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(57)  Um eine Zufuhreinrichtung einer Verpackungs-
maschine bzw. -vorrichtung sowie ein Verfahren zum
Zufuhren von Verpackungsstoffen zu schaffen, die ein
definiertes Zuflihren, insbesondere mehrschichtiger
Verpackungsmaterialien mit hinreichender Genauigkeit
ermdglichen, wird eine Zufiihreinrichtung vorgeschla-
gen mit einem Zuflihrad (2), an dem eine Mehrzahl von
Artikelaufnahmeeinheiten (10) und eine Mehrzahl von
Packstoffaufnahmeeinheiten (20) angeordnet sind, wo-
bei jede der Packstoffaufnahmeeinheiten zumindest ei-
ne erste Halteeinrichtung (25,26) fir einen ersten Pack-
stoff aufweist, und zumindest eine zweite Halteeinrich-

Einrichtung und Verfahren zum Zufiihren von Packstoffmaterial

tung (26,27) fur einen zweiten Packstoff aufweist. Auch
wird ein Verfahren zum Zuflihren von Packstoffmaterial
vorgeschlagen, das die folgenden Schritte aufweist:
Aufnehmen und Haltern eines zu verpackenden Artikels
in eine Artikelaufnahmeeinheit (10), Aufnehmen und
Haltern eines ersten Packstoffs in einer ersten Pack-
stoffhalteeinrichtung (25,26), Aufnehmen und Haltern
eines zweiten Packstoffes in einer zweiten Packstoffhal-
teeinrichtung (26,27), Anlegen beider Packstoffe an zu-
mindest einen dulReren Bereich des zu verpackenden
Artikles und Abgeben des Artikels und der Packstoffe
an eine Einpackvorrichtung zum Verpacken des Artikels
mit den Packstoffen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zuflhreinrichtung
einer Verpackungsvorrichtung sowie ein Verfahren zum
Zufliihren von Packstoffmaterial zum Verpacken klein-
stuckiger Artikel.

[0002] Uberall dort, wo eine Vielzahl gleichartiger
oder verschiedener Artikel einzeln verpackt werden sol-
len, bevor sie an ihren Bestimmungsort weitertranspor-
tiert werden, ergibt sich die Notwendigkeit, effektive Ver-
packungsvorrichtungen und Verfahren zur Verfligung
zu stellen, mit Hilfe der auch gro3e Mengen zu verpak-
kender Artikel in kurzer Zeit verpackt bzw. eingewickelt
werden kénnen.

[0003] Herkdmmlicherweise werden hierzu Verpak-
kungsmaschinen bzw. -vorrichtungen verwendet, in de-
nen sogenannte Zufiihreinrichtungen integriert oder
vorgeschaltet sind, die ein Vereinzeln der zu verpacken-
den Artikel und/ oder deren Anlieferung an die eigentli-
che Verpackungsvorrichtung tibernehmen. Auch ist es
hierbei Ublich, dall dieselben oder andere Zufiihrein-
richtungen das Verpackungsmaterial bereitstellen, in
das die Artikel eingelegt oder eingewickelt werden.
[0004] Insbesondere, wenn Artikel aus dem Konsum-
bzw. Lebensmittelbereich oder andere kleinstiickige Ar-
tikel zu verpacken sind, kann es erforderlich werden, die
Artikel mit mehreren Verpackungsschichten zu umhdl-
len. Jedoch kdénnen auch optische Griinde dafiir spre-
chen, ein Produkt mit mehreren Schichten gleichartigen
oder unterschiedlichen Verpackungsmaterials zu um-
wickeln.

[0005] Dies wurde herkémmlicherweise in mehreren
getrennten Schritten durchgefiihrt, bei denen das auf ei-
ner ersten Verpackungsmaschine mit einem ersten Ver-
packungsmaterial umwickelte Produkt in einem zweiten
Schritt einer weiteren Verpackungsmaschine zugefihrt
wurde, bei der das bereits einfach eingewickelte Pro-
dukt mit einem zweiten Verpackungsmaterial erneut
umwickelt wurde.

[0006] Diese Vorgehensweise ist jedoch sehr kosten-
und platzaufwendig, da, um entsprechende Durchlauf-
zeiten zu gewahrleisten, zwei vollstdndige Verpak-

kungsanlagen hintereinander geschaltet werden
muften.
[0007] Auch wurde vorgeschlagen, den Verpak-

kungsvorgang in nur einem Durchlauf bei einer Verpak-
kungsmaschine durchzufiihren, wobei der Verpak-
kungsmaschine bereits ein mehrschichtiges Verpak-
kungsmaterial zugefiihrt wurde, das dann in einem
Schritt um den zu verpackenden Artikel herumgewickelt
wurde.

[0008] Diese Vorgehensweise hat jedoch den ent-
schiedenen Nachteil, daf3, wenn die einzelnen Schich-
ten des Verpackungsmaterials nicht miteinander ver-
klebt sind, keine definierte Lage der einzelnen Schich-
ten zueinander mit ausreichender Genauigkeit herge-
stellt werden kann. So besteht insbesondere die Mdg-
lichkeit, dald die einzelnen Schichten des mehrschichti-
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gen Verpackungsmaterials relativ zueinander verrut-
schen, so dal beispielsweise das innere Verpackungs-
material Uber das &uBere Verpackungsmaterial
hervorragt.

