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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellung einer Verpackungseinheit

(57)  Um das Herstellen einer Verpackungseinheit,
die aus einem mit plattenformigen Werkstlicken (3) be-
fullten Unterkarton (10) und einem aus einem Karton-
zuschnitt (21) hergestellten Oberkarton besteht, zu ver-
einfachen, stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren
bereit, bei welchem auf einem fertiggestellten und be-
fullten Unterkarton (10) ein separater Kartonzuschnitt
(21) ausgerichtet aufgelegt und aus diesem der Ober-
karton auf dem befiiliten Unterkarton (10) gebildet und

g A

mit diesem verbunden wird. Dariiber hinaus stellt die
vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens bereit, die eine Foérdereinrich-
tung zum Fdrdern eines befiillten Unterkartons, minde-
stens eine Klebeeinrichtung zum bereichsweisen Ver-
sehen des Unterkartons mit Klebstoff, eine Zufuhrein-
richtung zum ausgerichteten Auslegen eines Oberkar-
tonzuschnitts auf den Unterkarton und Falteinrichtun-
gen zum Anlegen von Laschen des Oberkartonzu-
schnitts an den Unterkarton aufweist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen einer Verpak-
kungseinheit fir plattenférmige Werkstlicke aus einem befiillten Unterkarton und einem separaten Oberkartonzu-
schnitt.

Stand der Technik

[0002] Zum Zwecke des Transports und/oder der Lagerung werden plattenféormige Werkstiicke wie beispielsweise
Mobelfronten, Korpusteile, Paneele, Isolier- bzw. Bauplatten oder dergleichen nach deren Herstellung in geeigneten
Behaltern wie insbesondere Kartonagen verpackt. Zum Bilden einer Verpackungseinheit fir plattenférmige Werkstlicke
ist es bekannt, aus zwei separaten Kartonzuschnitten durch Falten und Verkleben jeweils einen Unterkarton zum Auf-
nehmen der Werkstliicke und einen Oberkarton zum Abdecken bzw. VerschlieBen des Unterkartons vorzufertigen.
AnschlieRend wird der Unterkarton mit den zu verpackenden Werkstilicken beladen und der vorgefertigte Oberkarton
auf die Ladedffnung des Unterkartons aufgesetzt. Dabei tritt das Problem auf, dass der Oberkarton nur sehr schwierig
auf den Unterkarton aufsetzbar ist, da beispielsweise der Oberkarton beim Aufsetzen verkanten kann, die Abmessun-
gen von Ober- und Unterkarton nicht angemessen aufeinander abgestimmt sein kénnen oder einer der Kartons bei
der Herstellung Formanderungen erfahrt, die das Aufsetzen des Oberkartons behindern kénnen. Diese Nachteile des
Standes der Technik sind besonders ausgepragt, wenn das Aufsetzen des Oberkartons auf den Unterkarton - wie
heutzutage Ublich - maschinell erfolgt. Insgesamt ergeben sich aus diesen Problemen immer wieder Stérungen beim
Verfahrensablauf zum Verpacken der Werkstlicke.

[0003] Darlber hinaus gestaltet sich bei dieser Verfahrensweise des Standes der Technik auch das Verbinden des
Unter- und Oberkartons schwierig. Ein Umspannen der Verpackungseinheit erfordert einen zuséatzlichen Verfahrens-
schritt. Ein Verkleben des Unterkartons mit dem Oberkarton im Bereich der aneinander anliegenden Kartonbereiche
fuhrt zu weiteren Problemen, da der vor dem Aufsetzen Ublicherweise auf den Unterkarton aufgebrachte Klebstoff
beim Aufsetzen verwischt wird, so dass er (iber den Bereich des Anliegens hinaus an die AuRenseite der Verpackungs-
einheit gelangt, was unerwiinscht ist. Auch wird durch den Klebstoff im Bereich des Anliegens zwischen Ober- und
Unterkarton das Aufsetzen des Oberkartons weiter erschwert, da das Spiel zwischen Ober- und Unterkarton nur gering
ist.

