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(54) Verfahren zum Zufiihren von flachen Musterbeuteln in eine Weiterverarbeitung

(57)  Je eine diskrete Lange eines Beutelstranges
(1) wird in einem Behalter (13) derart geordnet unterge-
bracht, dass der Strang ohne weitere Hilfsmittel durch
Ziehen an seinem Kopfende (A) in geordneter Weise
aus dem Behalter (13) entfernt werden kann und dass
unabhangig vom Fillgrad des Behalters (13) und ohne
Verédnderung der Stranganordnung im Behalter auch
das Schwanzende (E) greifbar ist. Fur die Zuflihrung zu
einer Verarbeitung wird ein erster Behalter im Bereiche
der Zufuhrungsstelle positioniert. Dann wird das Kopf-
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ende (A) des Stranges aus dem Behalter gezogen und
in die Zufahrung gefuhrt. Wahrend der Beutelstrang (1)
der Verarbeitung zugefiihrt wird, werden weitere Behal-
ter zu einer Reihe formiert, dadurch, dass jeweils das
Schwanzende (E) des Stranges in einem Behalter mit
dem Kopfende (A) des Stranges im Folgebehalter ver-
bunden wird. Es zeigt sich, dass sich Beutelstrange, die
als eine Mehrzahl von Faltstapeln in einem Behalter an-
geordnet sind, die oben aufgeflihrten Voraussetzungen
auf einfachste Weise erflillen. Behalter, die sich dafir
insbesondere eignen, sind quaderférmige Schachteln.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des ersten unabhangigen Patentanspruchs. Das Ver-
fahren dient zur Zufihrung von flachen Musterbeuteln in eine Weiterverarbeitung. Die Erfindung bezieht sich ferner
auf eine Anordnung eines Stranges von flachen Musterbeuteln als Zwischenprodukt des erfindungsgemassen Verfah-
rens.

Unterflachen Musterbeuteln sollen beispielsweise Beutel verstanden werden, die aus zwei allseitig verschweissten
Sticken eines Folienmaterials oder aus einem gefalteten, auf drei Seiten verschweissten derartigen Stlick bestehen
und die meist mit einem flissigen, pastésen, kérnigen oder pulverigen Inhalt gefiillt sind, die aber auch einen festen,
mehr oder weniger flachigen Gegenstand enthalten kénnen. Derartige Musterbeutel werden meist hergestellt aus zwei
quasi endlosen Bahnen eines folienartigen Materials, wobei die Bahnen im wesentlichen kontinuierlich gegeneinander
geflhrt und entlang ihren Langskanten miteinander verschweisst werden. Gleichzeitig werden die Bahnen in regel-
massigen Abstanden quer verschweisst und werden die so entstehenden Beutel zwischen den Querverschweissungs-
Schritten befillt. Es kann auch nur eine Bahn eines folienartigen Materials zur Anwendung kommen, die langs gefaltet
und deren Langskanten auf der dem Falz gegeniberliegenden Seite miteinander verschweisst werden. In beiden
Fallen entsteht ein Strang von Musterbeuteln, der dann in einzelne Musterbeutel zertrennt wird.

Flache Musterbeutel der oben beschriebenen Art werden oft weiterverarbeitet, indem sie einer kontinuierlichen
Verarbeitung anderer Gegenstande zugeflhrt und diesen in irgend einer Art zugegeben werden. Die Musterbeutel
werden beispielsweise in Druckprodukte eingesteckt oder eingeklebt oder sie werden Verpackungen von anderen
Gegenstanden zugegeben oder mit Drucksachen in Briefumschlage gestecki.

Fir eine automatisierte Zufiihrungder beschriebenen Musterbeutel zu einer Weiterverarbeitung mit hoher Leistung
werden die Musterbeutel beispielsweise in entsprechende Schachteln geflllt, in denen sie in Form eines liegenden
Stapels geordnet sind. In der Publikation EP-0706967 (bzw. US-5601396, F394) derselben Anmelderin ist ein Verfah-
ren beschrieben, mit dem derart vorgeordnete Musterbeutel manipuliert werden. Es zeigt sich aber, dass weitere Mass-
nahmen notwendig sind, wenn Zuflihrungsgeschwindigkeiten von 40'000 bis 60'000 Beuteln pro Stunde erreicht wer-
den sollen, das heisst Geschwindigkeiten, wie sie beispielsweise in der Verarbeitung von Druckprodukten, in die die
Musterbeutel eingeklebt werden sollen, lblich sind.

