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(54) Verfahren und Vorrichtung zum optoelektronischen Uberwachen von Verpackungsmaterial

(57)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Packungen bzw. zum Transport von Zuschnitten (10) far
die Fertigung der Packungen langs einer Férderbahn
(11).

Zur Kontrolle bzw. zur optoelektronischen Abta-
stung der Zuschnitte (10) sind im Bereich der Férder-
bahn (11) Uberwachungsorgane (15) mit Sensoren (16,
17) angeordnet. Die Zuschnitte (10) werden so im

Fig. 2

Bereich des Uberwachungsorgans (15) geftihrt, daB die
Zuschnitte (10) mindestens Uber einen der Sensoren
(16, 17) mit gleitender Anlage hinweg bewegt werden,
um den Sensor standig zu reinigen.

Weiterhin ist das Uberwachungsorgan (15) in
besonderer Weise ausgebildet.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Packungen, insbesondere
Zigaretten-Packungen, aus Zuschnitten eines Verpak-
kungsmaterials, insbesondere Papier, diinnem Karton
oder dergleichen, wobei eine Materialbahn oder ein-
zelne Zuschnitte des Verpackungsmaterials entlang
einer Forderbahn transportiert werden.

Bei der Fertigung von Packungen kénnen die
Zuschnitte des Verpackungsmaterials entweder fertig
zugeschnitten der Verpackungsmaschine in Zuschnitt-
stapeln zur Verfligung gestellt werden, insbesondere
bei Hinge-Lid-Packungen flr Zigaretten, oder
Zuschnitte werden innerhalb der Verpackungsmaschine
von einer Materialbahn abgetrennt. Die hohen Anforde-
rungen an die Qualitat und korrekte Ausbildung der
Packungen erfordern vielfache Uberwachungen und
Kontrollen des Verpackungsmaterials.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
wirksame, leistungsfahige Uberwachung von Verpak-
kungsmaterial im Zusammenhang mit Verpackungsma-
schinen vorzuschlagen, die dauerhaft fehlerfrei arbeitet.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsge-
maBe Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) die Materialbahn oder die Zuschnitte werden im
Bereich der Férderbahn durch optoelektronische
Uberwachungsorgane mit mindestens einem Sen-
sor abgetastet,

b) die Materialbahn oder die Zuschnitte werden
unter Anlage an mindestens einem Sensor an dem
Uberwachungsorgan vorbeibewegt, derart, daB der
Sensor durch die Materialbahn bzw. die aufeinan-
derfolgenden Zuschnitte (standig) gereinigt wird.

Das mit Sensoren ausgertstete Uberwachungsor-
gan dient in erster Linie zur Erkennung von Fehlern an
der Materialbahn oder an den Zuschnitten. Die Uberwa-
chungsorgane kénnen aber auch auf andere Merkmale
des Verpackungsmaterials ansprechen, zum Beispiel
auf an dem Verpackungsmaterial angebrachte Marken
zur Steuerung von Organen.

Die Uberwachungsorgane arbeiten mit Lichtsigna-
len, insbesondere mit einem Lichtstrahl als Prafstrahl.
Die einwandfreie Arbeitsweise derartiger Uberwa-
chungsorgane ist davon abhangig, daB sich die licht-
aussendenden und/oder lichtempfangenden Sensoren
in einem einwandfreien Zustand befinden. Ablagerun-
gen von Staub und anderen Verunreinigungen beein-
trachtigen oder verhindern die Arbeitsweise.

