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(54) Verfahren zum Biindeln von Seitenfaltbeuteln und Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens

(57) In einem Verfahren zum fixierten Zusammen-
fassen von Seitenfaltbeuteln (6') in Stapeln (6) werden
die zusammenzufassenden Seitenfaltbeutel (6') von ei-
ner Seitenfaltbeutel-Fertigungsmaschine herkommend
vorgangig zu Stapel (6) von einstellbarer Quantitat auf-
getrennt. Beim Zusammenfassen wird jeder Stapel (6)
bezuglich einer Lochstation (4) ausgerichtet, zusam-
mengepresst und mit mindestens zwei durchgehenden

Léchern (61,62) versehen. Jeder Stapel (6) wird mittels
mindestens eines Zwischenfixierungselementes, wel-
ches kraftschlissig zu einer Schlaufe geschlossen wird,
formschliissig gebindelt, um in einer automatischen
Warenabpackmaschine weiterverwendet zu werden,
wo jeder Stapel (6) mittels eines die Lécher (61,62)
durchsetzenden Fixierungselementes in Form eines
Hugels in einer Abflllposition fixiert gehalten wird, wo-
bei das Zwischenfixierungselement entfernt worden ist.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
fixierten Zusammenfassen von Seitenfaltbeuteln in Sta-
peln geméass Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mass Oberbegriff des Patentanspruches 10.

Um Waren, beispielsweise Brot, automatisch ab-
packen zu kénnen, miissen die Verpackungen massge-
nau ausgerichtet und einfach handhabbar sein. Beson-
ders das automatische Abpacken von Waren in Papier-
oder Plastikbeuteln stellt hohe Anforderungen. Im allge-
meinen werden hierflir Beutel verwendet, welche einen
seitlichen Falt aufweisen und deren eine ungefaltete
Seite am offenen Ende des Beutels eine vorstehende
Zunge bildet. Derartige Beutel werden Seitenfaltbeutel
genannt. Um ein automatisches Abpacken zu ermégli-
chen, sind mehrere Seitenfaltbeutel zu einem Stapel zu-
sammengefasst, indem ein Metallblgel durch zwei in
die vorstehenden, Ubereinanderliegenden Zungen ge-
stanzte Lécher gefihrt ist. Beim Abpacken wird ein Sta-
pel Seitenfaltbeutel in der Abpackvorrichtung so gehal-
ten, dass die Seitenfaltbeutel mit ihrer mit der Zunge
versehenen Seite nach unten flach auf einem Abpack-
tisch aufliegen und die offenen Enden des Metallblgels
nach unten ragen. Der oberste Seitenfalibeutel wird
durch Einblasen von Luft geéffnet und die Ware hinein-
geschoben. Anschliessend wird der Seitenfaltbeutel mit
der Ware in seiner Langsrichtung vom Metallbligel weg-
gerissen, wobei er an den Léchern reisst. Nun wird der
nachstuntere Beutel aufgeblasen und mit der Ware be-
packi.

Der Metallblgel gewahrleistet, dass sich jeweils der
oberste Beutel aufblasen 18sst, wahrend die untere, ge-
stanzte Seitenflache auf dem Verpackungstisch gehal-
ten wird. Zudem halt der Bugel die Beutel in einer fixier-
ten Position und erméglicht ein Abreissen des obersten
Beutels in wohldefinierter Richtung.

Die Stapel werden bereits bei der Herstellung und
Abpackung der Seitenfaltbeutel mit den Metallbugeln
versehen. Hierflr werden von der Seitenfaltbeutelma-
schine hergestellte Beutel in einer Zahlvorrichtung ge-
zahlt, abgezahlte Stapel zusammengepresst, die vor-
stehenden Zungen mit zwei Stanzléchern versehen und
ein Metallblgel manuell durch die Lécher durchgefihrt.
Zur Fixierung des Stapels werden die offenen Enden
des Metallbiigels von Hand mit einem Gummiband um-
wickelt. Anschliessend werden die geblindelten Stapel
abgepackt und an die Abpacker ausgeliefert.

