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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich gattungsgemaR auf
ein Verfahren zum Verpakken von druckempfindli-
chen Stiickprodukten, bei dem die zu verpackenden
Gegensténde auf in Reihe kontinuierlich vorwartsbe-
wegte Verpakkungsbdden aufgelegt werden und an-
schlieBend eine Abdeckung dariibergelegt wird, wo-
bei die Gegenstande oberhalb der Verpackungsbd-
den mitgleicher Transportrichtung unter spizem Win-
kel an einer Ubergabestelle auf die Verpackungsbd-
den aufgeschoben werden, welche zeitgleich an die
Ubergabestelle herangefiihrt und wéhrend der Uber-
gabe kontinuierlich weiterbewegt werden.

Das aus der CH-PS 356 400 bekannte gattungs-
gemaRe Verfahren ist dazu bestimmt, geformte back-
fertige Teigstiicke auf Verpackungsbéden aufzule-
gen, die in Folge praktisch zwischenraumlos unter der
Ubergabestelle vorbeigefiihrt werden. Die Teigstiicke
werden durch eine mit Formgruben ausgeristete
Formwalze hergestellt und auf einem als Saugband
ausgebildeten Transportband, welches an der Form-
walze vorbeigefiihrt wird, abgelegt. Herstellungsbe-
dingt werden die Teigstliicke mit bekannten, genau
eingehaltenen Abstinden an die Ubergabestelle her-
angefiihrt. Fiir den stérungsfreien Ablauf des Verfah-
rens ist lediglich eine Synchronisierung der Antriebe,
beispielsweise durch mechanische Kopplung, erfor-
derlich. Bei einer groflen Zahl von Produkten ist die
Einhaltung stets gleichmaRiger Abstinde nicht sicher
mdglich. Dies gilt beispielsweise fir die Herstellung
von Torten und tiefgefrorenen Lebensmitteln. Bei sol-
chen Produkten ist das gattungsgeméaRe Verfahren
nicht anwendbar. Aus der DE-AS 12 58 779 ist ein
Verfahren bekannt, bei dem die auf einem Transport-
band vorwértsbewegten Gegensténde von Mitneh-
mern eines mit héherer Geschwindigkeit angetriebe-
nen Umlaufférderers erfal’t und auf ein Transport-
band iiberfihrt werden, das an eine Verpackungsma-
schine angeschlossen ist. Mittels des Umlaufférde-
rers werden die abzupackenden Gegensténde in
Aquidistanten Abstanden auf dem mit der Ver-
packungsmaschine verbundenen Transportband po-
sitioniert. AnschlieRend erfolgt an anderer Stelle der
Verpackungsvorgang. Das gleichsam zweistufig aus-
gefiihrte Verfahren ist technisch aufwendig. Bei sehr
druckempfindlichen Produkten, wie z. B. Torten, kén-
nen die mit héherer Geschwindigkeit umlaufenden
Mitnehmer zu Beschédigungen des Produktes fiih-
ren. Aus der GB-PS 14 44 640 ist ferner ein Verfahren
zum Verpacken druckempfindlicher Stiickprodukte,
insbesondere Tortenbdden, bekannt, welches inter-
mittierend arbeitet. Die abzupackenden Gegenstén-
de werden quer zur Transportrichtung des Ver-
packungsmaterials aus in Ruhe befindliche Ver-
packungsbd&den aufgeschoben. Die Arbeitsgeschwin-
digkeit ist bei diesem Verfahren verbesserungsbe-
dirftig.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebene Verfahren so weiter auszubil-
den, dall Stiickprodukte, insbesondere Torten und
tiefgefrorene Lebensmittel, verpackt werden kénnen,
die in zeitlicher Folge mit freiwahlbarem Takt und viel-
fach mit ungleichméRiger zeitlicher Abfolge herge-
stellt werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daf die zu verpackenden Gegenstidnde auf den Ver-
packungsboden von aufgefalteten Faltschachteln
aufgelegt werden, dal} die in Reihe kontinuierlich her-
angefiihrten Gegenstinde an ein jeweils nur einen
Gegenstand fiihrendes Ubergabeband (ibergeben
und von diesem auf den Verpackungsboden der zu-
geordneten Faltschachtel aufgeschoben werden, wo-
bei der Abstand der Gegenstinde und der zugeordne-
ten Faltschachtel zur Ubergabestelle gemessen und
die Fordergeschwindigkeit des Ubergabebandes so
gesteuert wird, dal die Gegenstande mit ihren zuge-
ordneten Faltschachteln zeitgleich an die Ubergabe-
stelle herangefiihrt werden, und daB schlieflich die
an den Verpakkungsboden angeformten Seitenwén-
de aufgerichtet werden sowie ein Deckel aufgesetzt
wird. Vorzugsweise werden die Gegenstande mit ei-
nem dem Faltschachtelabstand entsprechenden Ab-
stand an das Ubergabeband herangefiihrt. Dabei
wird erreicht, dal die abzupackenden Stiickprodukte
mit einer der Férdergeschwindigkeit der Faltschach-
teln entsprechenden Sollgeschwindigkeit an die
Ubergabestelle herangefiihrt werden und an der
Ubergabestelle allenfalls eine kleine Differenzge-
schwindigkeit zwischen Verpackungsboden und dem
darauf abzulegenden Gegenstand auftritt. Schaltet
man dem Ubergabeband ein Transportband fiir das
Heranfiihren der Gegensténde vor, dessen Férderge-
schwindigkeit ebenfalls nach MaRgabe des Abstan-
des der Gegenstdnde und der zugeordneten Falt-
schachteln zur Ubergabestelle gesteuert wird, so ist
eine weitere Minimierung der an der Ubergabestelle
auftretenden Differenzgeschwindigkeit zwischen Ge-
genstand und Faltschachtelboden méglich. Mit dem
erfindungsgemafen Verfahren ist es mdglich, druck-
empfindliche Stiickprodukte, die nur von unten gefafit
werden diirfen, schonend und in einem voll kontinu-
ierlichen Verfahren mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit
zu verpacken. Besonders leistungsfahig ist das erfin-
dungsgemaRe Verfahren vor allem dann, wenn durch
Steuerung der Zufiihrgeschwindigkeit der Gegen-
stande vor dem Ubergabeband und durch Einhaltung
eines dem Faltschachtelabstand entsprechenden Ab-
standes zwischen den Gegensténden dafiir gesorgt
wird, daf an der Ubergabestelle keine oder allenfalls
eine sehr geringe Differenzgeschwindigkeit zwischen
Faltschachtelboden und dem darauf abzulegenden
Gegenstand auftritt. Ein Verrutschen ist ausge-
schlossen und auch bei sehr hoher Arbeitsgeschwin-
digkeit ist eine genaue Plazierung des Gegenstandes
mdglich. Die Erfindung lehrt, als bevorzugten Ver-