[0009] Auch kdnnen die einzelnen Schichten nicht in
unterschiedlichen Abmessungen verarbeitet werden.
Ein sicherer und gleichmaRiger Einschluf} des zu ver-
packenden Artikels ist somit nicht mit ausreichender Si-
cherheit und Wiederholbarkeit durchzufiihren.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Zufiihreinrichtung einer Verpackungsvorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Zuflihren von Packstoff-
material zum Verpacken kleinstiickiger Artikel zu schaf-
fen, die ein definiertes Zufiihren von insbesondere
mehrschichtigen Verpackungsmaterialien mit hinrei-
chender Genauigkeit ermoglichen.

[0011] Diese Aufgabe wird hinsichtlich einer Zufiihr-
einrichtung erfindungsgeman geldst durch eine Zufiihr-
einrichtung einer Verpackungsvorrichtung zum Zufih-
ren von Packstoffmaterial zum Verpacken kleinstlicki-
ger Artikel, mit einem Zufiihrrad, an dem eine Mehrzahl
von Artikelaufnahmeeinheiten und eine Mehrzahl von
Packstoffaufnahmeeinheiten angeordnet sind, wobei
jede der Packstoffaufnahmeeinheiten zumindest eine
erste Halteeinrichtung fiir einen ersten Packstoff auf-
weist, und zumindest eine zweite Halteeinrichtung fiir
einen zweiten Packstoff aufweist.

[0012] Des weiteren wird die Aufgabe flr ein Verfah-
ren zum Zufiihren von Packstoffmaterial zum Verpak-
ken Kkleinstiickiger Artikel erfindungsgemaR geldst
durch ein Verfahren, das folgende Schritte aufweist:
Aufnehmen und Haltern eines zu verpackenden Artikels
in eine Artikelaufnahmeeinheit, aufnehmen und Haltern
eines ersten Packstoffes in einer ersten Packstoffhalte-
einrichtung, aufnehmen und Haltern eines zweiten
Packstoffes in einer zweiten Packstoffhalteeinrichtung,
anlegen beider Packstoffe an zumindest einen dulleren
Bereich des zu verpackenden Artikels und abgeben des
Artikels und der Packstoffe an eine Einpackvorrichtung
zum Verpacken des Artikels mit den Packstoffen.
[0013] Indem die Zuflhreinrichtung einer Verpak-
kungsvorrichtung neben einer Artikelaufnahmeeinheit,
in der ein zu verpackender Artikel einer Verpackungs-
maschine zugefiihrt werden kann, auch zumindest zwei
Halteeinrichtungen aufweist, mittels der ein erster und
ein zweiter Packstoff jeweils getrennt voneinander hal-
terbar sind, kann gewahrleistet werden, dal} jeder der
beiden Packstoffe an einer definierten Position bezlig-
lich des zu verpackenden Artikels der eigentlichen Ver-
packungsmaschine zugefiihrt wird.

[0014] Anders als bisher ist es méglich, jeden der bei-
den zur Verpackung des Artikels benétigten Packstoffe
einzeln der Zufiihreinrichtung zu Gbergeben und dann
einzeln an einer bestimmten Stelle definiert zu haltern,
wodurch ein Verrutschen eines einzelnen Packstoffs re-
lativ zu dem jeweils anderen Packstoff sowie zu dem zu
verpackenden Artikel mit hinreichender Sicherheit aus-
geschlossen werden kann.
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[0015] Indem, anders als bisher, im Falle eines Ver-
packungsmaterials, das aus zwei oder mehr Packstoff-
schichten besteht, das Verpackungsmaterial nicht mehr
mehrschichtig der Zuflhreinrichtung zugefiihrt wird,
sondern jede Packstoffschicht einzeln und getrennt der
Zufuhreinrichtung zugeflhrt wird, kann erfindungsge-
maf auch jede der Packstoffschichten eine andere Gro-
Re bzw. Abmessung aufweisen und in definierter Lage
an die eigentliche Einpackvorrichtung weitergereicht
werden, ohne dal} ein Verschieben oder Verrutschen
oder anderes Verandern der Position der verschieden
grofRen Packstoffschichten zueinander oder zu dem zu
verpackenden Artikel zu befiirchten ware.

[0016] Da ferner die Zusammenfiihrung einzelner
Packstoffe, die zu einem mehrschichtigen Verpak-
kungsmaterial kombiniert werden sollen, erst in der Zu-
fUhreinrichtung definiert erfolgt, ist es moglich, eine gro-
Re Vielzahl unterschiedlicher Verpackungsmaterialien
mit unterschiedlichen Eigenschaften bzw. Farben oder
Strukturen kostenglinstig zu verwirklichen.

[0017] Da kein vorheriges Aufeinanderlegen oder
Verbinden der einzelnen Packstoffe vor der Zufiihrung
mehr notwendig ist, kann der Verpackungsvorgang ko-
stenguinstiger und platzsparender als bisher ausgefihrt
werden.