[0004] Neben dem beschriebenen Verfahren ist der Anmelderin noch ein weiteres Verfahren zum Bilden einer Ver-
packungseinheit bekannt. Bei diesem Verfahren kommt ein einstiickiger Zuschnitt zum Einsatz, aus welchem Unter-
und Oberkarton integral gebildet werden. Dabei wird aus einem ersten Abschnitt des Zuschnitts zunachst durch Falten
und Verkleben ein Unterkarton hergestellt, der an einer Kante seiner Ladedffnung noch einen zweiten Abschnitt un-
gefalteten Zuschnitts besitzt. Nach dem Beladen dieses Kartons mit Werkstlicken wird in einem weiteren Verfahrens-
schritt aus dem zweiten Abschnitt, der mit den befiillten Unterkarton verbunden ist, durch Falten und Verkleben ein
Oberkarton gebildet, der den Unterkarton abschlielt. Diese Verfahrensweise besitzt jedoch eine Reihe von Nachteilen.
So ist der einstiickige Zuschnitt fir Ober- und Unterkarton schwieriger herzustellen und zu handhaben als separate
Zuschnitte. Auch ist der von dem gefalteten Unterkarton seitlich abstehende zweite Abschnitt beim Befillen und For-
dern des Unterkartons oft hinderlich und erfordert, ebenso wie das Schwenken des zweiten Abschnitts beim Bilden
des Oberkartons, zusatzlichen Raum. Diese Umsténde sind wiederum bei maschineller Verarbeitung besonders nach-
teilig. Darliber hinaus bestehen bei diesem Verfahren Ober- und Unterkarton stets aus demselben Material, wahrend
es insbesondere aus optischen Griinden haufig gewlinscht ist, den Oberkarton aus einem anderen, insbesondere
héherwertigeren oder optisch ansprechenderen und ggf. bedruckbaren Material auszufiihren.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen einer Verpackungsein-
heit, insbesondere fir plattenférmige Werkstlicke, bereitzustellen, das die Nachteile des Standes der Technik beseitigt
und das Bilden der Verpackungseinheit vereinfacht. Darlber hinaus ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens zu schaffen.

[0006] Diese Aufgabenwerden erfindungsgeman durch ein Verfahren zum Herstellen einer Verpackungseinheit nach
Anspruch 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens nach Anspruch 5 geldst.

[0007] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, das Bilden des Oberkartons und das Verbinden desselben mit
dem Unterkarton verfahrenstechnisch zu integrieren, um dadurch den Gesamtablauf des Verfahrens zu verbessern
und zu vereinfachen.

[0008] Die mit der Erfindung erreichten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass der Verfahrensablauf deutlich



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 342 665 A1

vereinfacht wird. Da der Oberkarton als Kartonzuschnitt auf den Unterkarton ausgerichtet aufgelegt wird, werden die
oben beschriebenen Probleme beim Aufsetzen eines fertigen Oberkartons beseitigt, da kein Verkanten oder Verklem-
men des Ober- und Unterkartons auftreten kann. Daher eignet sich das erfindungsgemafe Verfahren insbesondere
auch fur maschinelle Durchfiihrung. Dariiber hinaus kann erfindungsgemaf integral mit dem Bilden des Oberkartons
ein Verbinden desselben mit dem Unterkarton stattfinden. Hierdurch kann ein zusatzlicher Verfahrensschritt eingespart
werden und Probleme beim Verkleben von Ober- und Unterkarton werden vermieden. Weiterhin tritt bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren keine Stérung der vorgelagerten Verfahrensschritte wie beispielsweise durch abstehende
Kartonanschnitte auf, da der Kartonzuschnitt des Oberkartons separat ausgebildet ist und erst im letzten Verfahrens-
abschnitt in das Verfahren eingefiihrt wird. Schlief3lich bietet das erfindungsgemafRe Verfahren groRe Gestaltungsfrei-
heit hinsichtlich der Ausfiihrung des Oberkartons, beispielsweise der verwendeten Materialien oder verschiedener
optischer Effekte, da der Oberkarton aus einem separaten Zuschnitt gebildet wird. So kann beispielsweise der Unter-
karton aus einem einfachen Material und der Oberkarton aus einem ggf. bedruckbaren héherwertigeren Material her-
gestellt sein.