Derartige weitere Massnahmen werden in den Publikationen EP-739822 (F410) derselben Anmelderin vorgeschla-
gen. Diese Massnahmen basieren auf dem Befund, dass die Probleme, die bei sehr schneller Handhabung von Mu-
sterbeuteln auftreten, darauf zurlickzufithren sind, dass die Beutel eine nicht stabile Form haben und deshalb schwer
ergreifbar sind. Es wird in den genannten Publikationen darum vorgeschlagen, die Form der Musterbeutel dahingehend
zu verandern, dass diese eine genauer definierte und leichter stapelbare Form haben.

Es ist auch bekannt, die Musterbeutel bei der Herstellung nicht voneinander zu trennen und in Form eines Mu-
sterbeutel-Stranges einer Weiterverarbeitung zuzufihren. Dazu werden diskrete Langen eines Musterbeutelstranges
zwischen der Herstellung und der Weiterverarbeitung beispielsweise zu Wikkeln aufgerollt, welche Wickel flr die Zu-
fahrung auf entsprechenden Abwikkelvorrichtungen positioniert werden, oder der Musterbeutelstrang wird quasi on-
line zugefiihrt, indem er in hangenden Schlaufen zur Zufihrung transportiert wird und in dieser Form zwischen Her-
stellung und Weiterverarbeitung auch gepuffert werden kann. Da bei derartigen Methoden die Beutel nicht einzeln
ergriffen werden miissen, sind hohe Zufihrungsleistungen erreichbar, die aber mit einem betréchtlichen apparativen
Mehraufwand bezahlt werden miissen. Zuflhrungsverfahren, in denen Strange zugefiihrt werden, sind beispielsweise
beschrieben in den Publikationen EP-0292891 (bzw. US-4901935, F230) und EP-0253959 (bzw. US-4841714, F202)
derselben Anmelderin.

Die vorliegende Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem die Vorteile der eingangs
genannten, bekannten Methoden zur Zufiihrung von flachen Musterbeuteln zu einer Weiterverarbeitung kombiniert,
bzw. deren Nachteile ausgeschlossen werden kénnen. Mit dem erfindungsgeméassen Verfahren soll es also méglich
werden, mit einfachsten apparativen Mitteln flache Musterbeutel auch mit sehr hohen Zufihrungsleistungen in eine
Weiterverarbeitung zuzufihren.

Diese Aufgabe wird gelést durch das Verfahren, wie es in den Patentanspriichen definiert ist.

Die Grundidee des erfindungsgemassen Verfahrens besteht darin, je eine diskrete Lange eines Beutelstranges
in einem Behalter derart geordnet unterzubringen, dass ein Kopfende des Stranges unabhangig vom Fllgrad jederzeit
greifbar ist und dass der Strang ohne weitere Hilfsmittel durch Ziehen an diesem Kopfende in geordneter Weise kon-
tinuierlich aus dem Behalter gezogen werden kann. Damit die diskreten Stranglangen mehrerer Behalter miteinander
verbunden und fiir eine Zuflhrung bereitgestellt werden kénnen, ist es vorteilhaft, wenn in jedem Behalter auch das
Schwanzende des Stranges unabhé&ngig vom Fiillgrad und ohne Verédnderung der Stranganordnung im Behélter je-
derzeit greifbar ist.

Es zeigt sich, dass mit Beutelstrange, die als eine Mehrzahl von Faltstapeln oder von Faltstapel-artigen Anord-
nungen in einem Behalter angeordnet sind, die oben aufgefihrien Voraussetzungen auf einfachste Weise erfiillen
lassen. Behalter, die sich daflr insbesondere eignen, sind beispielsweise quaderférmige Kartonschachtein.
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Fir die Zufihrung zu einer Verarbeitung wird ein erster Behalter im Bereiche der Zuflihrungsstelle positioniert.
Dann wird das Kopfende des Stranges aus dem Behalter gezogen und in die Zufiihrung gefuhrt. Diese Zufihrung weist
Fihrungen auf und einen Antrieb, mit deren Hilfe der Beutelstrang bewegt wird, und sie weist Trennmittel auf, mit
deren Hilfe je der vorderste Beutel des zugefuhrten Beutelstranges vom Strang abgetrennt wird (es kann auch je eine
Gruppe von Beuteln abgetrennt und zusammen verarbeitet werden). Fihrungen und Antrieb greifen beispielsweise
an den Langskanten des Beutelstranges an.