Das Abpackverfahren unter Verwendung von Me-
tallbiigeln hat sich bewahrt. Nachteilig ist jedoch, dass
die Metallbligel sperrig sind und somit die Verpackung
der Stapel erschweren. Dass Teilschritte von Hand aus-
geflhrt werden miissen, erhdht ferner die Verpackungs-
kosten. Zudem vergréssern die Metallblgel das Ge-
samtgewicht, was sich wiederum auf die Transportko-
sten auswirkt. Des weiteren miissen die Metallbiigel zur
Wiederverwendung vom Abpacker an den Beutelhers-
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teller retourniert werden.

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Fixierung von Stapeln derartiger Seitenfalt-
beutel zu schaffen, welches die obengenannten Nach-
teile behebt.

Diese Aufgabe I6st ein Verfahren mit den Merkma-
len des Patentanspruches 1.

Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung zum zum Biindeln von Seitenfaltbeuteln zu
schaffen, in welcher das erfindungsgemasse Verfahren
Anwendung findet.

Diese Aufgabe 16st eine Vorrichtung mit den Merk-
malen des Patentanspruches 10.

Im erfindungsgemassen Verfahren werden die von
der Herstellungsmaschine kommenden, zu Stapeln mit
einstellbarer Quantitat bereitgestellten Seitenfaltbeutel
mit einer Zwischenfixierung versehen, welche in Form
einer Schlaufe den Stapel formschlissig blindelt. Die
Zwischenfixierung besteht vorzugsweise aus zwei Ban-
dern, welche durch durchgehende Lécher des Stapels
durchgefihrt werden und deren Ubereinander zu liegen
kommenden Abschnitte miteinander verbunden wer-
den, so dass jedes Band eine geschlossene Schlaufe
bildet. Vorzugsweise werden die zwei Abschnitte hierfir
verschweisst. Die Beutel werden durch die Bénder zu
einem Blndelfixiert, ohne dass sie sich gegenseitig ver-
schieben kénnen.

Das Biindeln und Abpacken der Seitenfaltbeutel
lasst sich nun vollautomatisch durchfihren. Zudem sind
die Biindel leichter zu verpacken, indem sie sich bei-
spielsweise in Folien verschweissen lassen.

Damit die Blndel zum automatischen Abpacken
von Waren eingesetzt werden kénnen, werden beim
Warenabpacker die bekannten Metallbiigel durch die
Lécher der Biindel gesteckt und vorzugsweise die Ban-
der aufgeschnitien. Das automatische Abpackverfah-
ren von Waren in Seitenfaltbeutel bleibt somit unveran-
dert.

In den beiliegenden Figuren ist ein Ausfihrungsbei-
spiel der erfindungsgemassen Vorrichtung dargestellt,
an Hand derer im folgenden das erfindungsgemasse
Verfahren beschrieben wird. Es zeigen
Figur 1a eine schematische Darstellung einer
erfindungsgemassen  Vorrichtung
von der Seite;

Figur 1b die erfindungsgemasse Vorrichtung
gemass Figur 1b von oben;

Figur 2a - 2h eine schematische Darstellung der
einzelnen Verfahrensschritte in der
Loch- und Bandstation von oben und
Figur 3a - 3f eine schematische Darstellung der
einzelnen Verfahrensschritte in der
Bandstation von der Seite.
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In den Figuren 1a und 1b ist schematisch eine er-
findungsgeméasse Vorrichtung, auch Beutelbiindelma-
schine genannt, flir Seitenfaltbeutel dargestellt. Von ei-
ner Beutelfertigungsmaschine herkommende Seiten-
faltbeutel 6' werden Ulber eine Abnahmestation 1 zur
Beutelblndelmaschine B geférdert. Die Abnahmestati-
on 1 ist aus dem Stand der Technik bekannt und besteht
im allgemeinen aus einer Férdertrommel 10 mit einer
Zahleinheit 11 zum Zahlen der Beutel 6', einer
Schwenkstation 12 zur Abnahme der Beutel 6' von der
Férdertrommel 10 und zur stapelweisen Uebergabe der
Beutel 6' an eine Einfuhrstation 13, wo der gebildete
Stapel 6 in die gewlinschte Lage gedreht wird und quer
zu seiner durch die Oeffnung der Beutel 6' definierten
Langsrichtung an die Beutelbiindelmaschine B, genau-
er an eine Transporteinheit 2 Ubergeben wird. In dieser
Transporteinheit 2 werden die abgezahlten und gesta-
pelten Seitenfaltbeutel 6' ausgerichtet und einer Press-
station 3 Ubergeben, wo sie zusammengepresst und
Uber die Transporteinheit 2 zu einer Lochstation 4 wei-
tergeférdert werden. Von dort gelangen die gestapelten
Beutel 6' zu einer Bandstation 5, wo die einzelnen Sta-
pel 6 zu Bundeln fixiert werden.

