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(57) Die Erfindung umfasst eine Vorrichtung und
das Verfahren zum Beflillen einer Kartoniermaschine Fig. 1
umfassend

» eine ortsfeste Ablage, bestehend aus minde-
stens zwei gegenuberliegenden Ablageflachen, /

» mindestens einem unterhalb der ortsfesten Ab-
lage befoérderter Vorlagebehalter,

» ein am hinteren Ende des Vorlagebehélters be- -
findlichen Mitnehmer,

5.1 - 5.2

» der Uber die mit Gut beladene orts-
feste Ablage hinausragt und
» berlhrungsfrei zwischen den Abla-

geflachen hindurchgefiihrt werden ¢ "'-.,"
kann und ; i j @

11 \ / 11
> eine weitere Ablagevorrichtung, 4.1\ a2

» die sich in Forderichtung an die 4
ortsfeste Ablage anschlief3t und

» die mit einem Offnungsmechanis-
mus versehenist, der das Beflillen des
Vorlagebehalters mit dem Gut ermdg-
licht, wobei die Ablagevorrichtung so
gestaltet ist, dass das Gut stdrungsfrei
von der ortsfesten Ablage mit dem Mit-
nehmer auf die Ablagevorrichtung ge-
férdert werden kann.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung und das be-
schriebenen Verfahren zur Befiillung von kontinuierli-
chen Kartoniermaschinen hat sich insbesondere bei
Schlauch- und Siegelbeuteln als zu spendendes Flllgut
gerade durch den einfachen Aufbau gegeniliber ande-
ren technischen Sonderkonstruktionen als prozesssi-
cherer und schneller erwiesen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung umfasst eine Vorrichtung und
das Verfahren zum Beflllen insbesondere einer konti-
nuierlichen Kartoniermaschine.

[0002] Bei der automatischen Verpackung von G-
tern und Kleingutern in Faltschachteln, wie beispiels-
weise Pflaster, werden intermittierende oder kontinuier-
liche Kartoniermaschinen eingesetzt. Kontinuierliche
Kartoniermaschinen erreichen héhere Produktions-Ge-
schwindigkeiten als intermittierend arbeitende Maschi-
nen. Die Vorrichtungen zum Beflllen der Kartonierma-
schinen werden vereinfacht "Spender" (engl. "feeder")
genannt. Das zu verpackende Gut kann dabei einzeln
oder in Gruppen aus mehreren Teilen bestehen.
[0003] In beiden Maschinen wird der Karton oder die
Faltschachtel, nachfolgend kurz FS bezeichnet, direkt
oder indirekt Gber einen Vorlagebehdlter, verbunden mit
einer Ubergabeeinheit, auch als Einschieber, Einstol3er,
Einheber, Absenker bezeichnet, befillt. Die FS oder der
Vorlagebehélter werden durch einen Ketten- oder Rie-
mentrieb linear oder durch ein Rad, eine Scheibe oder
einen Stern kreisférmig wahrend des Befiillvorganges
entweder intermittierend oder kontinuierlich bewegt.
[0004] Beiden kontinuierlichen Maschinen ist das Be-
fullen mit dem Verpackungsgut jedoch haufig ein Pro-
blem. Das Gut muss vor der prozesssicheren Ubergabe
zunachst auf die Geschwindigkeit der kontinuierlichen
Verpackungsmaschine synchronisiert werden oder in
einem sehr kleinen Zeitraum mit sehr hoher Transport-
geschwindigkeit in die Maschine eingebracht werden.
Beispielsweise flhrt ein Transportbeschleuniger des
Verpackungsgutes dazu, dass beim Beschleunigen ins-
besondere leichte Giiter auffliegen oder verdrehen und
dadurch nicht ordnungsgemaR verpackt werden kén-
nen. Ein sicherer Prozess kann daher haufig nur bei
niedrigen Maschinengeschwindigkeiten realisiert wer-
den oder durch erheblichen technischen Aufwand oder
teure Sonderkonstruktionen gelést werden. Ist der tech-
nische Aufwand nicht vertretbar oder wird das zu ver-
packende Produkt durch den Spender negativ beein-
flusst, werden langsamere intermittierend arbeitende
Kartoniermaschinen eingesetzt.

[0005] Die bekannten angewendeten technischen
Lésungen zur Beflllung von kontinuierlichen Kartonier-
maschinen beinhalten daher entweder

a) das Ausnutzen der kurzen Zeitspanne der Uber-
deckung des kontinuierlich bewegten Kartons, FS
oder Vorlagebehalters mit dem ortsfesten Spender
des Fillgutes.

b) das Beschleunigen und Synchronisation des
Produktes auf die Geschwindigkeit des kontinuier-
lich bewegten Kartons, FS oder Vorlagebehalters
durch einen zusatzlichen technischen Apparat wie
ein Beschleunigungsband oder -kette, eine beweg-
te Zange, Schieber oder ahnliches.
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Im Fall a) sind hierfir hohe Spendegeschwindigkeiten
und/oder beim Verpacken mehrzéhliger Produkte in ei-
nem Karton oder FS viele Spendereinheiten erforder-
lich. Dabei ist auch die Zeitabstimmung der einzelnen
Spendereinheiten ein bedeutendes Problem.

Im Fall b) erfolgt die Ubergabe in den Karton, der FS
oder Vorlagebehalter direkt durch den zuséatzlichen
technischen Apparat. Dies ist jedoch nur durch eine zu-
satzliche und daher oft kostspielige Antriebssynchroni-
sation moglich.

[0006] Es ist bekannt, dass Aufbauten von techni-
schen Apparaten zur Synchronisation, den Karton, die
FS oder den Vorlagebehalter zur Absicherung des Be-
fullprozesses oder am Ausgang des Apparates fir das
AbschlieRen des Beflillvorganges diese zur Hilfe neh-
men. Dieses geschieht beispielsweise bei Beschleuni-
gungsbandern, die bis in die speziell ausgefiihrten, z.B.
geschlitzten, Vorlagebehalter hineinreichen und so
nach erfolgter Synchronisation des Produktes mit den
kontinuierlich bewegten Vorlagebehéltern das Produkt
in den Wirkbereich des Vorlagebehélters absenken und
somit die Ubergabe des Produktes in den Behalter ab-
sichern. Nachteilig ist hierbei die Notwendigkeit zusatz-
licher Fiihrungen oder Antriebe, die zudem eine Grup-
pierung mehrere Fullgtter verkompliziert. Bei geringen
Produktionsgeschwindigkeiten, beim Anfahren oder
Anhalten und bei gréReren Fallhdhen kann es auler-
dem zum ungewunschten Verdrehen oder Umfallen des
Produktes kommen.