Zur Vermeidung eines Einfiihrvorganges zum Einfuhren des Kopfendes jeder diskreten Lange des Stranges in die
Zufiihrung, wird das Schwanzende eines Stranges, das fiir einen derartigen Fall, wie oben bereits erwahnt, auch im
noch vollen Behélter einfach greifbar ist, flr eine Fortsetzung der Zufihrung mit dem Kopfende des Stranges eines
Folgebehalters verbunden. Dieser Verfahrensschritt kann mit einfachsten Mitteln (z.B. mit Klebeband) beispielsweise
von Hand durchgefiihrt werden und zwar zu einem beliebigen Zeitpunkt wahrend der Zufliihrung aus dem ersten Be-
halter. In derselben Weise wird eine Reihe von Behéltern erstellt, von der wahrend der Verarbeitung vorne leere Be-
halter entfernt werden und an die hinten volle Behalter neu angeschlossen werden.

Der Vorteil des erfindungsgemassen Verfahrens gegeniiber bekannten Verfahren, in denen voneinander getrennte
Musterbeutel verarbeitet werden, besteht darin, dass es im erfindungsgemassen Verfahren nicht notwendig ist, ein-
zelne Beutel zu ergreifen, dass also derjenige Verfahrensschritt eliminiert wird, in dem die nicht eindeutig definierte
Form der Beutel die Zuflihrungsleistung beschrankt. Der Aufwand zum Einordnen des Beutelstranges in die Behalter
ist etwa gleich aufwendig wie das Ordnen von voneinander getrennten Beuteln zu Stapeln.

Der Vorteil des erfindungsgemassen Verfahrens gegeniber bekannten Zufihrungsverfahren, in denen Beutelst-
range zugefuhrt werden, besteht darin, dass geméss Erfindung ausser den Behaltern, die vorzugsweise einfache
Kartonschachteln sind, keine Vorrichtungen notwendig sind, durch die das Verfahren verteuert wirden. Aus diesem
Grunde ist das erfindungsgemasse Verfahren ohne irgend eine Anpassung sowohl flr eine Zuflihrung zu hochkom-
plexen Vorrichtungen flir Hochleistungsverarbeitungen als auch fir Zuflhrungen zu einfachsten Vorrichtungen mit
bedeutend kleineren Verarbeitungsleistungen vorteilhaft.

Das erfindungsgemasse Verfahren soll im Zusammenhang mit den folgenden Figuren mehr im Detail beschrieben
werden. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Strang von Musterbeuteln, wie er im erfindungsgeméassen Verfahren zur Anwendung
kommt;
Figur 2 ein Schema einer Einrichtung mit Zufihrung von Musterbeuteln zur Erlauterung des Funkti-

onsprinzips des erfindungsgemassen Verfahrens;

Figuren 3 und 4 zwei Behalter mit miteinander verbundenen Beutelstrangen, die in Form einer Mehrzahl von
Faltstapeln im Behalter geordnet sind, als Draufsicht (Figur 3) und senkrecht, parallel zu den
Faltstapeln geschnitten (Figur 4);

Figuren 5 bis 9 eine erste, beispielhafte Ausfuhrungsform einer Faltstapel-Anordnung eines Beutelstranges
in einem Behalter zur Anwendung im erfindungsgemassen Verfahren;

Figuren 10 und 11 eine weitere, beispielhafte Stranganordnung in einem Behalter;
Figuren 12 und 13 zwei weitere Stranganordnungen als Prinzipskizzen.

Figur 1 zeigt einen Beutelstrang 1, wie er im erfindungsgemassen Verfahren gehandhabt wird. Dieser Strang ist
ein durch Querverschweissungen 2 in einzelne Beutel 3 aufgeteilter, flacher Schlauch. Die durch die Querverschweis-
sungen entstandenen, einzelnen Beutel sind mit einem beliebigen Inhalt gefillt, welcher Inhalt eine flache Form hat
oder sich in eine flache Form bringen I1&sst. Ein derartiger Beutelstrang 1 wird einer Weiterverarbeitung zugefihrt,
wobei jeder zu verarbeitende Beutel unmittelbar vor der Verarbeitung vom Kopfende des Stranges abgetrennt wird.