[0009] Gemal einer Weiterbildung vorliegenden Erfindung wird der Unterkarton zum Verbinden mit dem Oberkarton
bereichsweise mit Klebstoff, insbesondere mit HotMelt versehen. Hierdurch wird sichergestellt, dass gleichzeitig mit
dem Bilden, d.h. mit dem Falten des Oberkartons eine Verbindung des Oberkartons mit dem Unterkarton hergestellt
wird.

[0010] Das erfindungsgemafe Verfahren ist besonders vorteilhaft, wenn das Bilden des Oberkartons und das Ver-
binden mit dem Unterkarton zumindest teilweise im Durchlaufverfahren erfolgt, da dann ein kontinuierlicher und zlgiger
Verfahrensablauf ermdglicht wird. Dabei ist es gemaR einer Weiberbildung der vorliegenden Erfindung besonders
bevorzugt, dass das Bilden des Oberkartons und das Verbinden mit dem Unterkarton im Durchlaufverfahren mittels
Rollen erfolgt, die zum Anlegen von Laschen des Oberkartonzuschnitts an diesen anliegen. Ein derartiges Verfahren
wurde von der Anmelderin in der nachveréffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen Aktenzeichen
101 49 053.4 beschrieben. Mit Hilfe dieses Verfahrens ergibt sich ein besonders ungestorter und kontinuierlicher Ver-
fahrensablauf, bei dem auf stérende Gegendruckelemente im Bereich der Faltkanten verzichtet werden kann, so dass
sich auch eine vereinfachte Konstruktion und Steuerung der Faltvorrichtung ergibt.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren lasst sich besonders vorteilhaft mit der Vorrichtung zur Durchfiihrung die-
ses Verfahrens nach Anspruch 5 durchfiihren. Diese Vorrichtung ist bevorzugt derart ausgefihrt, dass sie eine Durch-
fihrung des Verfahrens im Durchlaufbetrieb ermdglicht. Insbesondere ermdéglichen die Vorrichtungsmerkmale der An-
spriiche 6 bis 8 die Durchfihrung des besonders vorteilhaften Verfahrens nach Anspruch 3, indem nach Anspruch 6
zumindest eine Falteinrichtung einen Rollensatz mit in Férderrichtung des Unterkartons hintereinander angeordneten
Rollen aufweist, die zum Anlegen von Laschen des Oberkartonzuschnitts an diesem anliegen. Hierdurch wird ermdg-
licht, dass mit dem Durchlaufen des Unter- und Oberkartons gleichzeitig ein Bilden und Verbinden des Oberkartons
erzielt wird.

[0012] Darlber hinaus ist es gemaf Anspruch 7 bevorzugt, dass die Achsen der Rollen beim Anlegen der Laschen
im Wesentlichen parallel zur Ebene der anzulegenden Laschen verlaufen und gegeniiber einer beim Anlegen gebil-
deten Faltkante keinen rechten Winkel bilden, d.h. die Rollen sind gegeniiber der Durchlaufrichtung schrég gestellit.
Durch die Schragstellung der Rollen entsteht zwischen den Rollen und den anzulegenden Laschen eine Reibungskraft,
die es erfindungsgemaf erméglicht, auf Gegendruckelemente im Bereich der Faltkante zu verzichten, wie dies in der
nachverdffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen Aktenzeichen 101 49 053.4 ausfihrlich beschrie-
ben ist. Um die Ausrichtung der Rollen an die Randbedingungen des Faltvorganges, beispielsweise die Geometrie
des Oberkartonzuschnitts anpassen zu kdnnen, sind die Rollen bevorzugt um die Faltkante schwenkbar und/oder um
eine Achse senkrecht zur Ebene der anzulegenden Laschen drehbar. Hierdurch wird eine erhéhte Flexibilitat der Falt-
einrichtung erreicht, wie ebenso in der nachverdéffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen Aktenzei-
chen 101 49 053.4 beschrieben ist.