Durch die Erfindung wird in einfacher Weise eine
standige selbsttatige Reinigung durch das Verpak-
kungsmaterial selbst erzielt, ndmlich durch die Material-
bahn oder die einzelnen Zuschnitte, die Uber die
Sensoren hinweg geleitet werden unter Anlage an der
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auBeren, freien Oberflache derselben. Durch diesen
Reibungskontakt werden Verunreinigungen standig
beseitigt bzw. es wird deren Ablagerung auf den Senso-
ren verhindert.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens werden Material-
bahn bzw. Zuschnitte entlang der Fihrungen aufwei-
senden Férderbahn transportiert. In deren Bereich ist
ein Uberwachungsorgan bzw. sind mehrere Uberwa-
chungsorgane angeordnet, und zwar derart, daf8 min-
destens ein (unterer) Sensor durch Anlage des
Verpackungsmaterials gereinigt wird. Die Uberwa-
chungsorgane sind vorzugsweise U-férmig ausgebildet,
namlich als sogenannte Gabellichtschranke mit zwei im
Abstand voneinander angeordneten Schenkeln, zwi-
schen denen das Verpackungsmaterial hindurchgefuhrt
wird. Vorzugsweise der Sensor im Bereich des unteren
Schenkels wird durch das Verpackungsmaterial infolge
Anlage beaufschlagt.

Die Uberwachungsorgane sind erfindungsgeman
in besonderer Weise ausgebildet, bestehen namlich
aus einem festen Kérper mit Hohlraumen zur Aufnahme
von optischen und gegebenenfalls elektrisch leitenden
Organen, die durch eine Einbettmasse innerhalb der
Hohlraume fixiert sind.

Weitere Einzelheiten der Erfindung betreffen die
Ausgestaltung der Férderbahn sowie der Uberwa-
chungsorgane. Ein Ausflhrungsbeispiel der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Forderbahn fir Verpackungsmaterial,
namlich Zuschnitte, in schematischem
Grundrif3,

Fig. 2 die Forderbahn gemaB Fig. 1 im Querschnitt
im Bereich eines Uberwachungsorgans, bei
vergroBertem MaBstab,

Fig. 3 eine Einzelheit der Fig. 2, teilweise geschnit-
ten in der Ebene lllI-Ill der Fig. 2,

Fig. 4 ein in Fig. 3 gezeigtes Uberwachungsorgan
in Seitenansicht,

Fig. 5 das Uberwachungsorgan geméaB Fig. 3 im
Grundrif3,

Fig. 6 das Uberwachungsorgan gemaB Fig. 5 in

einem Vertikalschnitt der Schnittebene VI-VI
in Fig. 5.

In den Zeichnungen ist ein vorteilhaftes Ausfih-
rungs- und Anwendungsbeispiel wiedergegeben, ndm-
lich die Handhabung von Zuschnitten 10 aus
Verpackungsmaterial, ndmlich aus dinnem Karton. Bei
den Zuschnitten 10 handelt es sich um solche fir einen
Kragen einer Zigaretten-Packung des Typs Hinge-Lid.

Die anderweitig gefertigten Zuschnitte 10 werden
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entlang einer Férderbahn 11 transportiert. Diese kann
horizontal oder in einer geneigten Ebene verlaufen. Die
Zuschnitte 10 werden im Bereich der Férderbahn 11 mit
geringem Abstand voneinander transportiert. Hierflr ist
ein Endlosférderer, namlich ein Gurtférderer 12 vorge-
sehen, der oberhalb der Bewegungsbahn der
Zuschnitte 10 gelagert ist. Die Zuschnitte 10 werden
durch einen Untertrum 13 vorzugsweise kontinuierlich
gefordert. An dem Gurtférderer 12 sind zu diesem
Zweck in regelméaBigen Abstanden voneinander ange-
ordnete, abstehende Mitnehmer 14 angebracht, die
jeweils einen Zuschnitt 10 an einer in Férderrichtung
riickwartigen Kante erfassen.

Die Zuschnitte 10 werden im Bereich der Férder-
bahn 11 an einem ortsfesten Uberwachungsorgan 15
vorbeibewegt. Dieses kann dazu dienen, etwaige Feh-
ler hinsichtlich der Ausgestaltung der Zuschnitte 10 fest-
zustellen und gegebenenfalls ein Fehlersignal zu
erzeugen. Das Uberwachungsorgan 15 kann auch den
korrekien Abstand der Zuschnitte 10 bzw. das Vorhan-
densein einer ununterbrochenen Reihe von Zuschnitten
10 feststellen.