Figur 2 zeigt zur Erlauterung des erfindungsgeméssen Verfahrens eine Draufsicht auf eine entsprechende, sehr
schematisch dargestelite Einrichtung. Die Einrichtung weist eine Verarbeitungsstation 10 auf, beispielsweise eine Ver-
arbeitungstrommel oder eine lineare Verarbeitungsvorrichtung, in der beispielsweise aus bedruckten Teilprodukten
geheftete, mehrblattrige Druckprodukie hergestellt werden. Der Verarbeitungsstation werden an beispielsweise zwei
Zufihrungsstellen 11 und 12 Musterbeutel in Form von Beutelstrangen 1 zugefiihrt.

Die beiden Beutelstrange 1 haben die Form einer Reihe von Behaltern 13.1 bis 13.3, die je eine diskrete Lange
des Beutelstrangs enthalten. Die Kopfenden A und die Schwanzenden E der diskreten Strangléangen ragen aus den
Behaltern. Das Kopfende A des Beutelstranges des vordersten Behalters 13.1 der Reihe ist in die Verarbeitungsstation
10 gefihrt und das Schwanzende E jedes Beutelstranges ist mit dem Kopfende A des Beutelstranges aus dem Fol-
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gebehalter verbunden. Dabei sind die Behalter 13.1 bis 13.3 mit gleichen oder (beispielsweise flr eine regionalisierte
Produktion) mit verschiedenen Beuteln bestiickt.

Wahrend der Verarbeitung werden die beiden zugeflhrten Beutelstrange mit Hilfe von nicht dargestellten Fiihrun-
gen und Antrieben in die Verarbeitungsstationen geférdert und dazu aus dem ersten und dann aus den Folgebehaltern
gezogen.

Die Reihen von Behaltern 13.1 bis 13.3 sind beispielsweise auf einem nicht dargestellien Férderband aufgestellt,
das nach dem Entfernen eines leeren Behalters 13' derart bewegt wird, dass ein weiterer Behalter hinten an die Reihe
angeschlossen werden kann. Hinter den Behalterreihen, die vorteilhafterweise je mindestens aus zwei oder mehr
Behaltern bestehen, kann eine Behélterverteilstation 14 vorgesehen sein, die beispielsweise mit einem Handkran aus-
gerustet ist und die schematisch mit Ringen und Pfeilen dargestellt ist. Volle Behalter 13 werden beispielsweise ab
Paletten 15 in die Verteilstation geladen und via Verteilstation einer der Behalterreihen zugefihrt.

Bei einem Behalterinhalt von beispielsweise 6'000 Beuteln, die eine Grosse von 6 x 10cm und ein Gewicht von
ca. 5g haben, ergibt sich eine Behaltergrésse von beispielsweise etwa 80x40x50cm und ein Behaltergewicht von etwa
30kg (plus Gewicht des leeren Behalters), ein Behélter also, der mit einfachsten Mitteln handhabbar ist.

Bei einer Zufuhrungsleistung von beispielsweise 40'000 Beuteln pro Stunde reicht ein Behalter, wie er oben be-
schrieben ist, fir 9 Minuten. Das heisst, dass in der in der Figur 2 dargestellten Einrichtung, in der von drei Zufihrungen
zwei im Betrieb sind, pro Stunde durchschnittlich zwischen 13 und 14 Behalter an die Reihen angeschlossen und
ebensoviele leere Behalter von den Reihen entfernt werden missen. Dies stellt einen Arbeitsaufwand dar, der bequem
von einer Person bewaltigt werden kann.

Figuren 3 und 4 zeigen zwei quaderiérmige Behalter 13, die mit einem Beutelstrang 1 in Faltstapelform (sechs
nebeneinander angeordnete Faltstapel) gefillt und durch Verbindung des Schwanzendes E des Stranges in einem
Behalter mit dem Kopfende A des Stranges im anderen Behdalter miteinander zu einer Behalterreihe verbunden sind.
Figur 3 zeigt die Behalter aus der Vogelschau, Figur 4 parallel zu den Faltstapeln senkrecht geschnitten.

Figuren 5 bis 9 zeigen mehr im Detail, wie die Mehrzahl von Faltstapeln, wie sie in den Figuren 3 und 4 bereits
gezeigt worden ist, vorteilhafterweise in einen Behalter 13 eingeordnet ist.