[0018] Insbesondere dann, wenn unterschiedliche
Materialien als einzelne Packstoffe verwendet werden
sollen, wie beispielsweise Metall-, Zellstoff- und/oder
Kunststofffolien, die sodann zu einem mehrschichtigen
Verpackungsmaterial zusammengefiihrt werden, kann
durch die erfindungsgemafRe Zufiihreinrichtung sowie
das erfindungsgemaRe Verfahren eine genaue Lagen-
positionierung der einzelnen Packstoffe zueinander si-
chergestellt werden.

[0019] Dies flhrt erfindungsgeman insbesondere da-
zu, daR bei einer mehrschichtigen Verpackung auch un-
terschiedliche Langen und GréRen der einzelnen Pack-
stoffe der Verpackungsvorrichtung zugefiihrt werden
kénnen. Hierdurch wird insbesondere gewabhrleistet,
daf ein AufReneinschlag, also ein als duf3ere Schicht auf
einen Artikel aufgebrachtes Verpackungsmaterial einen
Inneneinschlag, also ein zwischen dem Artikel und dem
Aufleneinschlag um den Artikel gewickeltes Verpak-
kungsmaterial sicher Gberdeckt.

[0020] Vorzugsweise ist die erfindungsgemale Zu-
fUhreinrichtung als ein um eine Hauptdrehachse dreh-
bar angeordneter Drehkopf ausgebildet, so daf} die Zu-
fihrung der zu verpackenden Artikel sowie der hierfir
erforderlichen Packstoffe zur eigentlichen Verpak-
kungsvorrichtung kontinuierlich und im wesentlichen
unterbrechungsfrei erfolgen kann.

[0021] Hierzu sind vorzugsweise eine Mehrzahl von
Artikelaufnahmeeinheiten abwechselnd mit einer glei-
chen Zahl von Packstoffaufnahmeeinheiten ringférmig
um die Hauptdrehachse an der Transporteinrichtung, al-
so dem Drehkopf, angeordnet. Vorzugsweise befinden
sich hierbei jeweils finf Einheiten ringférmig auf einem
derartigen Drehkopf.
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[0022] Wahrend die Artikelaufnahmeeinheiten vor-
zugsweise ein erstes und ein zweites Artikelhalte-
element aufweisen, zwischen denen jeweils ein zu ver-
packender Artikel halterbar ist, weisen die Packstoffauf-
nahmeeinheiten, von denen jeweils eine Packstoffauf-
nahmeeinheit einer Artikelaufnahmeeinheit zugeordnet
ist, jeweils eine erste und eine zweite Halteeinrichtung
auf, mittels denen ein erster und ein zweiter Packstoff
jeweils unabhangig vom anderen halterbar ist.

[0023] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemaflen Zufihreinrichtung erfolgt die Auf-
nahme eines zu verpackenden Artikels durch die Arti-
kelhalteelemente der Artikelaufnahmeeinheit jeweils an
einer fir alle Artikelaufnahmeeinheiten gleichen Dreh-
stellung bzw. -position des Zufiihrrades, die wahrend
der Rotation des Zufiihrrades von den Artikelaufnahme-
einheiten jeweils nacheinander durchlaufen wird. Eben-
so erfolgt die Aufnahme der jeweiligen Packstoffmate-
rialien durch die erste und zweite Halteeinrichtung der
Packstoffaufnahmeeinheit an einer (anderen) Drehstel-
lung des Zuflihrrades.

[0024] Wa&hrend des Verdrehens des Zufiihrrades
werden die einzelnen Packstoffe definiert mit einer Au-
Renseite des zu verpackenden Artikels in Kontakt ge-
bracht und sodann gemeinsam mit diesem an einer wei-
teren Drehposition an die eigentliche Einpackvorrich-
tung, Ubergeben.

[0025] Beziglich des Verfahrens zum Zufiihren von
Packstoffmaterial zum Verpacken kleinstickiger Artikel
ist es insbesondere vorteilhaft, dal das Zufiihren der
Packstoffe (und der zu verpackenden Artikel) mittels ei-
ner Zuflihreinrichtung der obengenannten Art erfolgt.
[0026] Hierbei erfolgt das Zufihren im Wege einer
von dem Zufuhrrad ausgelibten Drehbewegung konti-
nuierlich und im wesentlichen unterbrechungsfrei, wo-
bei die einzelnen Verfahrensschritte jeweils an unter-
schiedlichen Drehpositionen durchgefiihrt werden, die
jeweils um einen vorbestimmten Drehwinkel zueinander
versetzt sind.

[0027] Vorzugsweise erfolgt hierbei die Aufnahme
des jeweils zu verpackenden Artikels und der fiir diesen
Artikel vorgesehenen einzelnen Packstoffe in die Zu-
fihreinrichtung jeweils einzeln, wohingegen die Abgabe
des Artikels und der Packstoffe von der Zufiihrvorrich-
tung an die Einpackvorrichtung gemeinsam erfolgt.
[0028] Weitere Vorteile der Erfindung und bevorzugte
Ausfuhrungsformen der Einrichtung und des Verfahrens
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0029] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
schematischen Zeichnung beispielsweise und mit wei-
teren Einzelheiten erldutert. Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Zufiihreinrichtung;
Fig. 2 eine teilweise geschnittene Ansicht einer sol-

chen Zufihreinrichtung, und
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Fig. 3  eine weitere, teilweise geschnittene Ansicht
einer solchen Zufuhreinrichtung in Relation zu
einer Einpackvorrichtung.