In den Figuren 2a bis 2h sind die einzelnen Verfah-
rensschritte zum Bundeln der gestapelten Seitenfalt-
beutel 6' von der Transporteinheit 2 bis zur Bandstation
5 dargestellt. In Figur 2a ist ein Stapel 6 sichtbar, wel-
cher auf einem Férderelement der Transporteinheit 2
aufliegt. Jeder Seitenfaltbeutel 6' weist an einer nicht-
gefalteten Seite eine vorstehende Zunge 60. Diese Sei-
te ist nach unten gerichtet.

Der Stapel 6 wird in der Transporteinheit 2 mittels
seitlichen und hinteren Beutelfllhrungselementen 20,21
ausgerichtet und in Langsrichtung zur Pressstation 3
geférdert. In einem nachsten Schritt wird der Stapel 6
in der Pressstation 3 mittels ersten Beutelpresselemen-
ten 30,30, beispielsweise durch zwei héhenverschieb-
bare, beabstandet zueinander angeordneten Klemm-
balken, zusammengepresst, wobei vorzugsweise die
seitlichen und hinteren Beutelfihrungselemente 20,21
den Stapel 6 wahrend dem Pressvorgang weiterhin ju-
stieren. Dies ist in der Figur 2b sichtbar.

Anschliessend wird der durch die ersten Beutel-
presselemente 30,30' zusammengepresste Stapel 6
quer zu seiner Langsrichtung zur Lochstation 4 gefah-
ren, wo mittels einem bekannten Stanzelement ein
durchgehendes Loch 61 durch die vorstehenden Zun-
gen 60 der Beutel 6' gestanzt wird, wie in der Figur 2¢
dargestellt ist. Die Herstellung des Loches muss nicht
zwingend mittels Stanzung erfolgen, andere Arten, bei-
spielsweise Bohren, sind auch méglich. Anschliessend
wird der Stapel 6 von der Transporteinheit 2 um eine
definierte Strecke quer zu seiner Langsrichtung gefér-
dert, sodass ein zweites Loch 62 in einem Abstand, wel-
cher der Breite eines bei der automatischen Abpackung
von Waren eingesetzten Metallbiigels entspricht, durch
die vorstehenden Zungen 60 hindurchgestanzt wird,
siehe Figur 2d. Es ist auch méglich, beide Lécher 61,62
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gleichzeitig herzustellen. Die hier beschriebene Varian-
te hat jedoch den Vorteil, dass mit geringerem Stanz-
druck gearbeitet werden kann.

Nun folgt, wie in Figur 2e dargestellt, eine Ueber-
gabe des zusammengepressten Stapels 6 von den er-
sten Beutelpresselementen 30,30' zu zweiten Beutel-
presselementen 31,31". Diese Uebergabe ist an und fir
sich nicht zwingend notwendig, der Stapel 6 lasst sich
auch mit den ersten Beutelpresselementen 30,30' wei-
terférdern. Diese Uebergabe erhéht jedoch die Fre-
quenz, mit welcher sich die einzelnen Stapel 6 in die
Beutelbiindelmaschine B einbringen lassen. Diese
zweiten Beutelpresselemente 31,31'sind vorzugsweise
gleich ausgebildet wie die ersten, beispielsweise sind
sie wiederum zwei beabstandete Klemmbalken. Sie
sind jedoch versetzt zu den ersten angeordnet.