Figur 5 zeigt den gefiillten Behalter aus der Vogelschau. Der Beutelstrang 1 bildet darin sechs nebeneinander
angeordnete Faltstapel 20 bis 25, wobei an die oberste Lage des Stapels 20 das Kopfende A des Stranges anschliesst,
das in einem aus dem Behalter ausgeklappten Zustand dargestellt ist. Das Schwanzende E des Stranges schliesst
an die unterste Lage des Faltstapels 25 an, ist seitlich von diesem Faltstapel an der Stelle 30 im Behalter hochgezogen
und ebenfalls in aus dem Behalter geklapptem Zustand dargestellt. Zwischen der untersten Lage jedes Stapels und
der obersten Lage des Folgestapels bildet der Strang je eine Verbindungsschlaufe V. Diese Schlaufen V sind an den
Stellen 31, neben den Stapeln im Behalter hochgezogen und liegen lose auf den Faltstapeln auf oder sind, wie in Figur
5 dargestellt, aus dem Behalter geklappt.

Die Figur 5 stellt den Behalter 13 in einem Zustand dar, in dem er fiir eine Verbindung mit anderen Behaltern in
einer Behalterreihe verbunden werden kann. Zu diesem Zwecke tragt der Behalter keinen Deckel und sind die beiden
Strangenden A und E und die Verbindungsschlaufen V aus dem Behalter ausgeklappt.

Figuren 6 bis 9 zeigen den Behalter 13 der Figur 5 senkrecht geschnitten gemass den in der Figur 5 eingetragenen
Schnittlinien. Figur 6 zeigt den Falistapel 20 und das aus dem Behalter 13 ausgeklappte Kopfende A des Stranges.
Figur 7 zeigt den Faltstapel 25 mit aus dem Behéalter ausgeklapptem Schwanzende E des Stranges und ebenfalls
ausgeklappter Verbindungsschlaufe V. Figur 8 zeigt denselben Schnitt wie Figur 7, wobei aber das Schwanzende E
und die Verbindungsschlaufe V auf dem Faltstapel aufliegen und der Behalter 13 mit einem Deckel 16 geschlossen
ist. In diesem Zustand wird der Behalter beispielsweise transportiert und gelagert.

Figur 9 zeigt den Behalter 13 der Figur 5 senkrecht zu den Faltstapeln geschnitten. Um zu verhindern, dass beim
Herausziehen des Beutelstranges aus dem Behalter bzw. ab einem der Faltstapel der durch das Herausziehen bewegte
Bereich des Stranges mit den Lagen des Nachbarstapels in Konflikt kommt, sind irn Behalter gemass Figur 9 Trenn-
wande 17 zwischen den Faltstapeln angeordnet. Diese Trennwande kdnnen einfache Kartonstiicke sein.

Eine Anordnung einer diskreten Lange eines Beutelstranges 1 in einem Behalter 13, wie sie durch die Figuren 5
bis 9 illustriert ist, kann einfach von Hand erstellt werden, wobei mit dem Schwanzende E des Stranges begonnen
wird. Dabei wird das Schwanzende E an der Stelle 30 (Figur 5) Uber die Behalterwand gehangt und der Strang an
dieser Stelle auf den Behalterboden gefiihrt, von wo der Faltstapel 25 aufgebaut wird.

Figuren 10 und 11 zeigen eine weitere Variante einer Anordnung eines Beutelstranges in einem quaderférmigen
Behalter zur Anwendung im erfindungsgemassen Verfahren. Der Strang ist wiederum in eine Faltstapel-artig gefaltet
hier aber nicht zu aufrechten Faltstapeln sondern zu Schichten, von denen jede den Grundriss des Behalters deckt.
In Form von aufeinander angeordneten derartigen, je flachendeckenden Schichten fillt der Beutelstrang den Behalter.
Figur 10 zeigt eine Draufsicht auf eine oberste derartige faltstapelartige Schicht, an die links vorne das Kopfende A
des Stranges anschliesst. Diagonal gegeniber ist auch das Schwanzende E des Stranges dargestellt, das an dieser
Stelle vom Behalterboden nach oben gezogen ist. Figur 11 zeigt den Behalter senkrecht geschnitten Schnittlinie XI-
Xl in der Figur X).
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Figuren 12 und 13 zeigen als Prinzipskizzen zwei weitere Varianten von Anordnungen eines Beutelstranges in
einem Behélter. In beiden Figuren sind je zwei benachbarte, das heisst im Behélter aufeinander oder nebeneinander
angeordnete Faltstapel dargestellt und zwar mit Blick auf eine La&ngskante des Beutelstranges, die durch eine einfache
Linie dargestellt ist. In beiden Fallen sind die Lagen der benachbarten Faltstapel senkrecht zueinander angeordnet
(die Ausfuhrungsform gemass Figuren 5 bis 9 zeigt parallele Lagen in benachbarten Faltstapeln). Mit einer derartigen
Anordnung kann weitgehend verhindert werden, dass der durch das Herausziehen bewegte Strangbereich mit dem
benachbarten Stapel in Konfliki kommt, wodurch auch ohne Trennwéande ein geordneter Abbau der Stapel erreicht wird.