[0030] InFig. 1isteine erfindungsgemafe Zufiihrein-

richtung einer Verpackungsmaschine bzw. -vorrichtung,
in einer perspektivischen Ansicht dargestellt, wie sie im
folgenden naher beschrieben werden wird.

[0031] Die Zufihreinrichtung 1 umfalt eine Trans-
porteinrichtung, die vorzugsweise als ein um eine
Hauptachse 7 drehbares Zufiihrrad 2 ausgebildet ist
(vgl. Fig. 2 und 3). An einer zur Drehachse 7 normal aus-
gebildeten Stirnseite 3 des Zufiihrrades 2 sind in der hier
beschriebenen bevorzugten Ausfiihrungsform im we-
sentlichen ringférmig um die Drehachse 7 mehrere Ar-
tikelaufnahmeeinheiten 10 alternierend mit Packstoff-
aufnahmeeinheiten 20 angeordnet.

[0032] In der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfiih-
rungsformen wechseln sich hierbei jeweils funf Artikel-
aufnahmeeinheiten 10 und funf Packstoffaufnahmeein-
heiten 20 in ihrer Anordnung ab.

[0033] Der prinzipielle Aufbau der Artikelaufnahme-
einheiten 10 ist am besten aus Fig. 1 ersichtlich. Jede
Artikelaufnahmeeinheit 10 weist hierbei zwei Artikelhal-
teelemente 11 und 12 auf, die einander gegeniberlie-
gen und in ihrem Abstand zueinander in einer Richtung
parallel zur Hauptdrehachse 7 des Zufiihrrades 2 ver-
stellbar sind.

[0034] Die Artikelaufnahmeeinheiten 10 dienen der
Aufnahme und Halterung einzelner zu verpackender Ar-
tikel bzw. Produkte. Hierbei erfolgt die Aufnahme der Ar-
tikel in Zusammenarbeit mit einer (nicht dargestellten)
Forder- oder Vereinzelungsvorrichtung, die die zu ver-
packenden Artikel oder Produkte anliefert und in eine
Position bringt, in der sie von den Artikelhalteelementen
aufgenommen werden kénnen.

[0035] Jedoch ist es ebenso denkbar, da die Artikel
4 mit Hilfe einer Zwischenférdereinrichtung von der For-
der- oder Vereinzelungseinrichtung aufgenommen wer-
den und dann an die Artikelaufnahmeeinheiten 10 Gber-
geben werden.

[0036] Die Artikel 4 werden von den Artikelhalte-
elementen 11 und 12 an einer ersten Drehposition des
Zufiihrrades 2, aufgenommen bzw. entgegengenom-
men und solange in einer relativ zum Zufiihrrad fixen
Position gehaltert, bis sie an einer weiteren Position, die
in Fig. 3 mit C bezeichnet ist, an eine Einpackvorrich-
tung 14 abgegeben werden.

[0037] Wie bereits zuvor beschrieben, sind auf der
Stirnseite 3 des Zufiihrrades 2 zwischen den Artikelauf-
nahmeeinheiten 10, diesen jeweils zugeordnete Pack-
stoffaufnahmeeinheiten 20 angeordnet. Wahrend die
Artikelaufnahmeeinheiten 10 vorzugsweise ortsfest ge-
genlber des Zuflhrrades 2 an dieser befestigt sind, sind
die Packstoffaufnahmeeinheiten 20 jeweils um ein eige-
ne Schwenkachse 24 gegentiber dem Zufuhrrad 2 dreh-
bar an diesem angelenkt. Auch ist die Schwenkachse
24 parallel zur Hauptdrehachse 7 des Zuflihrrades 2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ausgebildet.

[0038] Wie ausderFig. 1 ersichtlich, umfal3t die Pack-
stoffaufnahmeeinheit 20 mehrere im wesentlichen
gleich aufgebaute Paare von Hebeleinrichtungen, zwi-
schen denen ein Klemmstab 26 sowie erste und zweite
Klemmbacken 25, 27 so angeordnet sind, dal sie wie-
derum im wesentlichen parallel zur Schwenkachse 24
sich erstrecken. Von den jeweiligen sich normal zur
Schwenkachse 24 erstreckenden Hebelpaaren ist in
den Fig. 2 und 3 jeweils nur der Teil dargestellt, der na-
her an der Stirnseite 3 des Zufuhrrades 2 liegt.

[0039] Im folgenden wird die Funktionsweise und die
Anordnung der Packstoffaufnahmeeinheit 20 und ihrer
Hebelpaare naher erlautert, wobei auf die in Fig. 2 ge-
zeigte Anordnung Bezug genommen wird.