[0013] Selbstverstandlich kénnen die Falteinrichtungen auch herkdmmliche Rollenséatze, Schwenkarme, Schwenk-
klappen, Fihrungsflachen oder Umlenkschuhe aufweisen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0014] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen die vorliegende Erfindung naher
erlautert und beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 6 Verfahrensschritte zum Bilden eines Unterkartons;

Fig. 7 bis Fig. 12 ein Verfahren zum Bilden eines Oberkartons auf einem befillten Unterkarton und zum Verbinden
des Oberkartons mit dem Unterkarton gemaf einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung;

Fig. 13 schematisch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens gemaf einer
Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung.
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[0015] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis 6 wird zunachst ein Verfahren zum Bilden eines Unterkartons beschrieben.
Fig. 1 zeigt einen Stapel 11' Unterkartonzuschnitte 11, die jeweils Langsseitenlaschen 12, Ecklaschen 13, Schmalsei-
tenlaschen 14, Langsseitenfaltkanten 15 und Schmalseitenfaltkanten 16 aufweisen. Zur Bildung eines Unterkartons
wird ein Unterkartonzuschnitt 11 aus dem Stapel 11' entnommen (Fig. 2) und die Schmalseitenlaschen 14 werden mit
jeweils zwei Klebepunkten 17 versehen (Fig. 3). AnschlieRend werden die Ecklaschen 13 um 90° um die Schmalsei-
tenfaltkante 16 gefaltet (Fig. 4), und die Léngsseitenlaschen 12 werden um 90° um die Langsseitenfaltkanten 15 ge-
faltet, bis die Ecklaschen 13 an der Grundflache des Unterkartonzuschnitts 11 anliegen (Fig. 5). Die Faltrichtungen
der einzelnen Laschen sind in den Figuren durch Pfeile dargestellt. AbschlieRend werden die Schmalseitenlaschen
14 um die Schmalseitenfaltkanten 16 um 90° gefaltet, bis sie an den Klebepunkten 17 der Ecklaschen 13 anliegen
(Fig. 6), wodurch ein Unterkarton 10 gebildet ist. Dieser Unterkarton 10 kann nun auf beliebige Weise mit plattenfor-
migen Werkstlicken 3 beflillt werden, beispielsweise maschinell im Durchlaufverfahren.

[0016] Die Figuren 7 bis 12 veranschaulichen ein Verfahren zum Bilden eines Oberkartons 20 auf dem zuvor her-
gestellten und befillten Unterkarton 10 und zum Verbinden derselben gemaf einer Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung. Fig. 7 zeigt einen Stapel 21' von Oberkartonzuschnitten 21, die jeweils eine Langsseitenlasche 22, eine
Ecklasche 23, eine Schmalseitenlasche 24, eine Langsseitenfaltkante 25 und eine Schmalseitenfaltkante 26 aufwei-
sen.

