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(54)  Vorrichtung zur Trennung von flexiblen Verpackungserzeugnissen

(57)  Mitder Vorrichtung werden aus einem Band (3)
herausgetrennte flexible Verpackungserzeugnisse (4),
insbesondere Verpackungsbeutel und Abfallteile (5) ge-
trennt. Dazu sind eine Transportvorrichtung (1) fir den
Transport des Bandes (3) entlang eines Transportweges
(2) und eine Arbeitsstation (8) zum Heraustrennen der
Verpackungserzeugnisse aus dem Band (3) vorhanden.
Die Transportvorrichtung (1) ist mit Mitteln (14, 23) zum
selektiven Festhalten und Freigeben von Verpackungs-
erzeugnissen (4) und Abfallteilen (5) ausgestattet. Ent-

Fig. 1

l

lang des Transportweges (2) sind weitere Arbeitsstatio-
nen (9 bis 12) angeordnet, von denen jeweils mindestens
eine mit Mitteln zum selektiven Aufnehmen von sich auf
der Transportvorrichtung (1) befindenden Verpackungs-
erzeugnissen (4) bzw. Abfallteilen (5) ausgestattet ist.
Dadurch wird erreicht, dass sowohl die Verpackungser-
zeugnisse (4) als auch die Abfallteile (5) bis zur Ablage
in einem dafiir vorgesehenen Behdlter stets festgehalten
werden und niemals in einem unkontrollierten Zustand
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Fir das Ausschneiden von Verpackungser-
zeugnisse aus bandférmigem Folienmaterial sind ver-
schiedene Stanz- und Schneidverfahren bekannt. In ei-
nem prozesstechnisch einfachen Fall werden die Verpa-
ckungserzeugnisse aus der Bahn geschnitten und der
verbleibende, gitterférmige Abfall wird aufgerollt. Sobald
jedoch durch das zur Anwendung gelangende Stanz-
oder Schneidverfahren und/oder die Beschaffenheit, ins-
besondere die Konturen der Verpackungserzeugnisse
Abfallteile entstehen, die nicht als ein Gitter aufgerollt
werden kdnnen, wird eine automatische Trennung aus
folgenden Griinden wesentlich erschwert.

[0003] Es ist bekannt, Abfallteile mechanisch abzu-
streifen und anschliessend in ein Behaltnis fallen zu las-
sen oder abzusaugen. Aber gerade mit leichten Folien-
materialien funktioniert diese Methode nicht zuverlassig,
weil eine statische Aufladung die Abfallteile zu unkont-
rollierten Fligen Uber weite Strecken bringen kann und
sie sichirgendwo anhaften und damitden Verarbeitungs-
prozess storen, die Qualitat der Verpackungserzeugnis-
se gefahrden oder sogar die Herstellungsanlage bescha-
digen kénnen. Im schlimmsten Fall landen Folienab-
schnitte im Inneren eines Verpackungserzeugnisses und
kénnen bei Lebensmittelpackungen Konsumenten in
Gefahr bringen. Ahnlich verhélt es sich bei zu starker
oder sehr geringer Gleitfahigkeit des Folienmaterials.
Deshalb ist bei heutigen Verpackungsherstellungsanla-
gen ein hoher Prozessuberwachungsaufwand durch
Personal notwendig, um rechtzeitig Ansammlungen von
Abfallteilen, die sich verfangen haben, zu entfernen.
[0004] Aber auch die automatische Handhabung der
Verpackungserzeugnisse bereitet bei bekannten Her-
stellungsverfahren etliche Miihe, ganz besonders dann,
wenn es sich beiden Verpackungserzeugnissen um Ver-
packungsbeutel mit Eischweissteilen wie Ausgusstillen
handelt. Werden solche Verpackungsbeutel nach dem
Ausschneiden freigegeben, beispielsweise fallen gelas-
sen, ist es sehr schwierig, sie wieder in eine definierte
Orientierung und Anordnung zu bringen, um sie weiter
zu verarbeiten, beispielsweise zu verpacken.