[0040] Hierbei sind in Fig. 2 drei der vorzugsweise
funf Packstoffaufnahmeeinheiten 20 dargestellt, die je-
weils einen identischen Aufbau aufweisen, jedoch dann,
wenn sie aufgrund der Drehung des Zufiihrrades 2 an
unterschiedliche Drehpositionen des Zufiihrrades ge-
langen, unterschiedliche Stellungen einnehmen. Hier-
bei kann die Steuerung der einzelnen Positionen bzw.
Schwenkstellungen um die Schwenkachse 24 der
Packstoffaufnahmeeinheiten 20 Giber eine mechanische
Kopplung mit der Drehung des Zufiihrrades 2 (insbe-
sondere Planeten- oder Hebelgetriebe) oder elektro-
nisch tber einen Dreh- bzw. Positionssensor erfolgen.
[0041] Jede der vorzugsweise finf identisch aufge-
bauten Packstoffaufnahmeeinheiten 20 weist ein Paar
von Klemmstabhebeln 30 auf (nur einer hiervon ist in
Fig. 2 gezeigt), zwischen denen der Klemmstab 26 an-
geordnet ist. Die Klemmstabhebel 30 sind um die
Schwenkachse 24 gegenliber dem Zufiihrrad 2 drehbar.
[0042] Parallel zu Schwenkachse 24 und zu dem
Klemmstab 26 erstreckt sich eine Klemmbackenhebe-
lachse 21, Uber die ein erstes Paar von Klemmbacken-
hebeln 22 und ein zweites Paar von Klemmbackenhe-
beln 23 drehbar an den Klemmstabhebel 30 angelenkt
sind. Die Klemmbackenhebelachse 21 ist ebenfalls par-
allel zur Schwenkachse 24.

[0043] Zwischen den ersten Klemmbackenhebeln 22
erstreckt sich parallel zum Klemmstab 26 eine erste
Klemmbacke 25, zwischen der und dem Klemmstab 26
ein erster Packstoff 5 gehaltert bzw. festgeklemmt wer-
den kann. Dies erfolgt, indem der erste Klemmbacken-
hebel 22 lber einen ersten Verstellhebel 28 um die
Klemmbackenhebelachse 21 verdreht wird. Der erste
Verstellhebel 28 ist um die Schwenkachse24 drehbar
gelagert. Der erste Klemmbackenhebel 22 ist hierbei mit
dem seiner beiden Enden drehverschieblich an dem er-
sten Verstellhebel 28 gelagert, das dem Ende gegen-
Uberliegt, an dem die erste Klemmbacke 25 angeordnet
ist.

[0044] Die Packstoffaufnahmeeinheit 20 weist weiter-
hin eine zweite Hebelanordnung auf, die im wesentli-
chen einen der ersten eben beschriebenen Hebelanord-
nung in Aufbau und Funktionsweise entspricht. Hierbei
treibt ein drehbar um die Schwenkachse 24 gelagerter
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zweiter Verstellhebel 29 Uber eine Drehschiebeverbin-
dung einen zweiten Klemmbackenhebel 23 an, an des-
sen verbindungsfreiem Ende eine zweite Klemmbacke
27 angeordnet ist, zwischen der und dem Klemmstab
26 ein zweiter Packstoff eingeklemmt bzw. gehaltert
werden kann.

[0045] Vorzugsweise ist hierbei der erste Packstoff
diejenige Schicht des Verpackungsmaterials, die den
Inneneinschlag bildet, also die Schicht, die in direktem
Kontakt mit dem Artikel 4 gelangt, wenn dieser verpackt
wird. Der zweite Packstoff 6 ist vorzugsweise entspre-
chend hierzu der AuReneinschlag, also diejenige
Schicht des Verpackungsmaterials, die den Innenein-
schlag komplett nach auRen hin abschirmt.

[0046] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, wird an einer ersten
Drehposition des Zufiihrrades 2, die mit A bezeichnet
ist, der erste Packstoff (Inneneinschlag) von einer se-
paraten (nicht dargestellten) Abzugswalze und einer
dieser nachgeordneten Schneideinrichtung dem im we-
sentlichen kontinuierlich umlaufenden Zuftihrrad 2 zu-
gefihrt.

[0047] Erfindungsgemal ist die Abzugswalze im Ge-
gensatz zum Stand der Technik selbstandig angetrie-
ben und Uber einen Servomotor angesteuert, da wegen
des héheren Artikeldurchsatzes die dynamische Bela-
stung auf das Packstoffmaterial sonst zu grol3 wére. Die
Packstoffzufliihrgeschwindigkeit betragt ca. 2,7 m/sec.
[0048] Hierbei ist eine Leertaktsteuerung vorgese-
hen, wobei zwischen der Abzugswalze und der eigent-
lichen Packstoffzufiihrung (z.B. zwei oder mehr im Takt
der Zufiihrung angesteuerte Foérderwellen) eine Sen-
sorvorrichtung vorgesehen ist, die feststellt, ob Pack-
stoff abgegeben wurde (Normalfall) oder nicht (Leer-
hub).

[0049] Vorzugsweise ist die Sensorvorrichtung als
Schwinge ausgebildet, die ein Signal an den Servomo-
tor der Abzugswalze weiterleitet und diesen zum Anhal-
ten oder Verlangsamen bewegt, falls festgestellt wird,
daf kein Packstoff abgegeben wurde, weil in der Arti-
kelhaltevorrichtung kein Artikel war, was z.B. auf eine
ungefiillte Aufnahmetasche in einer vorgeschalteten Ar-

tikelvereinzelungsvorrichtung  zurlickzufihren sein
kann.
[0050] In dieser Position Gbernimmt die Packstoffauf-

nahmeeinheit 20 den zugefihrten ersten Packstoff 5
(Inneneinschlag) und klemmt diesen entlang einer zur
Schwenkachse 24 parallelen Linie zwischen einer Seite
des Klemmstabes 26 und der ersten Klemmbacke 25 in
einer vorbestimmten Position fest, was Uber eine Ver-
drehung des ersten Verstellhebels 28 und des ersten
Klemmbackenhebels 22 erfolgt.