Des weiteren werden alle zusétzlichen technischen Ap-
parate zur Synchronisation angetrieben und/oder sie
verhindern nicht ein Verdrehen oder Umfallen des Pro-
duktes beim Beflllen.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Vorrichtung zur Beflillung Kartoniermaschinen, ins-
besondere kontinuierlicher Maschinen, bereit zu stellen,
die die beschriebenen Nachteile des Standes der Tech-
nik beseitigt. Insbesondere gilt es, eine Vorrichtung zur
Verfuigung zu stellen, die méglichst einfach aufgebaut
ist, das Fullgut mit dem Karton, FS oder Vorlagebehélter
absolut fehlerfrei synchronisiert und keinen zusatzli-
chen Antrieb zur Synchronisation verwendet. Die Uber-
gabe des Fullgutes soll dabei mdglichst in einem ruhen-
den Zustand erfolgen, der ein Umkippen oder Verdre-
hen des Fillgutes nicht zul&sst.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das
Befilllen von Kartons oder FS prozesssicherer und
schneller zu ermdglichen.

Weitere Aufgabe ist es, eine daflr erforderliche Vorrich-
tung zur Verfiigung zu stellen, die geringere Investiti-
onskosten erfordert und hoéhere Verfligbarkeiten auf-
weist als am Markt existierende Sonderkonstruktionen.
[0008] Geldst wird dieses Biindel an Aufgaben durch
eine Vorrichtung entsprechend Anspruch 1. In den Un-
teranspriichen sind bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Vorrichtung offenbart. Die Erfindung umfasst dariiber
hinaus auch das Verfahren zum Beflllen einer Karto-
niermaschine.
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[0009] Orts- oder Richtungsangaben, wie "am Ende",
"oben", "senkrecht" 0.8., beziehen sich in der nachste-
henden Beschreibung auf die Férderrichtung der Karto-
niermaschine.

Die zu beflllenden Kartons oder FS kénnen selbstver-
standlich selbst als Vorlagebehalter fungieren und sind
nachfolgend dementsprechend erfindungsgemaf unter
dem Begriff Vorlagebehalter subsummiert.

[0010] Es war Uberraschend und fiir den Fachmann
aufderordentlich erstaunlich, dass eine Vorrichtung zum
Befullen einer Kartoniermaschine umfassend

» eine ortsfeste Ablage, bestehend aus minde-
stens zwei gegenuberliegenden Ablageflachen,

» mindestens einem unterhalb der ortsfesten Ab-
lage beférderter Vorlagebehalter,

» ein am hinteren Ende des Vorlagebehalters be-
findlichen Mitnehmer,

» der Uber die mit Gut beladene ortsfeste Ab-
lage hinausragt und

» berthrungsfrei zwischen den Ablagefla-
chen hindurchgefiihrt werden kann und

» eine weitere Ablagevorrichtung, bestehend aus
mindestens zwei gegenuberliegenden Ablagefla-
chen,

» die sich in Forderichtung an die ortsfeste
Ablage anschlief3t, so dass das Gut von der
ortsfesten Ablage mit dem Mitnehmer auf die
Ablagevorrichtung geférdert werden kann und
» die mit einem Offnungsmechanismus (11)
zur Ubergabe des Gutes in den Vorlagebehél-
ters versehen ist,

die gestellten Aufgaben 16st.

[0011] Zur besseren Erlduterung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung und des Verfahrens zeigen Figuren
1 bis 4 verschiedene Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung und die Figuren 5 bis 9 den
prinzipiellen Verfahrensablauf am Beispiel von vierrand-
gesiegelten Beuteln bzw. Titen als Fllgut, die als Fun-
fergruppe in eine kontinuierliche Verpackungsmaschine
gespendet werden sollen.

Fig.1 zeigt eine ortsfeste Ablage (1), bestehend
aus zwei Flachen (1.1) und (1.2), jeweils fest
verbunden mit Seitenwanden (5.1) und (5.2),
eine zu 6ffnende Ablage (4), bestehend aus
zwei Flachen (4.1) und (4.2) verbunden mit
einem 6ffnungsmechanismus (11), und einen
Vorlagebehalter (3) fest verbunden mit einem
Mitnehmer (2)

zeigt zusatzlich zu Fig.1 zwei Ablagevorrich-
tungen (7) und (8) oberhalb der ortsfesten
Ablage (1)

zeigt zusatzlich zu Fig.1 eine Drehablage (9)

Fig.2

Fig.3
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oberhalb der ortsfesten Ablage (1), alternativ
zu den Ablagevorrichtungen (7) und (8) aus
Fig. 2

zeigt zusatzlich zu Fig.1 zwei weitere Seiten-
wande (10), die den Beschickungsbereich
der ortsfesten Ablage (1) in Maschinelauf-
richtung formatbezogen begrenzen

zeigen den Verfahrensablauf fir eine Pack-
gut-Gruppe (12) von 5 Siegelbeuteln anhand
einer Vorrichtung geman Fig.2

zeigt das Flillgut (12), gesammelt auf Abla-
gevorrichtung (7) bis zur vollstdndigen An-
zahl (5 Stiick)

zeigt, dass Ablagevorrichtung (8) schlieft,
Ablagevorrichtung (7) 6ffnet und die 5 Siegel-
beutel auf ortsfeste Ablage (1) abgeben wer-
den, Ablagevorrichtung (7) wird wieder ge-
schlossen und Ablagevorrichtung (8) wieder
gedffnet

zeigt, dass die Fullgutgruppe (12) auf der Ab-
lage (1) durch den Mitnehmer (2) in Richtung
der zu 6ffnenden Ablage (4) mitgefihrt wird
und dadurch eine automatische Synchroni-
sation mit dem Vorlagebehalter (3) stattfindet
zeigtin seitlicher Ansicht, dass Ablage (4) 6ff-
net, wenn die Fullgutgruppe die Ablage (1)
vollstéandig verlassen hat und so Fiillgutgrup-
pe (12) in den Vorlagebehélter (3) abgelegt
wird

zeigt in perspektivischer Ansicht den Verfah-
rensablauf von Fig. 8

Fig.4

Fig.5-9

Fig.5

Fig.6

Fig.7

Fig.8

Fig. 9

[0012] Die erfindungsgemafle Vorrichtung besteht
aus einer ortsfesten Ablage (1) fiir das zu verpackende
Fillgut (Produkt). Die Ablage (1) umfasst zumindest
zwei gegenuberliegende Ablageflachen (1.1 und 1.2),
auf denen das Fillgut vor dem Befiillen abgelegt wird.
Am zu befiillenden Karton, der FS oder einem Vorlage-
behalter (3) ist ein Mitnehmer oder Mithehmerfinger (2)
angebracht, der die ortsfeste Ablage (1) in Maschinen-
laufrichtung ohne Kollision mit derselben passieren
kann, indem er beriihrungsfrei zwischen den Ablagefla-
chen (1.1 und 1.2) hindurchgefihrt wird. Der in den Ab-
bildungen dargestellte Bewegungsablauf der Vorlage-
behalter, die Maschinenlaufrichtung ist nach vorn ge-
richtet.