[0005] Schliesslich bereitet es bei den bekannten Her-
stellungsverfahren grosse Mihe, mehr als zwei Arten
von Schnitterzeugnissen, ndmlich Verpackungserzeug-
nisse und Abfallteile, mit hoher Zuverlassigkeit automa-
tisch zu handhaben. Es ist wiinschbar, neben diesen
zwei Schnitterzeugnissen beispielsweise gute Verpa-
ckungserzeugnisse, fehlerhafte Verpackungserzeugnis-
se, ausgewahlte Verpackungserzeugnisse zu Kontroll-
zwecken und gegebenenfalls unterschiedliche Abfalltei-
le automatisch an vorgesehenen Stellen abzulegen. Es
ist derzeit kein Verfahren bekannt, bei dem diese Teile
nicht zwischenzeitlich losgelassen werden, wobei die
oben geschilderten Probleme auftreten kénnen.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
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der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum
Trennen von Verpackungserzeugnissen aus einem
Band vorzuschlagen, bei dem Stérungen und Schaden
an der Herstellungsanlage und den Verpackungserzeug-
nissen durch unkontrolliert bewegte Abfallteile oder Ver-
packungserzeugnisse zuverlassig vermieden werden.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
die im kennzeichnenden teil des Patentanspruchs 1 an-
gegebenen Merkmale geldst.

[0008] Diese erfindungsgemasse Ldsung hat insbe-
sondere den Vorteil, dass die Mittel zum selektiven Fest-
halten und Freigeben und die Mittel zum selektiven Auf-
nehmen so gesteuert werden kénnen, dass kein Verpa-
ckungserzeugnis und kein Abfallteil unkontrolliert fallen-
gelassen wird, sondern diese Teile kontrolliert zu einer
Ablage gebracht werden kénnen. Ausserdem kdnnen
insbesondere die Verpackungserzeugnisse durch die
Mittel zum selektiven Aufnehmen in einer definierten Ori-
entierung abgelegt oder zur Weiterverarbeitung, bei-
spielsweise zum Fllen, weitergegeben werden. Insge-
samt ergibt die Erfindung eine einfach und kostengtinstig
herstellbare Vorrichtung, mit der Verpackungserzeug-
nisse vollautomatisch, schnell und kostenglinstig her-
stellbar sind.

[0009] Besondere Ausfihrungsarten der Erfindung
sind in den abh&ngigen Patentanspriichen umschrieben.
[0010] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Betreiben der Vorrichtung.

[0011] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend unter Bezugnahme auf die angefligten
Zeichnungen beschrieben. Es zeigt

Figur 1  eine schematische perspektivische Darstel-
lung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels der
erfindungsgemassen Vorrichtung;

Figur 2  eine schematische perspektivische Darstel-
lung eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels der
erfindungsgemassen Vorrichtung; und

Figur 3  einen Ausschnitt aus Figur 2 in einem gegen-
Uber Figur 2 vergrésserten Massstab.

[0012] Ein zentrales Element der Erfindung besteht in
einer Transportvorrichtung 1, dieim Ausfiihrungsbeispiel
gemass Figur 1 als umlaufendes Transportband 1 aus-
gebildet ist. Die Transportvorrichtung 1 ist mit weiter un-
ten beschriebenen Mitteln ausgestattet, mit denen aus
einem Band 3 aus Folienmaterial hergestellte Verpa-
ckungserzeugnisse 4 und Abfallteile 5 an der Transport-
vorrichtung 1 festgehalten und entlang eines Transport-
weges 2 transportiert werden. Das Band 3 besteht zum
Beispiel aus zwei aufeinander liegenden, partiell mitein-
ander verschweissten Folienlagen aus Kunststoff. Die
partiellen Verschweissungen begrenzen Verpackungs-
erzeugnisse, beispielsweise Verpackungsbeutel fir
Flussigkeiten. In der Figur 1 hat das Band 3 drei so ge-
nannte Nutzen, das heisst, dass jeweils drei Verpa-
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ckungserzeugnisse 4 nebeneinander angeordnet sind.
Das Band 3 kann auf einer Vorratsrolle bereitgestellt oder
direkt von einer Produktionsanlage fiir die Verpackungs-
erzeugnisse 4 iUbernommen werden, wobei gegebenen-
falls eine Pufferstrecke zwischengeschaltet sein kann,
die an sich bekannt und nicht Gegenstand dieser Erfin-
dung ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel schiebt
ein Vorschubwalzenpaar 6 die Bahn abschnittsweise zur
Transportvorrichtung 1, wo jeweils ein Abschnitt festge-
halten wird, bevor er durch ein Trennmesser 7 von der
Bahn 3 abgeschnitten wird.