[0051] Wahrend sich das kontinuierlich umlaufende
Zufuhrrad 2 weiter in der in Fig. 2 (Pfeilrichtung) gezeig-
te Drehrichtung im Uhrzeigersinn um die Hauptdrehach-
se 7 dreht, wird der Packstoffaufnahmeeinheit 20, wenn
sie eine Drehposition erreicht hat, die in Fig. 2 mit dem
Buchstaben B bezeichnet ist, erreicht hat, der zweite
Packstoff 6 (AufReneinschlag) von einer weiteren und im
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wesentlichen der ersten entsprechenden separaten
(nicht dargestellten) Abzugswalze mit nachgeordneter
Schneideinrichtung zugefiihrt. Hieraufhin wird der zwei-
te Verstellhebel 29 der Packstoffaufnahmeeinheit 20 so-
wie der zweite Klemmbackenhebel 23 verdreht, wo-
durch sich die zweite Klemmbacke 27 auf den Klemm-
stab 26 zubewegt und den zweiten Packstoff (AulRen-
einschlag) zwischen sich und dem Klemmstab 26 fest-
klemmt. Der Klemmbereich ist hierbei im wesentlichen
wie bezlglich des ersten Packstoffes 5 beschrieben, li-
nienférmig jedoch im wesentlichen auf der dem ersten
Klemmbereich gegeniiberliegenden Seite des Klemm-
stabes 26 positioniert. Anstelle des einen Klemmstabes
26, an dem beide Packstoffe festgeklemmt werden, sind
auch véllig voneinander getrennte Klemmvorrichtungen
fur jenen der Packstoffe denkbar. Dies gilt auch dann,
wenn mehr als zwei Packstoffe (3 oder mehr Schichten)
von der Zuflihreinrichtung 1 zur Verfiigung gestellt wer-
den.

[0052] In der in den Figuren gezeigten Ausfiihrungs-
form erfolgt die Aufnahme des ersten und des zweiten
Packstoffes jeweils in einer Drehstellung der Packstoff-
aufnahmeeinheit 20 um die Schwenkachse 24 relativ
zum Zufihrrad 2, in der die Klemmbacken 25,27 sowie
der Klemmstab 26 sich jeweils in ihre radial am weite-
sten auflen liegenden Lage beziiglich der Hauptdreh-
achse 7 des Zufuihrrades 2 befinden.

[0053] Vorzugsweise werden der erste bzw. der zwei-
te Packstoff jeweils spatestens dann von dem Rest der
sich auf den nicht dargestellten Abzugswalzen befin-
denden Packstoffe mittels der Schneideinrichtungen
abgetrennt, wenn der erste bzw. der zweite Packstoff an
den Drehpositionen A, B in der Packstoffaufnahmeein-
heit 20 festgeklemmt sind.

[0054] Hierbei ist es aufgrund der getrennten Zufiih-
rung der einzelnen Packstoffe (Inneneinschlag, Auf3en-
einschlag) sowie ihrer jeweils einzelnen Halterung még-
lich, die Packstoffe entsprechend ihrer Verwendung in
unterschiedlichen Abmessungen zu Gbergeben und in
jeweils geeigneter gegenseitiger Zuordnung zu haltern
und zu fixieren. Selbstverstandlich ist die erfindungsge-
mafe Zuflihreinrichtung in der beschriebenen oder in
einer abgewandelten Ausfiihrungsform auch fir Ver-
packungen geeignet, die lediglich aus einer Schicht be-
stehen.

[0055] Sind sodann der erste Packstoff 5 (Innenein-
schlag) sowie der zweite Packstoff 6 (AuReneinschlag)
mit unterschiedlicher Zuordnung und Abschnittslange
erfaBt und zwischen den Klemmeinrichtungen
(25,26,27) gehaltert, werden die Klemmeinrichtungen
mittels des Klemmstabhebels 30 um die Schwenkachse
24 herum von ihrer am weitesten aul3enliegenden Lage
wahrend der kontinuierlichen Umlaufbewegung des Zu-
fihrrades 2 so eingeschwenkt (im Gegenuhrzeiger-
sinn), dal die vor dem in der Artikelaufnahmeeinheit 10
gehalterten Artikel 4 in exakt festgelegter Zuordnung lie-
gen, wie es in den Fig. 2 und 3 gezeigt ist.