In Figur 2f ist der nachste Schritt dargestellt. Der
Stapel 6 wird im gepressten Zustand wiederum quer zu
seiner Langsrichtung zur Bandstation 5 gefahren, wo je
ein Band 50,50' von je einer hier nicht dargestellten
Bandrolle in die zwei beabstandeten Locher 61,62 ein-
geflhrt wird. Anschliessend wird, Figur 2g, der Stapel 6
gemeinsam oder mittels der zweiten Beutelpressele-
mente 31,31'in LAngsrichtung, somit quer zu seiner bis-
herigen Férderrichtung nach hinten, das heisst von der
Bandstation 5 weggefahren. In dieser Lage werden die
Bander 50,50' getrennt voneinander zu Schlaufen ver-
schweisst und von der Bandrolle abgetrennt. Schlies-
slich werden, wie in Figur 2h dargestellt, die zweiten
Beutelpresselemente 31,31' wieder zur Uebergabestel-
le zurlickgefahren und der gebiindelte Stapel 6 wird mit-
tels der Transporteinheit 2 zu einer hier nicht dargestell-
ten Weiterverpackungsstation gefuhrt.

In den Figuren 3a bis 3f sind die Verfahrensschritte,
in welchen der Stapel 6 mit Bandern 50,50' zusammen-
gebunden wird, aus einer anderen Perspektive darge-
stellt. Die Seitenfaltbeutel 6' sind zur besseren Erkenn-
barkeit beabstandet zueinander dargestellt, obwohl sie
wahrend diesen Verfahrensschritten aufeinanderge-
presst sind.

Der in Figur 3a dargestellte Verfahrensschritt ent-
spricht der in Figur 2f dargestellten Situation, wobei le-
diglich das erste Loch 60 und das erste Band 50 sichtbar
ist. Das zweite Loch 62 wird jedoch vorzugsweise syn-
chron mit einem zweiten Band 50' versehen. Das Band
50 wird mittels eines héhenverschiebbaren Bandflh-
rungselementes 51 in das Loch 61 des Stapels 6 einge-
fuhrt. Als Bandfohrungselement 51 eignet sich beispiel-
weise eine steife, vom Band 50 verschiebbar durchsetz-
te und zum dem Stapel zugewandten Ende hin verjln-
genden Hilse, wobei ein kurzes Ende des Bandes 50
der Hulse vorsteht. Das Bandflihrungselement 51 wird
in das Loch 61 eingefahren, bis das herausragende En-
de des Bandes 50 auf der Unterseite des Stapels 6 in
einem Bandfixierungselement 52, beispielsweise gebil-
det durch zwei unter dem Stapel 6 angeordnete Klemm-
backen, hineinragt. Die Klemmbacken werden zusam-
mengefahren und fixieren das Band 50 in seiner Lage,
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Figur 3b. Anschliessend wird, wie in Figur 3c dargestellt,
das Bandfihrungselement 51 nach oben und der Stapel
6, wie bereits in der Figur 2g dargestellt, im gepressten
Zustand nach hinten, weg von der Bandstation gefah-
ren. Dadurch wird das Band 50 von einer hier nicht dar-
gestellten Bandrolle abgewickelt, bis auf beiden Seiten
des Loches 60 geniigend lange Abschnitte des Bandes
50 dervorderen Kante 63 des Stapels 6 vorstehen. Eine
Schweisszunge 54 wird bis knapp vor die vordere Kante
63 des Stapels 6 eingefahren. Fir die weiteren Bander
sind weitere, hier nicht sichtbare Schweisszungen vor-
handen. Anschliessend werden, siehe Figur 3d, beid-
seitig des Stapels 6 von oben und unten Bandanpres-
selemente 53, beispielsweise wiederum gegenlberlie-
gende Klemmbacken, zusammengefahren und die der
Kante 63 vorstehenden Bandabschnitte zur erhitzten
Schweisszunge 54 gebracht. Nach einer vordefinierter
Zeitspanne wird die Schweisszunge 54 zuriickgezogen
und die erhitzten Bandabschnitte mittels des Bandan-
presselementes 53 aufeinander gepresst. In Figur 3e
wird der mit der Bandrolle verbundene Bandabschnitt
mittels eines Trennelementes 55, beispielsweise einem
Messer, abgetrennt, wobei die Trennung an einer Stelle
kurz nach der Schweissverbindung und geniigend weit
vom unteren Ende des Bandfuhrungselementes 51 weg
erfolgt, so dass das fiir die ndchste Bindelung notwen-
dige Ende des Bandes 50 wiederum aus dem Bandflih-
rungselement 51 herausragt.