[0013] Zum selektiven Festhalten von Verpackungs-
erzeugnissen 4 und Abfallteilen 5 auf dem Transportband
ist auf einer Strecke des Transportweges 2 an der den
Verpackungserzeugnissen 4 und Abfallteilen 5 gegenu-
berliegenden Oberflache des Transportbandes eine Va-
kuumkammer 14 angeordnet. Durch Saugéffnungen im
Transportband werden die Verpackungserzeugnissen 4
und Abfallteile 5 angesaugt und am Transportband fest-
gehalten. Das Transportband kann prinzipiell aus einem
beliebigen Material bestehen, das luftdicht ist eine aus-
reichende Flexibilitat hat, um tGber Umlenkrollen 13 ge-
fuhrt zu werden. Bevorzugt besteht das Transportband
aus dinnem Stahlblech. Zum Antrieb des Transportban-
des kann beispielsweise eine der Umlenkrollen 13 mit
einem nicht dargestellten Motor ausgestattet sein. Die
Umlenkrollen 13 und der Antrieb fiir das Transportband
sind ausserhalb der Vakuumkammer 14 angeordnet.
Dies wird durch die rechts in Figur 1 mit einer unterbro-
chenen Linie eingezeichnete Begrenzung 24 verdeut-
licht.

[0014] Entlang des Transportweges 2 in Figur 1 ober-
halb des oberen Trums des Transportbandes, sind im
dargestellten Beispiel fiinf Arbeitsstationen 8 bis 12 an-
geordnet. Dabei ist 8 eine Schneidstation, welche die
Verpackungserzeugnisse 4 aus dem Band 3 heraus-
trennt. Im Transportband kénnen dazu entsprechende
Aussparungen entlang der Kontur der Verpackungser-
zeugnisse 4 vorgesehen sein und unterhalb des Trans-
portbandes kann in der Vakuumkammer 14 ein entspre-
chendes Gegenwerkzeug 22 vorhanden sein. Es ist nicht
moglich, zum Ausschneiden der Verpackungserzeugnis-
se im Transportband Aussparungen vorzusehen, die der
Kontur der Verpackungserzeugnisse entsprechen, weil
solche Aussparungen zu gross waren und das Aufrecht-
erhalten eines Vakuums verunmdglichen wirden. Es
kénnen aber entweder bereits im Band 3 Teilschnitte
Uber einen Teil des Umfangs der Verpackungserzeug-
nisse 4 vorhanden sein oder es kann eine weitere
Schneidstation vorgesehen werden, wobei dann die
Schneidstation 8 und die weitere Schneidstation pro Ver-
packungserzeugnis 4 jeweils einen Teilschnitt ausfiihrt,
die in der Summe den ganzen Umfang der Verpackungs-
erzeugnisse abdecken, so dass diese nach der weiteren
Schneidstation nicht mehr mit dem Band 3 verbunden,
aber immer noch auf dem Transportband angesaugt
sind. Alternativ ist es auch mdéglich, zum Ausschneiden
der Kontur der Verpackungserzeugnisse in der Arbeits-
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station 8 Schneidwerkzeuge anzuordnen, die das Trans-
portband als Gegenwerkzeug benutzen, ohne dass im
Transportband Vertiefungen fir ein Eintauchen der
Schneidwerkzeuge vorhanden sind.

[0015] DieArbeitsstation Qistals Absaugstation fir Ab-
fallteile 5 ausgebildet, wobei die Vorrichtung automatisch
so gesteuert wird, dass die Abfallteile jeweils erst von
der Transportvorrichtung 1 freigegeben werden, wenn
sie sich im Wirkungsbereich der Absaugstation befinden
und diese in Position gefahren und eingeschaltet ist. Auf
diese Weise sind die Abfallteile 5, die oft relativ klein sind,
niemals in einem unkontrollierten Zustand, in dem sie
durch einen Luftzug oder elektrostatische Aufladung
wegfliegen und sich irgendwo verfangen kénnen. Die Ab-
saugstation kann wie in der Figur angedeutet mit einem
Rohr zum Abfiihren der abgesaugten Abfallteile 5 aus-
gestattet oder derart ausgebildet sein, dass sie die Ab-
fallteile 5 ansaugt und in einen Behalter neben oder ober-
halb dem Transportband ablegt.