[0013] Der Mitnehmer kann fest am Vorlagebehalter
oder aber auch am Ende des Vorlagebehalters am Foér-
derband oder an der Kartoniererkette befestigt sein.
Wesentlich ist nur, dass der Mitnehmer tber die mit Gut
beladene Ablage (1) hinausragt, wie beispielsweise Fig.
6 und 7 verdeutlichen, und bevorzugt so gestaltet und/
oder angeordnet ist, dass das Ablegen des Produktes
(12) von der Ablage (4) in den Vorlagebehalter (3) sto-
rungsfrei erfolgen kann.

[0014] Der Mitnehmer (2) synchronisiert positionsge-
nau hinsichtlich der Ubergabe ohne zusétzlich angetrie-
bene Apparate die Mithahme des Flllgutes mit dem Vor-
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lagebehalter. Damit werden zuséatzliche Fihrungen
oder Antriebe Uberflissig. Der Mitnehmer (2) bewegt
das Fdllgut in Maschinenlaufrichtung/Forderrichtung
von der ortsfesten Ablage (1) auf eine zweite Ablage (4).
Diese Ablagevorrichtung (4) besteht analog zu Ablage
(1) aus zumindest zwei gegenlberliegende Ablagefla-
chen (4.1) und (4.2) und umfasst zusétzlich einen Off-
nungsmechanismus (11) (in Fig. 1 durch die Pfeile ge-
kennzeichnet). Sobald das Fiillgut die ortsfeste Ablage
(1) vollsténdig verlassen hat, kann die zweite Ablage (4)
Uber den Mechanismus geéffnet werden. Das Offnen
der zweiten Ablage (4) kann durch einen separaten An-
trieb erfolgen oder alternativ auch durch eine Offnungs-
mechanik, die vom Mithehmer (2) oder der Kartonierer-
kette aktiviert wird, d.h. alternativ auch ohne einen zu-
satzlichen separaten Antrieb realisiert werden.

Wie in Fig. 1 dargelegt, kann die Ablage (4) durch ein-
faches Umklappen entsprechend den dargestellten
Pfeilen (11) 6ffnen und das Fiillgut zur Ubergabe an den
Vorlagebehélter freigeben (Fig. 8, 9). Ebenso kann das
Offnen der beweglichen zweiten Ablage (4) durch eine
Linearbewegung oder Drehbewegung realisiert wer-
den.

[0015] Der Offnungsmechanismus (11) der Ablage (4)
wird vom Mitnehmer (2), dem Vorlagebehalter (3), der
Kartoniererkette oder einem anderen, synchron mit der
Maschinengeschwindigkeit bewegten Bauteil der Karto-
niermaschine aktiviert. Die Aktivierung und deren Kon-
zeption kann den gegebenen Umstanden angepasst
werden und stellt keinen groRartigen Umstand fiir den
Fachmann dar.

[0016] Durch die Mithahme des Fullgutes mit dem
Mitnehmer (2) weist das Fullgut eine mit dem Vorlage-
behalter (3) synchronisierte Geschwindigkeit auf. D.h.
im Relativsystem zwischen Fillgut und Vorlagebehalter
(3) weist das Fullgut damit eine Geschwindigkeit 0 auf,
d.h. das Fillgut ist ruhend und fallt ohne Beeintrachti-
gungen in den Vorlagebehalter (3). Das Fiillgut ist im
Relativsystem unabhéngig von der Produktionsge-
schwindigkeit immer ruhend, wodurch eine sichere
Ubergabe gewahrleistet ist und kein Umfallen oder Ver-
drehen des Fullgutes beobachtet wird. Dies ist ein Vor-
teil gegenliber bekannten Vorrichtungen zum Befiillen
von insbesondere kontinuierlichen Kartoniermaschi-
nen.

[0017] Durch den konstruktiven Aufbau der ortsfesten
Ablage (1) und dem Mitnehmer (2) ist die Mitnahme ei-
nes oder mehrerer Fllglter, die sich auf der ortsfesten
Ablage befinden, immer sichergestellt. Der Mitnehmer-
héhe kann individuell gestaltet sein und ragt je nach zu
beflllendem Gut und Anzahl je Gruppe Uber die mit Gut
beladene ortsfeste Ablage hinaus. Damit ist sicherge-
stellt, dass der Mitnehmer (2) alle zu befiillenden Giter
von der ortsfesten Ablage (1) mitnimmt.

[0018] Die ortsfeste Ablage (1) kann zudem so gestal-
tet werden, dass das Fillgut seitlich zur Maschinenlauf-
richtung hinsichtlich der Ubergabe in den Vorlagebehal-
ter bereits bei Beschickung der ortsfesten Ablage (1) er-
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folgt und im gesamten weiteren Verfahrensablauf das
Fillgut durch angrenzende Seitenwéande (5) an der orts-
festen Ablage (1) die gewlinschte Ausrichtung nicht ver-
andern kann.

Fig. 1 verdeutlicht den prinzipiellen Aufbau der Seiten-
wande (5), die ein Verrutschen des Flillgutes bei der Be-
schickung der Ablage (1) und (4) verhindern. Die an den
jeweiligen Ablagenseiten (1.1, 1.2 bzw. 4.1, 4.2) angren-
zenden Seitenwande sind entsprechend mit (5.1) bzw.
(5.2) gekennzeichnet.