[0056] Wenn das Zuflihrrad 2 eine Drehstellung er-
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reicht hat, wie sie in Fig. 3 mit C bezeichnet ist, wird der
Artikel 4 zwischen einem Einpackstempel 15 und einem
Einpackgegenstempel 16 eingeklemmt, wobei sich der
erste Packstoff 5 und der zweite Packstoff 6 an exakt
vorherbestimmter Position zueinander und relativ zu
dem Artikel 4 zwischen diesem und dem Einpackgegen-
stempel 16 befinden. Sobald der Artikel 4 und die Pack-
stoffe 5,6 zwischen Einpackstempel 15 und Einpackge-
genstempel 16 aufgenommen worden sind, bewegen
sich das erste und das zweite Artikelhalteelement 11,12
der Artikelaufnahmeeinheit 10 auseinander und geben
den zwischen ihnen bislang gehalterten Artikel frei.
[0057] Dieser wird von der Einpackvorrichtung 14
Ubernommen und im folgenden mittels des Einpack-
stempels 15 zusammen mit dem Einpackgegenstempel
16 durch ein Einpackhiilse 17 (rotierender Faltschacht)
gedriickt, wahrend die Einpackvorrichtung 14 kontinu-
ierlich im Gegenuhrzeigersinn um eine Einpackradach-
se 18 rotiert.

[0058] Durch das Zusammenwirken des Einpack-
stempels 15 mit der Einpackhilse 17 und dem Einpack-
gegenstempel 16 wird der Artikel 4 entsprechend seiner
Abmessungen exakt und im wesentlichen gleichzeitig in
den ersten und in den zweiten Packstoff 5,6 eingepackt.
Da bei der Ubergabe des Artikels auch der erste und
der zweite Packstoff 5,6 in ihre jeweiligen Position exakt
festgelegt sind, ist sichergestellt, dal® der AuRenein-
schlag (zweiter Packstoff 6) dem Inneneinschlag (erster
Packstoff 5) sicher Gberdeckt.

[0059] Zu dem Zeitpunkt, zu dem die Artikelhalte-
elemente 11,12 den Artikel 4 freigeben, geben auch die
Klemmbacken 25,26 die Packstoffe 5,6 frei, wahrend
das Zufuhrrad 2 weiter kontinuierlich in Uhrzeigerrich-
tung umlauft.

[0060] Im folgenden schwenkt die Packstoffaufnah-
meeinheit 20 wieder zurlick nach auf’en, um sodann,
sobald sie die Drehposition A erreicht, wiederum ein
neues Stiick des ersten Packstoffes 5 aufzunehmen.
[0061] Die fertig verpackten Artikel 4 werden von der
Einpackvorrichtung 14 an eine Abgabeeinrichtung oder
einen weiteren Zwischenférderer weitergeleitet, von wo
aus sie dann einzeln oder in Gruppen einer weiteren Ge-
meinschaftsverpackung oder einer direkten Abgabe zu-
geflhrt werden.

[0062] Es ist mdglich, in jeden einzelnen Schritt vor
zwischen und nach dem Zufiuihrrad und/oder der Ein-
packvorrichtung eine Qualitats- bzw. Packkontrolle vor-
zusehen, die Uberprift, ob die zu verpackenden Artikel
bzw. die hier zu verwendenden Packstoffe oder die teil-
weise bzw. fertig verpackten Artikel den erforderlichen
Qualitatsstandards entsprechen. Eine derartige Kon-
trolle kann mittels optoelektrischen Sensoren oder der-
gleichen erfolgen.

[0063] Mittels der vorbeschriebenen Zufiihreinrich-
tung ist es erfindungsgemafR daher mdglich, daf} ver-
schiedene Packstoffe oder Packstoffabschnitte aus un-
terschiedlichen Materialien und Abmessungen, vor-
zugsweise als AuRen- und Inneneinschlag an ein kon-
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tinuierlich umlaufendes Zufiihrrad angelegt und von die-
ser gehaltert werden, wobei das Anlegen vorzugsweise
an unterschiedlichen Drehpositionen des Zufuhrrades
erfolgt.

[0064] Das Aufnehmen der Packstoffe erfolgt vor-
zugsweise an jeder der beiden Drehpositionen mittels
einer Klemmhebelkombination, die gegenuber dem Zu-
fuhrrad und zueinander relativ beweglich sind, wobei die
Packstoffaufnahmeeinheiten den Packstoff positions-
genau zu einem ebenfalls von dem Zufiihrrad aufge-
nommenen und gehalterten Artikel positionieren, bevor
Artikel und Packstoffe zusammen an eine Einpackvor-
richtung Ubergeben werden.

[0065] Vorzugsweise bestehen die Packstoffe aus je-
weils unterschiedlichem Material, insbesondere aus
Metall-, Kunststoff-, Zellstoff- und/oder anderen Folien-
elementen.

[0066] Vorzugsweise werden die einzelnen Packstof-
fe in jeweils geeigneter aber unterschiedlicher Breite in-
dividuell der Zufuhreinrichtung 1 zugefiihrt und von die-
ser ibernommen und gehaltert. Hierbei ist vorzugswei-
se ein erster Packstoff, der zwischen einem zu verpak-
kenden Artikel und einem zweiten Packstoff angeordnet
werden soll, von seinen Dimensionen her geringer be-
messen als der zweite Packstoff.