Das Uberwachungsorgan 15 ist seitlich in der
Langsmitte der Férderbahn 11 ortsfest positioniert. Es
besteht aus zwei Sensoren 16 und 17, die an gegen-
Uberliegenden Seiten der Bewegungsbahn der
Zuschnitte 10 positioniert sind, namlich oberhalb und
unterhalb derselben. Einer der Sensoren ist als Sender
und der andere als Empfanger ausgebildet. Zwischen
den Sensoren 16, 17 lauft ein Prifstrahl, namlich ein
Lichtstrahl, der zeitweilig durch die Zuschnitte 10 unter-
brochen wird. Die Zuschnitte 10 werden zu diesem
Zweck mit dem zu Uberprifenden (randseitigen)
Bereich zwischen den Sensoren 16, 17 hindurchgefér-
dert.

Die Férderbahn 11 besteht aus einer durchgehen-
den, plattenférmigen Unterfiihrung 18. Die ausgebreite-
ten Zuschnitte 10 liegen auf Férderflachen 19 und 20
der UnterfUhrung 18 auf. Mittig verlauft in Forderrich-
tung eine nutartige Vertiefung 21 fir den Eintritt der Mit-
nehmer 14 des Gurtférderers 12. Die ausgebreiteten
Zuschnitte 10 Uberdecken die Vertiefung 21.

Der Forderbahn 11 sind auch Oberfliihrungen flr
die Zuschnitte 10 zugeordnet. Diese sind in Randberei-
chen der Zuschnitte 10 wirksam. Auf der einen Seite der
Forderbahn 11 ist eine Oberflihrung 22 angeordnet, die
als horizontaler Schenkel der Unterfihrung 18 ausgebil-
det und mit dieser verbunden ist. Zwischen Unterfih-
rung 18 und OberfGhrung 22 entsteht ein in
Férderrichtung verlaufender FUhrungsspalt 23 flr die
Zuschnitte 10.

Auf der gegentberliegenden Seite ist ebenfalls
eine Fuhrung oberhalb der Zuschnitte 10 angeordnet,
namlich eine Tragwand 24. An dieser ist auch der Gurt-
férderer 12 mit Umlenkrollen gelagert. Die Tragwand 24
wird mit geringem Abstand oberhalb der Bewegungs-
bahn der Zuschnitte 10 gehalten. Im Gbrigen entspricht
die Anordnung und Ausbildung der Férderbahn 11 der-
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jenigen geméaB US 4 938 005. Dies bedeutet, daB die
Tragwand 24 mit Gurtférderer 12 anhebbar ist, um
etwaige Fehler im Bereich der Férderbahn 11 zu besei-
tigen.

Das Uberwachungsorgan 15 ist in einer Ausneh-
mung 25 der Férderbahn 11 positioniert, namlich der
Unterfuhrung 18 und der Oberfiihrung 22.

Das Uberwachungsorgan 15 besteht aus einem
Gehause 26. Dieses ist hier gabelférmig ausgebildet,
namlich mit einem oberen Schenkel 27 und einem unte-
ren Schenkel 28. Der zu Uberwachende Bereich der
Zuschnitte 10 wird zwischen den beiden Schenkeln 27,
28 hindurchgeférdert. Der oberen Sensor 16 liegt in
einer nach unten gerichteten Sensorflache 29 des obe-
ren Schenkels 27. Der untere Sensor 17 ist gegenlber-
liegend im Bereich einer unteren, horizontalen
Sensorflache 30 positioniert.

Die Sensoren 16, 17 sind Uber Leitungen 31 und 32
innerhalb des Geh&uses 26 mit einem Kabel 33 verbun-
den bzw. miinden in dieses Kabel. Das Kabel 33 tritt
aus dem Gehause 26 aus und fuhrt zu einer Quelle far
den Prifstrahl, insbesondere zu einer Lichiquelle,
einerseits und zu einer (optoelekironischen) Auswerte-
einrichtung (nicht gezeigt) andererseits. Bei den Leitun-
gen 31, 32 handelt es sich vorzugsweise um
Glasfaserstrange, und zwar aus (echtem) Glas. Diese
minden im Bereich der Sensorflachen 29, 30. Die
Enden der Glasfaserstrange (Leitungen 31, 32) bilden
unmittelbar die Sensoren 186, 17, also Sender und Emp-
fanger fur den Lichtstrahl.