Alternativ kann die Ausrichtung des Fillgutes auch erst
wahrend der Bewegung des Fullgutes durch den Mit-
nehmer (2), d.h. nach der Synchronisation, durch z.B.
schragflachige Gestaltung oder Anstellung der angren-
zenden Seitenwande (5) erfolgen. D.h. die senkrecht
zur Ablage (1) und/oder (4) vorhandener Seitenwénde
(5.1) und (5.2), zwischen denen das Fillgut befordert
wird, sind in Férderrichtung parallel oder in einem be-
stimmten Winkel o, bevorzugt von 0° (parallel) bis 45°,
zueinander angeordnet. Damit kann wahrend der Mit-
nahme eine Ausrichtung des Fiillgutes auf der Ablage
(1) erfolgen. Beispielsweise werden durch ein V-férmi-
ges Zulaufen der Seitenwénde mehrere lose auf der Ab-
lage (1) liegende, zu verpackende Pflasterstrips auf die
seitlichen Malie der Faltschachtel zusammengescho-
ben. Damit bleibt ein eventuelles Verrutschen des Fluill-
gutes beim Beschicken der Ablage (1) mit dem Fiillgut
ohne Folgen.

[0019] Die Auflageflachen (1.1) und (1.2) der Ablage
(1) und deren Abstand zueinander sind erfindungsge-
mafR an das entsprechend zu befiillenden Gut ange-
passt gestaltet. Die Ablageflachen (1.1) und (1.2) kén-
nen flachig, in Maschinenlaufrichtung gerillt oder auch
jede andere funktionale Gestalt besitzen. Gleiches gilt
auch fur die Ablageflachen (4.1) und (4.2) der zu 6ffnen-
den Ablage (4).

[0020] Fur das Beschicken der ortsfesten Ablage (1)
mit dem zu befillenden Gut steht deutlich mehr Zeit zur
Verfuigung als bei direkter Befiillung des Vorlagebehal-
ters. Es ist nur darauf zu achten, dass der Mitnehmer
(2) wahrend der Beschickung sich nicht im Bereich der
ortsfesten Ablage (1) befindet, die vom Flllgut auf der
ortsfesten Ablage (1) entsprechend der Fiillgutlange
eingenommen wird. Sobald der Mitnehmer (2) diesen
Bereich der Ablage (1) verlassen hat, kann die Beschik-
kung der Ablage (1) erfolgen bis der Mitnehmer (2) des
nachsten Vorlagebehélters in den Bereich der Ablage
(1) kommt und das Fillgut mit dem Vorlagebehalter (3)
synchronisiert. Die verfligbare Zeit der Beschickung der
Ablage (1) ergibt sich aus dem Abstand der Vorlagebe-
halter zueinander abzuglich der Fillgutldange in Maschi-
nenlaufrichtung und der Produktionsgeschwindigkeit.
Der Abstand zueinander ist meist deutlich gréRer als
das Mal des Vorlagebehalters in Maschinenlaufrich-
tung. Dadurch ist die Zeitspanne fiir die Beschickung
der ortsfesten Ablage (1) deutlich groRer als die Zeit-
spanne bei direkter Befiillung, die durch Produktionsge-
schwindigkeit und MaRdifferenz von Karton-, FS- oder
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Vorlagebehalterlange und Fullgutldnge in Maschinen-
laufrichtung bestimmt ist. Dieser gréRere zur Verfligung
stehende Beschickungszeitraum ist ein weiterer we-
sentlicher Vorteil der erfindungsgeméafen Vorrichtung,
der hoéhere Produktionsgeschwindigkeiten ermoglicht
und die Anzahl an erforderlichen Spendevorrichtungen
an der Verpackungsmaschine reduziert.

[0021] Bevorzugt kénnen weitere Seitenwande (10),
wie in Fig. 4 dargestellt, in der Zufihrung der ortsfesten
Ablage (1) mit identischer Ausrichtung wie der Mitneh-
mer (2) oberhalb des Mitnehmers installiert werden, um
Begrenzungen beim Beschicken der ortsfesten Ablage
in Maschinenlaufrichtung zu erhalten, die die Beschik-
kung in Maschinenlaufrichtung sichern und den Bereich
der ortsfesten Ablage (1) Fullgut-formatbezogen defi-
nieren. Die Zeitspanne fur die Beschickung der ortsfe-
sten Ablage (1) ist dadurch Fllgutformatbezogen opti-
miert. D.h. Gber die Seitenwande (10) wird auch ein Ver-
rutschen des Fullgutes in Férderrichtung auf der Ablage
(1) verhindert.

[0022] Fir die erfindungsgemale Vorrichtung ist mit
den Seitenwanden (5) und/oder (10) eine Fullgut-For-
matverstellbarkeit gegeben und somit sind keine For-
matteile und deren aufwendige Sonderanfertigung not-
wendig. In Fig. 4 ist diese Formatverstellbarkeit mit Pfei-
len dargestellt.

[0023] Auf der ortsfesten Ablage kdnnen einzelne
Fullgiter wie auch mehrere Fiillgiter, sogenannte
Gruppenbildung, gleichzeitig positioniert werden. Durch
die groRe Zeitspanne fiir die Beschickung der ortsfesten
Ablage und die daraus resultierende mogliche Grup-
penbildung kann die Gesamtanzahl an Spendern und
Befullstationen reduziert werden.

[0024] Fir die Beschickung der ortsfesten Ablage
kénnen ortsfeste herkdbmmliche Spendevorrichtungen
wie Fallschachte, Reibradanleger, Zangenférderer, Fin-
gerketten oder Bandférderer mit und ohne Oberlaufer
sowie Produktférderer mit jeglicher Ausfiihrungsform
der Bander, wie Flachriemen, Zahnriemen, sonstige
Riemen, Schnire, Laufbander, verwendet werden. Zur
Beschickung kann auch ein Roboter verwendet werden.
[0025] Damit die gewahlte Einrichtung zur Beschik-
kung der ortsfesten Ablage (1) nicht im Stop- and Go-
Betrieb arbeitet, sondern ebenfalls kontinuierlich arbei-
ten kann, kann der ortsfesten Ablage eine Puffer-, Sam-
mel- und/oder Gruppierungsstation (7, 8) vorgeschaltet
werden.

Die Vorrichtung umfasst demgemass bevorzugt eine
oder mehrere Ablagevorrichtungen (7, 8), die oberhalb
der ortsfesten Ablage (1) angeordnet sind und mit einem
Offnungsmechanismus (11) versehen sind, der das Ab-
legen des Gutes von den Ablagevorrichtungen (8) auf
die darunter befindlichen Ablagevorrichtungen (7) oder
direkt auf die Ablage (1) ermdglichen.