[0016] Die Arbeitsstation 10 ist im dargestellten Bei-
spiel als Aufnahmestation flr korrekt hergestellte Verpa-
ckungserzeugnisse 4 ausgebildet, wozu sie ebenfalls mit
entsprechenden Saugmitteln ausgestattet und so aus-
gebildet ist, dass sie die aufgenommenen Verpackungs-
erzeugnisse 4 in einem dafiir vorgesehenen Behélter ab-
legen kann. Pro Nutzen ist jeweils ein unabhéngiges
Saugmittel vorgesehen. Auch hier gilt das Steuerprinzip,
dass die Verpackungserzeugnisse 4 jeweils erst von der
Transportvorrichtung 1 freigegeben werden, wenn sie
sich im Wirkungsbereich der Aufnahmestation befinden
und diese in Position gefahren und aktiviert ist.

[0017] Die Arbeitsstationen 11 und 12 kénnen prinzi-
piellgleich aufgebaut sein wie die vorangehend beschrie-
bene Arbeitsstation 10 und sich nur in ihrer Aufgabe und
dadurch in der Art und Weise unterscheiden, wie sie an-
gesteuert werden. Beispielsweise kann die Arbeitsstati-
on 11 zum Aussortieren fehlerhafter Verpackungser-
zeugnisse 4 und die Arbeitsstation 12 zum Entnehmen
von Verpackungserzeugnissen 4 als Prifmuster verwen-
det werden. Die Ansteuerung der Arbeitsstation 11 zum
Ausscheiden fehlerhafter Verpackungserzeugnisse
kann aufgrund von Signalen einer vorgeschalteten oder
in einer vorangehenden Arbeitsstation integrierten Prif-
einrichtung erfolgen. Die Ansteuerung der Arbeitsstation
12 zum Ausscheiden von Prifmustern kann in der Steu-
erung der Vorrichtung einprogrammiert oder aufgrund ei-
nes manuell eingegebenen Befehls einer Bedienungs-
person erfolgen.

[0018] Zum selektiven Freigeben von Verpackungser-
zeugnissen 4 und Abfallteilen 5 von der Transportvor-
richtung 1 sind im Ausfiihrungsbeispiel gemass Figur 1
in der Vakuumkammer 14 Steuerkdrper 23 angeordnet,
die auf das Transportband zu bzw. von diesem weg be-
wegbar sind, um ausgewahlte Saugéffnungen im Trans-
portband zu verschliessen bzw. freizugeben. Diese Steu-
erkérper konnen der Form und Flache eines Verpa-
ckungserzeugnisses 4 oder Abfallteils 5 entsprechen,
um diese Teile gezielt freizugeben.
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[0019] Figur 2 zeigt ein anderes Ausfiihrungsbeispiel
der Vorrichtung, wobei Bauteile, die gleich oder entspre-
chend dem vorangehend anhand der Figur 1 beschrie-
benen Ausfihrungsbeispiel sind, mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen sind. Die Transportvorrichtung 1 istin
diesem Ausflihrungsbeispiel als Trommel ausgestaltet,
so dass der Transportweg 2 eine Kreisbahn beschreibt.
Das Band 3 mitden Verpackungserzeugnissen 4 ist links
in der Figur sichtbar und wird auch hier durch ein Vor-
schubwalzenpaar 6 abschnittsweise auf die Transport-
vorrichtung bewegt. Ein vorgelagertes Trennmesser wie
bei der Ausfiihrungsart nach Figur 1 ist hier nicht nétig,
weil auf der Trommel Vertiefungen vorgesehen sein kén-
nen, wie dies weiter unten anhand von Figur 3 noch er-
lautert werden wird. Somit kann beispielsweise die als
Schneidstation ausgebildete Arbeitsstation 8 sowohl das
Abtrennen von Abschnitten vom Band 3 als auch das
Ausschneiden der Verpackungserzeugnisse 4 erledi-
gen.