[0017] In einem ersten Verfahrensschritt wird der mit plattenférmigen Werkstiicken 3 befillter Unterkarton 10 im
Bereich seiner Schmalseitenlaschen 14 mit Klebstoffstreifen 27 versehen (Fig. 8), wobei bevorzugt ein Klebstoff vom
Typ HotMelt verwendet wird. Anschlielend wird ein Oberkartonzuschnitt 21 aus dem Stapel 21' entnommen und aus-
gerichtet auf den mit plattenférmigen Werkstiicken 3 befiillten Unterkarton 10 aufgelegt. Ausgerichtet bedeutet dabei,
dass die Faltkanten 25, 26 des Oberkartonzuschnitts 21 im Wesentlichen mit den Kanten der Ladedéffnung des Unter-
kartons 10 fluchten. Wie in Fig. 9 zu sehen ist, werden im nachsten Verfahrensschritt die Schmalseitenlaschen 24
zusammen mit den Ecklaschen 23 des Oberkartonzuschnitts 21 um die Faltkante 26 herum gefaltet, bis die Schmal-
seitenlaschen 24 des Oberkartonzuschnitts 21 an den Schmalseitenlaschen 14 des Unterkartons 10 anliegen und
durch die Klebstoffstreifen 27 eine Verbindung zwischen Oberkartonzuschnitt und Unterkarton erzielt wird. Die Rich-
tungen der Faltvorgéange sind in den Zeichnungen erneut durch Pfeile dargestellt.

[0018] Daraufhin werden die Ecklaschen 23 des Oberkartonzuschnitts 21 um die Eckfaltkante 29 gefaltet, bis diese
an den Langsseitenlaschen 12 des Unterkartons 10 anliegen (Fig. 10). Die Ecklaschen 23 werden in dieser Position
gehalten, wahrend die Langsseitenlasche 12 und die AuRenseite der Ecklaschen 23 mit einem Klebstoffstreifen 28
versehen werden (Fig. 11). In einem letzten Verfahrensschritt werden schlieRlich die Langsseitenlaschen 22 des Ober-
kartonzuschnitts 21 um die Faltkanten 25 gefaltet, bis sie an den Langsseitenlaschen 12 des Unterkartons 10 bzw.
der Ecklasche 22 des Oberkartonzuschnitts 21 anliegen und durch den Klebstoffstreifen 28 mit diesem verbunden sind
(Fig. 11), so dass schlieB8lich die in Fig. 12 dargestellte Verpackungseinheit 1 mit dem fertiggestellten und verbundenen
Oberkarton 20 erhalten wird.

[0019] Fig. 13 zeigt schematisch eine Vorrichtung 30 zur Durchfiihrung des oben beschriebenen Verfahrens gemaf
einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung. Die Vorrichtung 30 besitzt eine Falteinrichtung 31 zur Herstellung
eines Unterkartons 10 entsprechend dem in den Fig. 1 bis 6 dargestellten Verfahren, eine Beflllstrecke 32 zum Beflillen
eines Unterkartons 10 mit plattenférmigen Werkstiicken 3, Férderbander 33 zum Férdern des Unterkartons durch die
Vorrichtung 30, eine nicht dargestellte Vakuumsaugtraverse zum ausgerichteten Auflegen eines Oberkartonzuschnitts
21 auf den Unterkarton 10, Klebstoffdlisen 34 zum Versehen des Unterkartons und des Oberkartons mit Klebstoff und
eine Falteinrichtung 35 zum Bilden des Oberkartons auf dem befllten Unterkarton und zum Verbinden des Oberkartons
mit dem Unterkarton. Bei der Falteinrichtung 35 handelt es sich bevorzugt um eine Vorrichtung zum Falten von plat-
tenférmigen Elementen, wie sie ausfiihrlich in der nachveréffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen
Aktenzeichen 101 49 053.4 beschrieben ist.