[0026] Wie in Fig. 2 dargestellt, bestehen diese Abla-
gevorrichtungen (7, 8) beispielsweise aus vier horizon-
tal beweglichen Ablagekdmmen. Je zwei gegentiberlie-
gende Kamme bilden ein Ablageniveau und werden
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synchron bewegt. Die in Fig. 2 dargestellte Gruppie-
rungsstation besteht also aus einem unteren Ablageni-
veau (7) und einem oberen Ablageniveau (8), die durch
eine horizontale Bewegung den Produkt-Fiillbereich 6ff-
nen oder schlieRen kénnen (in Fig.2 gekennzeichnetes
Niveau (7) in Schlief3stellung und Niveau (8) gedffnet).
Das untere Ablageniveau (7) oOffnet, wenn die ge-
wiinschte Anzahl an Fullgltern erreicht ist und der Mit-
nehmer (2) sich nicht im Bereich der ortsfesten Ablage
(1) befindet. Das obere Ablageniveau (8) schliefl3t, wenn
die gewlinschte Anzahl an Fullgutern auf dem unteren
Ablageniveau (7) erreichtist und 6ffnet wieder, wenn der
Abwurf vom unteren Ablageniveau (7) auf die ortsfeste
Ablage (1) erfolgt ist und das untere Ablageniveau (7)
wieder geschlossen ist. Durch das obere Ablageniveau
(8) kann die Beschickung und Gruppierung des erfin-
dungsgemalen Spenders fur eine kontinuierliche Kar-
toniermaschine ebenfalls kontinuierlich erfolgen.
[0027] Alternativ kann vereinfacht die Gruppierungs-
station auch nur aus einem Ablageniveau (7) bestehen,
wenn die Gruppenbildung des Fillgutes fir das Ge-
samtverfahren nicht zeitkritisch ist, d.h. die Geschwin-
digkeit des erfindungsgemafen Spenders nicht limitiert.
[0028] Das Offnen der Ablagevorrichtungen (7) und
(8) kann durch eine Linearbewegung oder Drehbewe-
gung ausgefiihrt werden. Ebenso kann das Offnen der
beweglichen zweiten Ablage (4) durch eine Linearbe-
wegung oder Drehbewegung realisiert werden. Die Ab-
lagevorrichtungen/Ablageniveaus (7) und (8) kdnnen
wie in Fig. 2 als Kamm ausgefiihrt sein oder auch als
durchgehende Ablage wie die zweite, zu 6ffnende Ab-
lage (4) oder auch in Maschinelaufrichtung gerillt oder
auch in beliebig anderer Gestalt.

[0029] Die Beschickungs-, Puffer-, Sammel- und/
oder Gruppierungsstation (7) und (8) oberhalb der Ab-
lage (1) kann erfindungsgeman alternativ auch durch ei-
ne Drehablage (9) realisiert werden. Die Drehablage (9)
besteht dabei aus zwei sich gegenlberliegenden, vier-
armigen Fligeln (9.1, 9.2), wie in Fig. 3 dargestellt. Die
vier Arme eines Fligels sind dabei jeweils 90° zueinan-
der angeordnet. Durch gegensinniges Drehen der bei-
denFlugel (9.1, 9.2) wird die Ablage gedffnet und gleich-
zeitig auch geschlossen, d.h. das Fiillgut auf die nach-
ste Ablage, z.B. auf die ortsfeste Ablage (1), abgegeben
und gleichzeitig zwei neue Ablageflachen (zwei andere
Fligelarme = neues Fllugelpaar = neue Ablage) fiir die
nachste Beschickung/Gruppierung bereitgestellt. In der
Gleichzeitigkeit von Offnen und SchlieRen der Ablage
(9) durch eine Bewegung, dem gegensinnigen 90°-Dre-
hen der Fligel, besteht der groRRe Vorteil einer Drehab-
lage. So wird Bewegungszeit fiir die Ablageflachen ein-
gespart und zudem noch die Wartezeit zwischen den
Bewegungen Offnen und SchlieRen, die fiir das Abge-
ben des Fillgutes auf die nachfolgende Ablage erfor-
derlich ist (Fallzeit). Eine Drehablage (9), wenn fiir das
Fullgut verwendbar, stellt daher die schnellste Alterna-
tive fir eine Beschickungs-, Puffer-, Sammel- und/oder
Gruppierungsstation dar.
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Die erfindungsgeméafle Drehablage (9) dieser erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zeichnet sich zudem da-
durch aus, dass die im Prozessverlauf nachsten Arme
des rechten und linken Fligels der Drehablage (9) kon-
struktiv so gestaltet sind, dass sie nicht nur die nachste
Ablage bilden kénnen, sondern vorher auch die seitliche
Begrenzung senkrecht zur Maschinenlaufrichtung fiur
die zu beschickende Ablage (das Fligelpaar) bilden. D.
h. sie sind Vorteilhafterweise in die Seitenwande (5) ein-
gelassen und bilden somit die Ausrichtungsbegrenzung
fur das Fullgut. Das Gleiche gilt auch fir das mit Fillgut
beschickte Fligelpaar nach gegensinniger 90°-Dre-
hung. Es bildet wieder die seitliche Begrenzung senk-
recht zur Maschinenlaufrichtung fiir das Fullgut unter-
halb der Drehablage (9) und ist zudem so ausgefiihrt
und angeordnet, dass die Ubergabe des Filllgutes zu
den Seitenwénden (5) stérungsfrei moglich ist (Fig. 3).
Die Ablage (1) der erfindungsgemafen Vorrichtung
kann somit tber eine Drehablage (9) beschickt werden,
wie in Fig. 3 dargestellt, oder die Beschickung kann al-
ternativ auch Uber mehrere Drehablagen (9), die ober-
halb von Ablage (1) Gbereinander angeordnet sind, er-
folgen.

