eine mittige ver-
tikale Vorperforation (124) aufweist und dazu
bestimmt ist, langs der Vorperforationen (124) zer-
trennt und langs der Vorfalzung (122) gefaltet zu
werden, bis sich die Aussenflachen der Halften des
Bodens (116) des Behélters (14) berlihren und die
Packungen (12) mit ihren Bodenteilen (18) auf den
nun als Béden des Prasentierstdnders dienenden
Seitenwéanden (120) des Behalters (14) stehen.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 33,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Behalter (14) langs der Vorfalzung (122)
und der Vorperforation (124) in zwei Behalterhalf-
ten trennbar ist, welche zwei Prasentierstander bil-
den.

Packungseinheit (16) nach mindestens einem der
Patentanspriiche 32 bis 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Behalter (14) in Bereichen der Vorder-
und/oder der Rickwand (18, 19) weitere Vorperfo-
rationen (126) zum Entfernen des Deckels (119a)
und/oder weiterer Kartonabschnitte aufweist.

Packungseinheit (16) nach Patentanspruch 26,
dadurch gekennzeichnet,
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dass mindestens das Bodenrechteck aus rezyklier-
tem Karton gefertigt ist.
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