Dernun mittels einer Zwischenfixierung gebindelte
Stapel 6 wird gemass Figur 3f wiederum nach vorne ge-
schoben und von dort in eine hier nicht dargestellte Ver-
packungsstation geférdert, wo die mehrere Biindel ge-
meinsam in Schachteln oder Folien verpackt werden.

Das erfingungsgemasse Verfahren fihrt in dieser
allgemeinen Form zum gewiinschten Ziel. Versuche ha-
ben jedoch gezeigt, dass es vorteilhaft ist, die Lécher
nicht rund auszubilden, sondern so, dass sich am Beutel
eine vordefinierte Sollreissstelle bildet, damit beim Ein-
satz der Beutel 6' in einer Warenabpackmaschine jeder
Beutel genau in Langsrichtung aus seiner Verankerung
reisst. Hierfur ist es vorteilhaft, die Lécher beispielswei-
se mit einer zur vorderen Kante hingerichteten Kerbe zu
versehen oder die Lécher eckig zu gestalten, wobei eine
Ecke zurvorderen Kante hingerichtet ist. Ebenso hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, flr die Bander die fir Um-
reifungen verwendeten Bander einzusetzen, da sich
diese auf einfache Art und Weise verschweissen las-
sen, ohne dass sie einer Schrumpfung unterliegen. Zu-
dem sind sie geniigend steif, um eine Verschiebung der
einzelnen Beutel gegeneinander zu verhindern. Die
Schweissung mittels der Schweisszunge lasst sich sehr
knapp vor der vorderen Kante des Stapels 6 durchfih-
ren, ohne dass die einzelnen Beutel durch die Hitze be-
eintrachtigt wirden oder gar miteinander verschweisst
wilrden. Die Schweissnaht lasst sich relativ kurz halten,
so dass das zu einer Schlaufe verschweisste Band nur
knapp dem Stapel 6 vorsteht und somit beim Verpacken
nicht stért. Zudem reichen kiirzeste Langen aus, um die
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Beutel zusammenzubinden.

In einer Variante des Verfahrens werden die Seiten-
faltbeutel vorgéngig mit Léchern versehen, so dass die-
ser Verfahrensschritt in der erfindungsgeméassen Vor-
richtung entfallt. Dies ist beispielsweise dann vorteilhaft,
wenn die Blindel zu dick sind, um sich noch auf einfache
Art und Weise lochen zu lassen. In diesem Fall ist an-
stelle der Lochstation vorteilhafterweise eine Ausricht-
station vorhanden, welche Zapfen aufweist, die durch
die Lécher der Seitenfaltbeutel gefihrt werden und die
Beutel somit ausrichten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum fixierten Zusammenfassen von
Seitenfaltbeuteln (6') in Stapeln (6), wobei die zu-
sammenzufassenden Seitenfaltbeutel (6') von ei-
ner Seitenfaltbeutel-Fertigungsmaschine herkom-
mend vorgéangig zu Stapel (6) von einstellbarer
Quantitat aufgetrennt worden sind und

wobei beim Zusammenfassen jeder Stapel (6) be-
zlglich einer Lochstation (4) ausgerichtet und zu-
sammengepresst wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Stapel (6) mittels mindestens eines Zwi-
schenfixierungselementes, welches kraftschliissig
zu einer Schlaufe geschlossen wird, formschllssig
geblndelt wird, zwecks Verwendung der gebiindel-
ten Stapel (6) in einer automatischen Warenab-
packmaschine, wo jeder Stapel (6) mittels eines die
Lécher (61,62) durchsetzenden Fixierungselemen-
tes in Form eines Biigels in einer Abflllposition fi-
xiert gehalten wird, wobei das Zwischenfixierungs-
element entfernt worden ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Lochstation (4) jeder Stapel
(6) nach dem Zusammenpressen mit mindestens
zwei durchgehenden Léchern (61,62) versehen
wird.