Die Ausfuihrungsform der Drehablage kann entgegen
der beschriebenen Gestalt der Drehablage (9) in Fig.3
alternativ auch aus mindestens zwei, sich gegeniber-
liegenden, gegensinnig drehenden Fllgel- oder Rotor-
wellen aufgebaut sein, deren Arme beliebiger Anzahl in
einem Winkel von 3° bis 360° zueinander angeordnet
sind, und ohne Seitenwande (5) an der erfindungsge-
maRen Beflllvorrichtung betrieben werden oder durch
geschlitzte Seitenwénde (5) mit ihren Fligeln/Rotoren
hindurchfassen. Bei einem mehrarmigen Drehflligelsy-
stem kann sogar die ortsfeste Ablage (1) durch zwei sich
gegenlberliegende Fligelarme, als Flugelpaar be-
zeichnet, substituiert werden. Die oberhalb dieses Flu-
gelpaares liegenden Fligelpaare der gleichen Drehab-
lage bilden dann die Sammel- und Gruppierstation ober-
halb der substituierten ortsfesten Ablage (1), dem letz-
ten Fligelpaar. Der Mitnehmer (2) férdert das Fullgut
dann von dem letzten Flliigelpaar auf die sich anschlie-
Rende zu 6ffnende Ablage (4). Bei dieser Ausfiihrungs-
form wird die Ablage (1) durch ein gegeniiberliegendes
Fligelpaar der Drehablage (9) gebildet. Wahrend der
Mitnehmer (2) das auf dieser Ablage (9) liegende Gut
mitnimmt auf die Ablage (4), ist die Ablage (9) als orts-
fest anzusehen. Die Ablageflachen der gegeniberlie-
genden Fligelpaare (als Ablageflachen 1.1, 1.2)) der
Drehablage (9) missen dabei nicht horizontal verlau-
fen, so dass das Gut ggf. auf den Endspitzen der Fligel
aufliegen kann. Dies ist bei Fligelpaaren der Fall, die
nicht im 90° Winkel zueinander angeordnet sind. An-
schlieRend erfolgt durch gegensinniges Drehen der
Drehablage (9), dass die oberhalb der Ablage (1, gebil-
det aus einem gegenlberliegendem Fligelpaar der Ab-
lage (9)) kontiniuerlich beschickte Ablageflache (9) des
darlber liegenden Fligelpaares zur Ablage (1) wird.
[0030] Durch den spiegelbildlichen Aufbau des erfin-
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dungsgemaRen Spenders kdnnen die linke und rechte
Seitenwand (5), die linke und rechte ortsfeste Ablage
(1), die linke und rechte zu 6ffnende Ablage (4) sowie
auch der linke und rechte Teil der Ablagevorrichtung
(7,8,9) oberhalb der Ablage (1) auf einfache Weise aus-
einandergezogen werden und realisieren somit auch
senkrecht zur Maschinenlaufrichtung die Einstellbarkeit
auf verschiedene Formate. In diesem Fall werden die
zu 6ffnenden und zu schlielRenden Ablagevorrichtun-
gen (4,7,8,9) links und rechts separat betatigt (Fig. 4).
[0031] Sollen die linken und rechten Ablageflachen
der zu 6ffnenden und zu schlieBenden Ablagevorrich-
tungen (4,7,8,9) aus Grlinden einer exakten Synchroni-
sation und aus Kostengriinden trotz Formatverstellbar-
keit durch einen Antrieb (anstatt durch zwei Antriebe)
erfolgen, ist auch das auf einfache Weise durch eine
entsprechende konstruktive Gestaltung realisierbar.
Die Ablageflachen (4.1) und (4.2) der zu 6ffnenden Ab-
lagevorrichtung (4) sind dann zum Beispiel nicht mit der
Ablage (1) oder mit den Seitenwanden (5) mechanisch
verbunden, sondern ortsfest zum Kartonierer so ange-
ordnet, dass fur die Formatverstellung senkrecht zur
Maschinenlaufrichtung ausreichend Freiraum (6) fiir die
Flachen (1.1) und (1.2) der Ablage (1) verbunden mit
den Seitenwanden (5.1) und (5.2) zur Verfiigung steht
(Fig. 1). D.h. die Seitenwande (5.1) und (5.2) lassen sich
je nach Breite des zu verpackenden Gutes enger bzw.
weiter zueinander verschieben ohne das die gesamte
Vorrichtung und der Offnungsmechanismus (11) der Ab-
lage (4) beeinflusst wird. Die Ablageflachen der Ablage
(4) sind also nicht mit den verschiebbaren Seitenwan-
den (5) oder der Ablage (1) konstruktiv verbunden und
ermoglichen durch Verschieben der Seitenwande (5) im
Bereich des Freiraumes (6) eine Anpassung an die Full-
gutbreite ohne das aufwendige Umbauten oder Umrii-
stungen an der Vorrichtung vorgenommen werden miis-
sen und ohne das die mit dem Offnungsmechanismus
(11) versehene Ablage (4) negativ beeinflusst wird. Ahn-
liches wie das zu der Ablage (4) Gesagte gilt auch fur
die Ablagevorrichtungen (7,8,9) oberhalb der Ablage
(1).

[0032] Die Seitenwande (5) kénnen daher mit der Ab-
lage (1) mechanisch starr verbunden sein und/oder sie
sind mit den zu 6ffnenden Ablagen (4,7,8,9) mecha-
nisch verbunden. Bevorzugt kénnen die Seitenwande
(5) jedoch auch verschiebbar gegeniliber den Ablagen
(1) und/oder (4) und/oder (7,8) und/oder (9) angeordnet
sein.

[0033] Die Ablageflachen der Ablagen (1), (4), (7), (8)
und/oder (9) kénnen flachig, kammartig, gerillt, abge-
rundet, aus Rundstében bestehend, gelocht oder jede
andere geeignete Gestalt und Ausfihrungsform besit-
zen.

[0034] Da Zeitpunkt und Ort des Offnens der zweiten
Ablage (4) unkritisch sind, d.h. beliebig zu jeder Zeit er-
folgen kann, kann die Ubergabe des Fiiligutes von der
Ablage (4) in den Vorlagebehalter (3) nicht nur im freien
Fall sondern auch gefiihrt und/oder unterstitzt vollzo-
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gen werden und so die Ubergabesicherheit zwischen
Ablage (4) und Vorlagebehalter (3) weiter erhéht wer-
den. Im Relativsystem ist dieses sogar mit einer zum
Vorlagebehalter (3) nicht synchronisierten Einrichtung
madglich.

[0035] Die erfindungsgemale Vorrichtung zeichnet
sich insbesondere durch ihren einfachen Aufbau, sehr
geringe Investitionskosten, leichte Bedienbarkeit, hohe
Wartungsfreundlichkeit, die Moglichkeit einer schnellen
Storungsbeseitigung und daraus resultierend eine hohe
Verfligbarkeit aus, die letztendlich zu héherer Produkti-
vitat einer kontinuierlichen Kartoniermaschine fihrt.
[0036] Durch die Vorrichtung werden Einsatzgebiete
fur kontinuierliche Kartoniermaschinen erschlossen, die
aufgrund eines zu hohen technischen Aufwands, gerin-
ger Verfligbarkeit und/oder zu hohen Investitionskosten
fur die Produktspender fiir kontinuierliche Kartonierma-
schinen bisher nicht genutzt wurden.