Die Faltstapel der Figur 12 sind parallel zu Behalterwanden bzw. Behalterboden, die Faltstapel der Figur 13 dia-
gonal angeordnet.

Fir den Abbau von Anordnungen gemass Figuren 12 und 13 mag es vorteilhaft sein, den Behéalter in einer schiefen
Position zu halten, derart, dass die spéater abzubauenden Stapel bzw. Lagen von Stapeln gegeniiber friher abzubau-
enden tiefer liegen.

Selbstversténdlich kénnen Gréssen und Form der Behalter beliebig variiert werden und kénnen die Anordnungen
des Beutelstranges auch verschieden kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zufihren von flachen Musterbeuteln (3) zu einer Weiterverarbeitung, wobei die Musterbeutel in
Form eines Beutelstranges (1) in die Verarbeitung gefihrt werden und jeder Musterbeutel oder je eine Musterbeu-
telgruppe unmittelbar vor seiner/ihrer Verarbeitung vom Beutelstrang abgetrennt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass je eine diskrete Lange des Beutelstranges (1) mit einem Kopfende (A) und einem Schwanzende (E) derart
geordnet in einem Behalter (13) untergebracht wird, dass unabhangig vom Fillstand des Behalters (13) das Kopf-
ende (A) greifbar ist und dass der Beutelstrang (1) durch Ziehen an seinem Kopfende (A) geordnet aus dem
Behalter (13) ziehbar ist, und dass das Kopfende (A) des Beutelstranges (1) in die Zufihrung gefuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auch das Schwanzende (E) des Beutelstranges
unabhangig vom Flllstand des Behéalters (13) greifbar ist und dass aus einer Mehrzahl von eine diskrete Lange
des Beutelstranges (1) enthaltenden Behéltern (13) eine Reihe erstellt wird, wobei die in den Behaltern der Reihe
untergebrachten diskreten Langen des Beutelstranges (1) miteinander verbunden werden dadurch, dass je das
Schwanzende (E) des Stranges eines vorlaufenden Behélters mit dem Kopfende (A) des Stranges eines Folge-
behalters verbunden wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Behalter (13) quaderférmig sind und dass
die diskrete Lange des Beutelstranges (1) darin in Form einer Mehrzahl von Faltstapeln (20 bis 25) oder von
Faltstapel-artigen Schichten untergebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Faltstapel nebeneinander oder Ubereinander im
Behalter (12) angeordnet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagen benachbarter Faltstapel parallel oder
senkrecht zueinander angeordnet werden.

6. Anordnung einer diskreten L&nge eines Beutelstranges (1) in einem Behalter (13) als Zwischenprodukt des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Kopfende (A) der diskreten L&nge
des Beutelstranges (1) unabhangig vom Fiillstand des Behalters (13) greifbar ist und dass der Beutelstrang (1)
durch Ziehen an diesem Kopfende (A) des Stranges geordnet aus dem Behalter ziehbar ist.

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass auch das Schwanzende (E) des Beutelstranges
(1) unabhangig vom Fillstand des Behalters (13) greifbar ist.

8. Anordnung nach Anspruch 6, oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter (13) quaderférmig ist und dass
die diskrete Lange des Beutelstrangs (1) darin als eine Mehrzahl von nebeneinander- oder Ubereinander ange-
ordneten Faltstapeln (20 bis 25) angeordnet ist.

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Lagen von benachbarten Faltstapeln parallel zu-
einander oder senkrecht zueinander angeordnet sind.
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Anordnung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen nebeneinander angeordneten
Faltstapeln (20 bis 25) Trennwénde (17) vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Faltstapel (20 bis 25) ne-
beneinander angeordnet sind und dass zwischen benachbarten Faltstapeln Verbindungsschlaufen (V) vorgesehen
sind, die auf den Faltstapeln aufliegen und aus dem Behélter klappbar sind.

Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die diskrete L&nge des Beutelstranges (1)
in Form von aufeinander liegenden, flachendeckenden, faltstapel-artigen Schichten im Behélter (13) angeordnet
ist.
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