[0020] Nachfolgend wird der Betrieb der Vorrichtung 30 zum Herstellen einer Verpackungseinheit 1 fur plattenférmige
Werkstlcke 3 unter Bezugnahme auf Fig. 13 beschrieben. Zunachst wird aus dem Stapel 11' ein Unterkartonzuschnitt
11 entnommen und in die Falteinrichtung 31 eingegeben, wo entsprechend dem in den Fig. 1 bis 6 dargestellten
Verfahren ein Unterkarton 10 gebildet wird. Dieser Unterkarton 10 wird mit Hilfe von Férderbandern 33 zu der Befiill-
strecke 32 geférdert, wo plattenférmige Werkstlicke 3 in den Unterkarton 10 eingelegt werden. Der beflillte Unterkarton
10 wird danach mittels weiterer Férderbander 33 zu Klebstoffdiisen 34 geférdert und dort wie in Fig. 8 dargestellt mit
Klebstoff versehen. AnschlieRend wird, wie ebenfalls in Fig. 8 dargestellt, ein Oberkartonzuschnitt 21 mittels einer
nicht dargestellten Vakuumsaugtraverse aus dem Stapel 21' entnommen und ausgerichtet auf den Unterkarton 10
aufgelegt. Daraufhin werden die Schmalseiten- und Ecklaschen 23, 24 des Oberkartonzuschnitts 21 durch einen nicht
dargestellten, von oben kommenden Schieber an den Unterkarton 10 angelegt (Fig. 9 und 10).

[0021] Im nachsten Verfahrensschritt werden Unterkarton und Oberkartonzuschnitt in die Falteinrichtung 35 einge-
fordert, wobei gleichzeitig im Durchlaufverfahren Klebstoffstreifen 28 Iangsseits aufgebracht werden, wie in Fig. 11
dargestellt. SchlieBlich wird in der Falteinrichtung 35 die Verpackungseinheit durch Falten und Anlegen der Langssei-
tenlaschen 22 des Oberkartonzuschnitts 21 fertiggestellt, wobei das Falten bevorzugt mit dem Verfahren und der Vor-
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richtung durchgefihrt wird, die in der nachveréffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen Aktenzei-
chen 101 49 053.4 beschrieben sind.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Verpackungseinheit (1), bei dem ein Unterkarton (10) hergestellt, dieser Unterkar-
ton mit plattenférmigen Werkstlicken (3) befullt und mit einem aus einem Kartonzuschnitt (21) hergestellten Ober-
karton (20) verschlossen wird, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem fertiggestellten und beflillten Unterkarton
(10) ein separater Kartonzuschnitt (21) ausgerichtet aufgelegt und aus diesem der Oberkarton (20) auf dem be-
flllten Unterkarton (10) gebildet und mit diesem verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Unterkarton (10) zum Verbindern mit dem Ober-
karton (20) bereichsweise mit Klebstoff, insbesondere mit HotMelt versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bilden des Oberkartons (20) und das
Verbinden mit dem Unterkarton (10) zumindest teilweise im Durchlaufverfahren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bilden des Oberkartons (20) und das Verbinden
mit dem Unterkarton (10) im Durchlaufverfahren mittels Rollen erfolgt, die zum Anlegen von Laschen (22) des

Oberkartonzuschnitts (21) an diesen anliegen.

Vorrichtung (30) zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass sie aufweist:

- eine Fordereinrichtung (33) zum Férdern eines befillten Unterkartons (10);

- mindestens eine Klebeeinrichtung (34) zum bereichsweisen Versehen des Unterkartons (10) mit Klebstoff;

- eine Zufuhreinrichtung zum ausgerichteten Auflegen eines Oberkartonzuschnitts auf den Unterkarton; und

- Falteinrichtungen (35) zum Anlegen von Laschen des Oberkartonzuschnitts an den Unterkarton.
Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Falteinrichtung (35) einen Rollen-
satz mit in Férderrichtung des Unterkartons (10) hintereinander angeordneten Rollen aufweist, die zum Anlegen
von Laschen (22) des Oberkartonzuschnitts (21) an diesen anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Achsen der Rollen beim Anlegen der Laschen
(22) im wesentlichen parallel zur Ebene der anzulegenden Laschen verlaufen und gegenuber einer beim Anlegen

gebildeten Faltkante (25) einen vom rechten Winkel abweichenden Winkel einnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen um die Faltkante (25) schwenkbar
und/oder um eine Achse senkrecht zur Ebene der anzulegenden Laschen (22) drehbar sind.
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