[0037] Das erfindungsgemafe Verfahren, das durch
die beschriebene Einrichtung realisiert werden kann, ist
in den Fig. 5 bis 9 mit einer Puffer- und Gruppierstation
bestehend aus kammartigen Ablageeinrichtungen (7, 8)
fur vierrandgesiegelte Beutel bzw. Tliten in seinem Ab-
lauf dargestellt.

[0038] Fig. 5 zeigt, dass das Produkt/die Siegelbeutel
(12) auf dem unteren Ablageniveau (7) gesammelt wer-
den bis die gewilinschte Anzahl (Gruppenbildung) er-
reicht ist. Dann schlief3t das obere Ablageniveau (8), so
dass die Beschickungseinheit ohne Halt, d.h. kontinu-
ierlich den erfindungsgemaRen Spender einer kontinu-
ierlichen Kartoniermaschine auf Ablageniveau (8) wei-
ter mit Siegelbeuteln bestlicken kann.

[0039] Das untere Ablageniveau (7) wird gedffnet,
wenn sich kein Mitnehmer (2) in dem vom Produkt (Sie-
gelbeuteln) erforderlichen Bereich der ortsfesten Abla-
ge (1) befindet. Die Lange des Bereiches in Maschinen-
laufrichfung ist formatabhangig, d.h. abhangig von der
Lange des Produktes (Siegelbeutels) in Maschinenlauf-
richtung. Gegebenenfalls kann dieser Bereich durch die
zusatzlichen Seitenwénde (10) begrenzt werden (Fig.
4). Wird das untere Ablageniveau (7) gedffnet, fallt das
Produkt/die Gruppe (12) von Siegelbeuteln auf die orts-
feste Ablage (1). AnschlieRend wird das untere Ablage-
niveau (7) sofort wieder geschlossen und danach das
obere Ablageniveau (8) wieder gedffnet (Fig. 6).
[0040] Die Vorlagebehalter (3), verbunden mit den
Mitnehmern (2), werden kontinuierlich bewegt. Der Mit-
nehmer (2) an dem Vorlagebehélter synchronisiert das
Produkt/das Fullgut, beispielsweise die Siegelbeutel,
mit dem Vorlagebehalter (3). Der Mitnehmer (2) schiebt
die Siegelbeutel-Gruppe (12) von der ortsfesten Ablage
(1) auf die spater zu 6ffnende zweite Ablage (4). Die Sei-
tenwande (5) fixieren die Position der Siegelbeutel da-
bei senkrecht zur Maschinenlaufrichtung (Fig. 7).
[0041] Die bewegliche zweite Ablage (4) 6ffnet, wenn
die Siegelbeutel die ortsfeste Ablage (1) vollstandig ver-
lassen haben. Das Produkt/die Siegelbeutel fallen im
Relativsystem "kontinuierlich bewegter Vorlagebehal-
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ter" (3) ruhend in den Vorlagebehalter (Fig. 8, 9)
[0042] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung und das
beschriebenen Verfahren zur Befillung von kontinuier-
lichen Kartoniermaschinen hat sich insbesondere bei
Schlauch- und Siegelbeuteln als zu spendendes Fiillgut
gerade durch den einfachen Aufbau gegeniliber ande-
ren technischen Sonderkonstruktionen als prozesssi-
cherer und schneller erwiesen. Dieses insbesondere
bei signifikant geringeren Investitionskosten. Dadurch
stellt diese erfindungsgeméafie Technologie, die den
Fachmann durch den einfachen Aufbau verblifft, zu-
mindest in der Schlauch- und Siegelbeutel verpacken-
den Industrie ein Wettbewerbsvorteil dar.
Beispielweise wird mit der erfindungsgemafen Vorrich-
tung eine Verdopplung der Produktionsgeschwindigkeit
von sehr leichten Produkten wie Siegelbeutel gefiillt mit
Pflasterstrips beim Verpacken in eine Faltschachtel er-
zZielt.

[0043] Die erfindungsgemafie Vorrichtung kann aus
beliebigen Werkstoffen und Werkstoffkombinationen
entsprechend den Anforderungen hinsichtlich einer be-
schadigungsfreien und schnellen Verpackung eines
Gutes hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beflllen einer Kartoniermaschine,
umfassend

» eine ortsfeste Ablage (1), bestehend aus
mindestens zwei gegenuberliegenden Ablage-
flachen (1.1, 1.2),

» mindestens einem unterhalb der ortsfesten
Ablage befdrderten Vorlagebehélter (3),

» ein am hinteren Ende des Vorlagebehalters
(3) befindlichen Mitnehmer (2),

» der uber die mit Gut beladene ortsfeste
Ablage (1) hinausragt und

» berlhrungsfrei zwischen den Ablage-
flachen (1.1, 1.2) hindurchgeflihrt werden
kann,

» eine weitere Ablagevorrichtung (4), beste-
hend aus mindestens zwei gegeniberliegen-
den Ablageflachen (4.1, 4.2),

» die sich in Férderichtung an die ortsfe-
ste Ablage (1) anschlief3t, so dass das Gut
von der ortsfesten Ablage (1) mit dem Mit-
nehmer (2) auf die Ablagevorrichtung (4)
gefordert werden kann und