Mindestens einer der Sensoren 16, 17 ist so posi-
tioniert in bezug auf die Bewegungsbahn der Zuschnitte
10, daB diese mit Kontakt Gber den betreffenden, im
vorliegenden Falle unteren Sensor 17 hinweg bewegt
werden. Durch diese reibende Beriihrung der
Zuschnitte 10 mit dem Sensor 17 wird eine sténdige,
wirksame Reinigung des Sensors 11 bzw. ein Freihal-
ten von Staub- und sonstigen Ablagerungen gewahrlei-
stet.

Eine ausreichende, leichte Andrickkraft der
Zuschnitte 10 an dem Sensor 17 kann auf verschiedene
Weise erreicht werden. Es ist ausreichend, wenn die
Zuschnitte 10 im wesentlichen unter Eigengewicht,
gegebenenfalls unter geringflgiger Auslenkung aus der
Ebene der Bewegungsbahn, Uber den Sensor 17 hin-
weggleiten. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
ist zu diesem Zweck die untere Sensorflache 30 als
Erhéhung im Bereich der Bewegungsbahn der
Zuschnitte 10 ausgebildet. Wie gezeigt ist die Sensor-
flache 30 gegentiber der durch die Unterfihrung 18 vor-
gegebenen Bewegungsbahn der Zuschnitte 10 erhéht
und als gewélbte Flache ausgebildet. Der Sensor 17
befindet sich an der héchsten Stelle der (bogenférmi-
gen) Sensorflache 30.

Eine weitere Besonderheit besteht in der Ausge-
staltung des Uberwachungsorgans 15. Das Geh&use
26 besteht aus starrem Werkstoff, insbesondere aus
Metall. Im Inneren des Gehauses 26 sind Hohlraume
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gebildet, in denen die Organe und Leitungen eines
Uberwachungsorgans 15 angeordnet und mittels Ein-
bettmasse fixiert sind. Das Uberwachungsorgan 15
wird demnach in den Hohlrdumen zun&chst mit den
Organen und Leitungen fiir die Durchf(ihrung der Uber-
wachung bestlickt. Danach werden die verbleibenden
Freirdume mit einer urspringlich flieBfahigen, aushér-
tenden Masse ausgefiillt, insbesondere mit Kunstharz.

Bei dem vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist im
oberen Schenkel 27 des Gehauses 26 eine obere Kam-
mer 34 und im unteren Schenkel 28 eine untere Kam-
mer 35 gebildet. Die Kammern 34 und 35 sind durch
einen aufrechten Kanal 36 in einem Steg 37 des U-for-
migen Gehduses 26 miteinander verbunden. Im
Bereich eines unteren Sockels 38 ist ein an den Innen-
raum anschlieBender Austrittskanal 39 vorgesehen. Im
Bereich der oberen Kammer 34 und der unteren Kam-
mer 35 schlieBen jeweils Bohrungen 40, 41 an, die im
Bereich der Sensorflaiche 29, 30 minden. Diese Boh-
rungen 40, 41 dienen fur den Durchtritt der Leitungen
31, 32 bzw. zur Anordnung der Sensoren 16, 17. Inner-
halb des Gehauses 26 verlauft die obere Leitung 31 in
der oberen Kammer 34 und im aufrechten Kanal 36 bis
zum Austrittskanal 39, namlich bis zum Kabel 33. Die
untere Leitung 32 fuhrt von der Sensorflache 30 tber
die Kammer 35 zum Kabel 33.

Zum Einfillen der Einbettmasse in die Hohlrdume
ist das Gehduse 26 oben und unten mit Abdeckungen
im Bereich der Hohlrdume versehen, insbesondere mit
Abdeckplatichen aus Kunststoff oder Metall, die an die
Einbettmasse vor dem Ausharten angedriickt und so
mit dieser verbunden werden.