Patentanspriiche

1. Zuflhreinrichtung einer Verpackungsvorrichtung
zum Zufiihren von Packstoffmaterial zum Verpak-
ken kleinstlckiger Artikel, mit einem Zufiihrrad (2),
an dem eine Mehrzahl von Artikelaufnahmeeinhei-
ten (10) und eine Mehrzahl von Packstoffaufnah-
meeinheiten (20) angeordnet sind, wobei jede der
Packstoffaufnahmeeinheiten (20)
zumindest eine erste Halteeinrichtung (25,26) fir
einen ersten Packstoff (5) aufweist, und
zumindest eine zweite Halteeinrichtung (26,27) fir
einen zweiten Packstoff (6) aufweist.

2. Zuflhreinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Zufiihrrad (2) als ein, um
eine Hauptdrehachse (7) drehbar angeordneter
Drehkopf ausgebildet ist.

3. Zuflhreinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Artikelauf-
nahmeeinheiten (10) abwechselnd mit einer glei-
chen Zahl von Packstoffaufnahmeeinheiten (20)
ringférmig um die Hauptdrehachse (7) an dem Zu-
fuhrrad (2) angeordnet sind.

4. Zufuhreinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Artikelauf-
nahmeeinheit (10) ein erstes und ein zweites Arti-
kelhalteelement (11,12) aufweist, zwischen denen
ein zu verpackender Artikel (4) halterbar ist.
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Zufuhreinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Artikelhalteelemente
(11,12) in ihrem Abstand zueinander zumindest in
Richtung der Hauptdrehachse (7) verstellbar aus-
gebildet sind.

Zufuhreinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB jede der Pack-
stoffaufnahmeeinheiten (20) um eine zur Haupt-
drehachse (7) parallele Schwenkachse (24) relativ
zum Zufiihrrad (2) drehbar an dieser angelenkt ist.

Zufuhreinrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Packstoffaufnahmeeinheit
(20) einen zur Schwenkachse (24) parallelen
Klemmstab (26) aufweist, dessen Lange in Rich-
tung der Schwenkachse (24) zumindest dem maxi-
malen Abstand der Artikelhalteelemente (10,12)
entspricht.

Zufuhreinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Packstoffaufnahmeeinheit
(20) eine erste Klemmeinheit (25) aufweist, die ge-
gen einen Bereich des Klemmstabes (26) andriick-
bar ist, und eine zweite Klemmeinheit (27), die ge-
gen einen anderen Bereich des Klemmstabes (26)
andrickbar ist.

Zufihreinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erste Klemmeinheit (25)
und die zweite Klemmeinheit (27) unabh&ngig von-
einander ansteuerbar sind.

Zufuhreinrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Klemmeinheiten
(25,27) als Klemmbacken an ersten und zweiten
Klemmbackenhebeln (22,23) ausgebildet sind, die
um eine gemeinsame zur Schwenkachse(24) par-
allele Klemmbackenhebelachse (21) drehbar aus-
gebildet sind.

Zuflhreinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Klemmeinheiten (25,27)
Uber erste und zweite Verstellhebel (28,29) betatig-
bar sind, die ihrerseits um die Schwenkachse (24)
drehbar ausgebildet sind.

Zufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten und
zweiten Artikelhalteelemente (11,12) jeweils ab-
héngig von einer jeweiligen Drehstellung des Zu-
fuhrrades (2) ansteuerbar sind.

Zufihreinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die erste und
die zweite Halteeinrichtung (25,26,27) jeweils ab-
héngig von einer jeweiligen Drehstellung des Zu-
fuhrrades (2) ansteuerbar sind.
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Verfahren zum Zufiihren von Packstoffmaterial zum
Verpacken Kkleinstiickiger Artikel mit folgenden
Schritten:

- Aufnehmen und Haltern eines zu verpacken-
den Artikels (4) in einer Artikelaufnahmeeinheit
(10);

- Aufnehmen und Haltern eines ersten Packstof-
fes (5) in einer ersten Packstoffhalteeinrichtung
(25,26);

- Aufnehmen und Haltern eines zweiten Pack-
stoffes (6) in einer zweiten Packstoff-Halteein-
richtung (26,27);

- Anlegen beider Packstoffe (5,6) an zumindest
einen aulieren Bereich des zu verpackenden
Artikels (4); und

- Abgeben des Artikels (4) und der Packstoffe
(5,6) an eine Einpackvorrichtung (14), zum Ver-
packen des Artikels (4) mit den Packstoffen
(5,6).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahme des zu verpackenden
Artikels (4) und der einzelnen Packstoffe (5,6) in die
Zufuhreinrichtung (1) jeweils einzeln erfolgt, die Ab-
gabe des Artikels (4) und der Packstoffe (5,6) von
der Zufuihreinrichtung (1) an die Einpackvorrichtung
(14) gemeinsam erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB das Zuflihren im
Wege einer von einer Zuftihrvorrichtung (1) ausge-
fuhrten Drehbewegung erfolgt, wobei die einzelnen
Verfahrensabschnitte jeweils an unterschiedlichen
Drehpositionen durchgefiihrt werden, die jeweils
um einen vorbestimmten Drehwinkel zueinander
versetzt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daR das Zufihren der zu
verpackenden Artikel (4) und der Packstoffe (5,6)
mittels einer Zuflhreinrichtung (1) gemal einem
der Anspriiche 1 bis 13 erfolgt.
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