» die mit einem Offnungsmechanismus
(11) zur Ubergabe des Gutes in den Vorla-
gebehalter (3) versehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Kartoniermaschine kontinuier-
lich oder intermittierend betrieben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Ablage (1) und/oder
Ablagevorrichtung (4) angrenzende Seitenwande
(5) vorhanden sind, die in Férderrichtung parallel
oder in einem Winkel o, der bevorzugt in einen Be-
reich von 0° bis 45° liegt, zueinander angeordnet
sind und eine Produktfiihrung und/oder Pro-
duktausrichtung in Maschinenlaufrichtung darstel-
len.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass ein oder zwei Seitenwande
(10) vorhanden sind, die in Forderrichtung senk-
recht oberhalb der ortsfesten Ablage (1) und ober-
halb des Mitnehmers (2) angeordnet sind und die
starr oder in Férderrichtung verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der
Ablage (1) eine oder mehrere Ablagevorrichtungen
(7, 8) vorhanden sind, die mit einem Offnungsme-
chanismus versehen sind, der das Ablegen des Gu-
tes von der Ablagevorrichtung (8) auf die darunter
befindlichen Ablagevorrichtungen (7) bzw. von dort
auf die Ablage (1) ermoglicht.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ablagevorrichtungen (7, 8)
oberhalb der ortsfesten Ablage (1) aus einer oder
mehreren Drehablagen (9) bestehen, die jeweils
aus zwei sich gegenulberliegenden, gegensinnig
drehenden, vierarmigen Fligeln (9.1) und (9.2) auf-
gebaut sind, deren Arme jeweils 90° zueinander an-
geordnet sind, und mit nur einer Bewegung, einer
gegensinnigen 90°-Drehung der Fligel (9.1) und
(9.2), die Ablage gleichzeitig 6ffnen und schliel3en.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fligelarme (9.1) und (9.2) der
Drehablage (9) so gestaltet sind, dass sie eine seit-
liche Begrenzung senkrecht zur Maschinenlaufrich-
tung oberhalb und/oder unterhalb der Ablagevor-
richtung und/oder der ortsfesten Ablage (1) bilden
und die Fligel so angeordnet sind, dass eine sto-
rungsfreie Ubergabe zu den Gut fihrenden Seiten-
wanden (5) moglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ablagevorrichtungen oberhalb
der ortsfesten Ablage (1) aus einer oder mehreren
Drehablagen bestehen, die jeweils aus mindestens
zwei, sich gegenuberliegenden, gegensinnig dre-
henden Flugel- oder Rotorwellen aufgebaut sind,
deren Arme beliebiger Anzahl in einem Winkel von
3° bis 360° zueinander angeordnet sind, und gege-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

benenfalls durch geschlitzte Seitenwande (5) mit ih-
ren Fligeln/Rotoren hindurchfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die gegeniiberliegenden Arme
der beiden Flugel der Drehablage, die zusammen
eine Ablage bilden, die ortsfeste Ablage (1) substi-
tuieren und die oberhalb liegenden Fliigelpaare der
gleichen Drehablage die Sammel- und Gruppiersta-
tion (7) bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (5)
mit der Ablage (1) mechanisch starr verbunden sind
und/oder mit den zu 6ffnenden Ablagen (4,7,8,9)
mechanisch verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (5)
verschiebbar gegenlber den Ablagen (1) und/oder
(4) und/oder (7,8) und/oder (9) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Offnen
der Ablagevorrichtungen (4), (7) und/oder (8) durch
eine Linearbewegung oder eine Drehbewegung er-
folgen kann.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die rechte
und linke Seite der Ablagevorrichtungen (4) und/
oder (7) und/oder (8) und/oder (9) jeweils mit einem
separaten, miteinander synchronisierten oder mit
separaten, nicht synchronisierten Antrieb betatigt
werden.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die rechte
und linke Seite der Ablagevorrichtungen (4) und/
oder (7) und/oder (8) und/oder (9) mit nur einem An-
trieb betatigt werden und eine Formatverstellbarkeit
der Seitenwande (5) senkrecht zur Maschinenlauf-
richtung durch Freirdume (6) oder Schiebewellen
oder Kardanwellen gegeben ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Off-
nungsmechanismus (11) der Ablage (4) durch eine
Offnungsmechanik erfolgt, die vom Mitnehmer (2),
dem Vorlagebehalter (3), der Kartoniererkette oder
einem anderen, synchron mit der Maschinenge-
schwindigkeit bewegten Bauteil der Kartonierma-
schine aktiviert wird.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablage-
flachen der Ablagen (1), (4), (7), (8) und/oder (9)
flachig, kammartig, gerillt, abgerundet, aus Rund-
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stédben bestehend, gelocht oder jede andere geeig-
nete Gestalt und Ausfuhrungsform besitzen.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ortsfeste
herkémmliche Spendevorrichtungen, insbesonde-
re Fallschachte, Reibradanleger, Zangenférderer,
Fingerketten, Bandférderer mit und ohne Oberldu-
fer, Produktforderer mit geeigneter Ausfiihrungs-
form der Bander, insbesondere Flachriemen, Zahn-
riemen, Schniire oder Laufbander, oder ein Roboter
fur die Beschickung der Vorrichtung verwendet
wird.

Verfahren zum Beflillen einer Kartoniermaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass

» das zu beflillende Gut auf einer ortsfesten
Ablage (1), bestehend aus mindestens zwei
gegeniberliegenden Ablageflachen (1.1, 1.2),
abgelegt wird, sofern sich kein Mitnehmer (2)
in dem vom Gut belegten Bereich der ortsfe-
sten Ablage (1) befindet,

» das Gut mittels eines Mitnehmers (2) mitge-
fUhrt wird, der sich am Ende eines unterhalb der
ortsfesten Ablage beférderten Vorlagebehal-
ters (3) befindet,

» wobeider Mitnehmer (2) beriihrungsfrei
zwischen den Ablageflachen (1.1, 1.2) hin-
durchgefiihrt wird,

» das Gut von der Ablage (1) auf eine Abla-
gevorrichtung (4), bestehend aus mindestens
zwei gegenliberliegenden Ablageflachen (4.1,
4.2), befordert wird,

» anschlieBend die Ablage (4) gedffnet wird,
sobald das Gut die ortsfeste Ablage (1) voll-
standig verlassen hat und

» das Gut in den Vorlagebehalter (3) tGberge-
ben wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass oberhalb der ortsfesten Ablage (1)
eine oder mehrere Ablagevorrichtungen (7, 8, 9)
vorhanden sind, die zunachst mit dem Gut bestlckt
werden und anschlieRend das Gut durch einen Off-
nungsmechanismus an die darrunterliegende Abla-
ge (7) oder die ortsfeste Ablage (1) abgeben, wobei
sich das untere Ablageniveau (7) oder (9) erst 6ff-
net, wenn sich kein Mitnehmer (2) in dem vom Gut
belegten Bereich der ortsfesten Ablage (1) befindet.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 17 als Produktibergabe innerhalb
von kontinuierlich oder intermittierend arbeitenden
Fertigungsanlagen.
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21. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-

spriche 1 bis 17 fur die Beflllung von Kartons, Falt-
schachteln und/oder Vorlagebehaltern von Karto-
niermaschinen mit Schlauch- und Siegelbeuteln,
Papier-, Papp- oder Kunststoffkarten und/oder Um-
schlagen, Tuten.
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