Das Uberwachungsorgan 15 bzw. das Gehause 26
ist im vorliegenden Falle mit einem Befestigungsorgan
an der Férderbahn 11 angebracht, und zwar mit einem
Befestigungsbolzen 42, der durch eine seitlich versetzte
Offnung 43 im Steg 37 des Gehauses 26 hindurchtritt.
Der Befestigungsbolzen 42 verbindet das Uberwa-
chungsorgan mit einem aufrechten Tragschenkel 44 der
Unterfahrung 18.

Statt der bei dem Ausfiihrungsbeispiel gezeigten
Handhabung von Zuschnitten 10 kénnen auch fortlau-
fende Materialbahnen, auch solche mit Druckmarken
zur Steuerung von Organen der Verpackungsmaschine,
in der beschriebenen Weise abgetastet werden. Minde-
stens ein Sensor wird dabei fortlaufend durch die anlie-
gende Materialbahn gereinigt. Wenn das
Verpackungsmaterial entsprechend ausgebildet ist,
kann eine rauhe Seite nach unten bzw. dem zu reini-
genden Sensor zugekehrt sein.

Im Ubrigen ist es vorteilhaft, die beschriebene Vor-
richtung bzw. das Verfahren im Zusammenhang mit
einer Einrichtung zu verwenden, die der DE 196 07 215
entspricht.

Bezugszeichenliste:

10 Zuschnitt
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11 Férderbahn

12 Gurtforderer
13 Untertrum

14 Mitnehmer

15 Uberwachungsorgan
16 Sensor

17 Sensor

18 Unterfihrung
19 Forderflache
20 Forderflache
21 Vertiefung

22 Oberfiihrung
23 Fuhrungsspalt
24 Tragwand

25 Ausnehmung

26 Gehause
27 Schenkel
28 Schenkel

29 Sensorflache
30 Sensorflache

31 Leitung
32 Leitung
33 Kabel

34 Kammer
35 Kammer

36 Kanal

37 Steg

38 Sockel

39 Austrittskanal

40 Bohrung

41 Bohrung

42 Befestigungsbolzen
43  Offnung

44 Tragschenkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Packungen, ins-
besondere Zigaretten-Packungen, aus Zuschnitten
(10) eines Verpackungsmaterials, insbesondere
Papier, dinnem Karton oder dergleichen, wobei
eine Materialbahn oder einzelne Zuschnitte des
Verpackungsmaterials entlang einer Fdrderbahn
(11) transportiert werden, gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

a) die Materialbahn oder die Zuschnitte (10)
werden im Bereich der Férderbahn (11) durch
optoelektronische (Uberwachungs-) Organe
(15) mit mindestens einem Sensor (16, 17)
abgetastet,

b) die Materialbahn oder die Zuschnitte (10)
werden unter Anlage an mindestens einem
Sensor (16, 17) an dem Uberwachungsorgan
(15) vorbeibewegt, derart, daB der Sensor (17)
durch die Materialbahn bzw. die Zuschnitte
(10) durch die gleitende Anlage gereinigt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn oder die Zuschnitte
(10) unter Eigengewicht und/oder infolge Ab- bzw.
Umlenkung der Materialbahn bzw. Zuschnitte (10)
an den Sensor (17) angedrickt werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Packungen, ins-
besondere Zigaretten-Packungen, aus Zuschnitten
(10) eines Verpackungsmaterials, insbesondere
Papier, dinnem Karton oder dergleichen, wobei
eine Materialbahn oder einzelne Zuschnitte (10)
des Verpackungsmaterials entlang einer Férder-
bahn (11) transportierbar sind, vorzugsweise zu
einem Faltaggregat, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich der Férderbahn (11) mindestens
ein Uberwachungsorgan (15) zur optoelektroni-
schen Abtastung der Materialbahn oder Zuschnitte
(10) positioniert ist und daB die Materialbahn bzw.
die Zuschnitte (10) wahrend des Transports relativ
zum Uberwachungsorgan (15) unter Anlage an
mindestens einem Sensor (17) des Uberwachungs-
organs (15) an diesem vorbeibewegbar sind, der-
art, daB der Sensor (17) durch gleitende Anlage der
Materialbahn oder Zuschnitte (10) gereinigt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sensor (17) oder die Sensoren
im Bereich einer erhéhten Sensorflache (30) des
Uberwachungsorgans (15) angeordnet sind, ins-
besondere im Bereich einer balligen oder gewdlb-
ten Sensorflache (30), wobei der zu reinigende
Sensor (17) im hoéchsten Punkt der Sensorflache
(30) positioniert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuschnitte (10) entlang
der Férderbahn (11) mindestens im Bereich des
Uberwachungsorgans (15) auf einer Unterfihrung
(18) aufliegen, wobei die zu reinigenden Sensoren
(17) bzw. deren Sensorflache (30) gegentiber einer
Forderflache (20) der Unterfihrung (18) erhéht ist,
vorzugsweise bei gewdlbter Ausbildung der an die
Forderflache (20) anschlieBenden Sensorflache
(30).