3. Verfahren nach Ansprich 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Zwischenfixie-
rungselement ein Band (50,50") ist, welches durch
ein Loch (61,62) des zusammengepressten Stapels
(6) durchgefiihrt wird und vorstehende Abschnitte
des Bandes (50,50") unter Bildung einer Schlaufe
Ubereinander gelegt und miteinander verbunden
werden, wobei sie den Stapel (6) formschllssig
blndeln.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorstehenden, Ubereinanderlie-
genden Abschnitte der Bander (50,50') miteinander
verschweisst werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
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zeichnet,

dass zwischen die vorstehenden Abschnitte je-
des Bandes (50,50") eine erhitzte Schweiss-
zunge (54) gefahren wird,

dass die vorstehenden Abschnitte des Bandes
(50,50") beidseitig auf die Schweisszunge (54)
gedrickt werden,

dass die Schweisszunge (54) nach einer vor-
definierten Zeitspanne von diesen Banderab-
schnitten entfernt und die Banderabschnitte
wéahrend einer vordefinierten Zeitspanne zu-
sammengepresst werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass jedes Band (50,50') von einer Bandrolle
geliefert wird,

dass ein ein Loch (61,62) durchsetzendes En-
de jedes Bandes (50,50") auf der Unterseite
des Stapels (6) festgehalten wird,

dass der Stapel (6) nach Durchfihrung der
Bander (50,51") in von der Zunge (60) abge-
wandter Richtung um eine definierte Strecke
transportiert wird, wodurch die vorstehenden
Abschnitte des Band (50,50') Ubereinander zu
liegen kommen.

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lécher (61,62) nacheinander ge-
stanzt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stapel (6) zum Lochen und Bin-
deln quer zu seiner Langsrichtung geférdert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Lochen des Stapels (6)
dieser von ersten Beutelpresselementen (30,30
an zweite Beutelpresselemente (31,31') Ubergeben
wird zwecks Bereitstellung der ersten Beutelpres-
selemente (30,30") fir den nachfolgenden Stapel.

10. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
gemass einem der Anspriche 1 bis 9, mit

einer Transporteinheit (2) zur Ausrichtung und
zum Transport von zu Stapeln (6) zusammen-
gefassten Seitenfaltbeuteln (6') und
mindestens einem Beutelpresselement
(30,30,31,31") zum Zusammenpressen des
Stapels (6)

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Bandstation (5) zur Anbringung von
Bandern (50,50") durch Lécher (61,62) des Sta-
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pels (6) vorhanden ist, wobei die Bandstation
(5) Mittel (53,54) aufweist,
um vorstehende, Ubereinanderliegende Ab-
schnitte jedes Bandes (50,50") miteinander zu
einer Schlaufe zu verbinden und den Stapel
formschliissig zu bindein.

11. Vorichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine Lochstation (4) zum Lochen
von Ubereinander angeordneten, vorstehenden
Zungen (60) der Seitenfaltbeutel (6') aufweist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zur Verbindung der
vorstehenden Banderabschnitte mindestens eine
zwischen die Abschnitte einfihrbare Schweisszun-
ge (54) und Bandanpresselemente (54) zum Zu-
sammenpressen der Bandabschnitte sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Trennelement (55) vorhan-
den ist zum Zuschneiden des Bandes (50,50'") auf
eine vordefinierte Lange.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Bandflhrungselement (51)
in Form einer vom Band (50,50") verschiebbar
durchsetzten Hilse vorhanden ist zwecks Einflih-
rung des Bandes (50,50') durch ein Loch (61,62)
des Stapels (6).

14. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Band (50,50") ein ver-
schweissbares Umreifungsband ist.
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