[0020] Die Arbeitsstationen sind entlang des kreisfor-
migen Transportwegs 2 angeordnet, wobei in Figur 2 nur
die Arbeitsstationen 8 bis 10 zeichnerisch dargestellt
sind. Weitere Arbeitsstationen kdnnen sich unterhalb der
Trommel befinden, sind aber nicht eingezeichnet. Fir
das selektive Festhalten von Verpackungserzeugnissen
4 und Abfallteilen 5 an der Trommel mittels Vakuums
sind innerhalb der Trommel Funktionsteile angeordnet.
Diese kénnen gleich funktionieren wie vorangehend an-
hand der Figur 1 beschrieben. Alternativ kénnen aber
auch nicht dargestellte Vakuumleitungen zu entspre-
chenden Stellen am Innenumfang der Trommel fiihren
und durch innerhalb oder ausserhalb der Trommel an-
geordnete, nicht dargestellte Vakuumventile angesteu-
ert werden. In Figur 2 ist ein Vakuumanschluss 15 sche-
matisch dargestellt, der in bekannter Weise als Drehan-
schluss ausgebildet sein kann.

[0021] Wie man rechts in der Figur bei der Arbeitssta-
tion 10 sieht, kann diese so aufgeteilt sein, dass jeder
teil 10 fir jeden Nutzen im Band 3, im Beispiel drei, se-
parat bewegt werden kann. Dies gilt fur alle erwdhnten
Arbeitsstationen, auch jene des Ausfiihrungsbeispiels
gemass Figur 1. Schliesslich sind in Figur 2 noch Auf-
nahmebehalter 16, 17 und 18 fur korrekte Verpackungs-
erzeugnisse, fehlerhafte Verpackungserzeugnisse und
Prifmuster eingezeichnet.

[0022] Figur 3 zeigt ein Segmentder als Trommel aus-
gebildeten Arbeitsstation 1 der Ausfiihrungsart gemass
Figur 2 in einem gegeniber Figur 2 vergrosserten Mass-
stab. Ein Verpackungserzeugnis 4 und drei Abfallteile 5
in zwei unterschiedlichen Formen und Gréssen sind auf
dem Segment angeordnet und durch schraffierte Fla-
chen dargestellt. Vertiefungen 19 sind zum Eintauchen
von Schneidwerkzeugen bestimmt, durch welche die
Verpackungserzeugnisse aus dem Band 3 ausgeschnit-
ten werden. Ausserdem sind in der Figur 3 Saugéffnun-
gen 20 fir die Verpackungserzeugnisse 4 und weitere
Saugéffnungen 21 fir die Abfallteile 5 zu sehen, wobei
alle Saugéffnungen 20, 21 innerhalb der Trommel mit
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entsprechenden Vakuumleitungen verbunden sein kon-
nen.

[0023] Bei den vorangehend unter Bezugnahme auf
die Figuren 1 bis 3 beschriebenen Ausflihrungsbeispie-
len ist die Transportvorrichtung als Transportband bzw.
Trommel und die Mittel zum selektiven Festhalten und
die Mittel zum selektiven Aufnehmen sind als Saugvor-
richtungen ausgebildet. Die Erfindung ist aber nicht dar-
auf beschrankt, sondern das Transportband kann bei-
spielsweise in mehrere schmale Transportbander aufge-
teilt oder als Transportkette bzw. Transportketten aus-
gebildet sein. Dabei kénnen die Mittel zum selektiven
Festhalten und die Mittel zum selektiven Aufnehmen als
Greifmittel oder als Nadeln ausgestaltet sein, welche die
Verpackungserzeugnisse und die Abfallteile durch Klem-
men bzw. Aufspiessen festhalten. Das selektive Freige-
ben der genannten Teile kann dabei durch entlang des
Transportweges angeordnete Elemente erfolgen, wel-
che die Greifmittel 6ffnen bzw. die genannten Teile von
den Nadeln abstreifen.