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Uberwachungsorgan (15) als Gabellicht-
schranke ausgebildet ist, mit einem U-férmigen
Gehéuse (26), dessen Schenkel (27, 28) die einan-
der zugekehrten Sensorflachen (29, 30) aufweisen,
in deren Bereich die Sensoren (16, 17) angeordnet
sind, wobei die Zuschnitte (10) mindestens mit
einem Randbereich zwischen den Schenkeln (27,
28) hindurchtransportierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weite-
ren Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die
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Abtastung bzw. Uberwachung der Zuschnitte (10)
mittels Praflicht erfolgt, welches Uber innerhalb des
Gehauses (26) des Uberwachungsorgans (15)
geftuihrte Leitungen (31, 32) aus Glasfaserstrangen
beschickbar sind, wobei die Leitungen (31, 32) -
Glasfaserblindel - an einander gegenuberliegen-
den Bereichen der Sensorflachen (29, 30) als Sen-
sor (16, 17) miinden.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Uberwachungsorgan (15) bzw. dessen
Gehause (26) innen (teilweise) als Hohlkérper aus-
gebildet ist zur Aufnahme von optischen und/oder
elektrischen Installationsorganen und dafB diese
durch eine urspriinglich flieBfahige, sich verfesti-
gende Einbettmasse innerhalb der Hohlrdume
fixiert sind, insbesondere durch Kunstharz.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem U-férmigen Gehause (26) im
oberen Schenkel (27) und im unteren Schenkel
(28) jeweils eine Kammer (34, 35) flr die Leitungen
(31, 32) und in einem Steg (37) ein aufrechter
Kanal (36) gebildet sind, wobei an den Kanal (36)
im unteren Bereich des Gehauses (26) ein Aus-
trittskanal (39) fur ein Kabel (33) anschlieft.



EP 0 857 652 A1




EP 0 857 652 A1

€7 87 h,_

! i}
o —

0t 0Z % ¢ O .8

i

AW

6z - —F
€e——

o

i

T \
- \
n \ 7

/ \

Koll il

4 |

97 —~ ” B .

ﬁ\w - \v\

NN \ ol 17 2

| VOITITIIS |

7///////

¢ big




EP 0 857 652 A1

Fig. 3 2{7 2

i

Ny




EP 0 857 652 A1

Fig 6 x 4
— .,
Y7~ //36
40// ’ J? 38
O i
a4 7V// H -39
—
[
30 35



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

0> Europaisches £ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EP 0 857 652 A1

Patentamt

EP 98 10 0254

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordertich,

der mafBgeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch ANMELDUNG (Int.CL6)

Y

A

EP 0 677 444 A (G.D.)
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *

GB 2 049 926 A (GERSL)
* Zusammenfassung; Abbildung 2 *

EP 0 142 129 A (FOCKE)
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *

P {EP 0 791 539 A (FOCKE)
* Zusammenfassung; Abbildung 2 *

1,3,6

1,3,6 B65B57/02

B65B41/18
B65H43/08

Nummer der Anmeldung

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL6)

B65B
B65H
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abschlu3datum der Recherche Prifer
DEN HAAG 13.Mai 1998 Claeys, H

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze

T
E : 4iteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

X . von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum veréffentlicht worden ist

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument

anderen Ver&ffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grunden angeflihrtes Dokument

A tachnologischar HINtergrund et ettt

O 1 nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

P : Zwischenliteratur Dokument

10




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