[0024] Die Ausfliihrungsbeispiele zeigen Ausfiihrungs-
arten der Vorrichtung, wobei an dieser Stelle bemerkt
sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausflhrungsarten derselben eingeschranktist. Vielmehr
kdénnen beispielsweise einzelne, im Zusammenhang mit
einer Ausfliihrungsartbeschriebene Komponenten auf ei-
ne andere Ausfiihrungsart Ubertragen werden und ge-
gebenenfalls eine entsprechende, im Zusammenhang
mit dieser anderen Ausflihrungsart beschriebene Kom-
ponente ersetzen. Es sind also auch samtliche denkba-
ren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen ein-
zelner Details der dargestellten und beschriebenen Aus-
fuhrungsvariante mdéglich sind, vom Schutzumfang mit
umfasst.

[0025] Der Ordnung halber sei abschliessend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus der Vorrichtung diese bzw. deren Komponenten
schematisch und nicht massstablich dargestellt sind.

Bezugszeichenliste

[0026]

1 Transportvorrichtung
2 Transportweg

3 Band

4 Verpackungserzeugnis
5 Abfallteil

6 Vorschubwalzenpaar
7 Trennmesser

8 Arbeitsstation

9 Arbeitsstation

10  Arbeitsstation

11 Arbeitsstation

12 Arbeitsstation

13 Umlenkrollen

14 Vakuumkammer

15  Vakuumanschluss
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16  Aufnahmebehalter
17 Aufnahmebehalter
18  Aufnahmebehalter
19  Vertiefung

20  Saugoffnung

21 Saugdffnung

22  Gegenwerkzeug
23  Steuerkoérper

24  Begrenzung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Trennen von flexiblen Verpa-

ckungserzeugnissen (4), insbesondere Verpa-
ckungsbeuteln aus einem Band (3), enthaltend eine
Transportvorrichtung (1) fur den Transport des Ban-
des (3) entlang eines Transportweges (2) und eine
Arbeitsstation (8) zum Heraustrennen der Verpa-
ckungserzeugnisse (4) aus dem Band (3), dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportvorrichtung (1)
mit Mitteln (14, 23; 15) zum selektiven Festhalten
und Freigeben von Verpackungserzeugnissen (4)
und Abfallteilen (5) an der Transportvorrichtung (1)
ausgestattet ist und dass entlang des Transportwe-
ges (2) weitere Arbeitsstationen (9 bis 12) angeord-
net sind, von denen jeweils mindestens eine mit Mit-
teln zum selektiven Aufnehmen von sich auf der
Transportvorrichtung (1) befindenden Verpackungs-
erzeugnissen (4) beziehungsweise Abfallteilen (5)
ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportvorrichtung (1) als
Transportband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportvorrichtung (1) als um-
laufende Trommel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
zum selektiven Festhalten und Freigeben von Ver-
packungserzeugnissen (4) und Abfallteilen (5) auf
der Transportvorrichtung (1) als Saugmittel (14, 23;
15) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
zum selektiven Aufnehmen von sich auf der Trans-
portvorrichtung (1) befindenden Verpackungser-
zeugnissen (4) beziehungsweise Abfallteilen (5) als
Saugmittel ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportvorrichtung (1) als
Transportkette ausgebildet ist.
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10.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum selektiven Festhalten
und Freigeben von Verpackungserzeugnissen (4)
und Abfallteilen (5) auf der Transportvorrichtung (1)
als Greifmittel oder als Nadeln zum Durchstechen
der Verpackungserzeugnisse (4) und Abfallteile (5)
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel zum selek-
tiven Aufnehmen von sich auf der Transportvorrich-
tung (1) befindenden Verpackungserzeugnissen (4)
beziehungsweise Abfallteilen (5) als Greifmittel oder
als Nadeln zum Durchstechen der Verpackungser-
zeugnisse (4) und Abfallteile (5) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ar-
beitsstation (8) und die weiteren Arbeitsstationen (9
bis 12) auf den Transportweg (2) zu und vom Trans-
portweg (2) weg bewegbar sind.

Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung nach ei-
nem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes sich auf der Transport-
vorrichtung (1) befindende Verpackungserzeugnis
(4) und jedes Abfallteil (5) durch die jeweiligen Mittel
(14, 23; 15) zum selektiven Festhalten und Freige-
ben erst dann freigegeben wird, nachdem ein ent-
sprechendes Mittel zum selektiven Aufnehmen des
betreffenden Verpackungserzeugnisses (4) oder
Abfallteils (5) aktiviert wurde.
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