3 EP 0 412 432 B1 4

wendungszweck, die Anwendung des  Verfahrens
zum Abpacken von Torten und tiefgefrorenen Le-
bensmitteln.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. Zum gat-
tungsgeméaRen Aufbau der Vorrichtung gehdren ein
kontinuierlicher Faltschachtelférderer und eine
Transporteinrichtung fiir zu verpackende Gegenstan-
de mit einem Ubergabeband, das eine die Ubergabe-
stelle bildende Ubergabeschﬁrze aufweist, wobei die
Transporteinrichtung mit dem Ubergabeband ober-
halb des Faltschachtelférderers angeordnet ist und
das Ubergabeband sowie der Faltschachtelférderer
unter einem spitzen Winkel aufeinander zulaufen und
wobei die Verpakkungsbdden von aufgefalteten Falt-
schachteln mit wenigen Millimetern Abstand unter der
Ubergabeschiirze des Ubergabebandes vorbeifiihr-
bar sind. Die erfindungsgeméRe Vorrichtung ist ge-
kennzeichnet durch ein dem Ubergabeband vorge-
schaltetes Transportband zum Zufiihren der abzu-
packenden Gegensténde, eine Antriebsvorrichtung
fir das Ubergabeband mit regelbarer Antriebsge-
schwindigkeit sowie eine Steuereinrichtung, wobei
das Ubergabeband jeweils nur einen Gegenstand
fihrtund wobei die Steuereinrichtung die Position der
zu verpackenden Gegenstidnde und der ihnen zuge-
ordneten Faltschachteln abfragt sowie die Antriebs-
vorrichtung des Ubergabebandes so ansteuert, daf
die Gegensténde mit ihren zugeordneten Faltschach-
teln zeitgleich an die Ubergabestelle herangefiihrt
werden. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgeméfen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Faltschachtelférderer im Bereich
des Ubergabebandes einen ansteigenden Transport-
abschnitt aufweist, welcher horizontale Fdérderab-
schnitte verbindet, wobei die Faltschachteln mit ver-
tikalem Abstand zu den abzupackenden Gegenstan-
den zufiihrbar und oberhalb der Ubergabestelle ab-
fihrbar sind. Bei dieser Ausfiihrungsform ist es még-
lich, die Transporteinrichtung fiir die zu verpackenden
Gegenstidnde im wesentlichen horizontal anzuord-
nen. Es versteht sich, daB die Ubergabestelle nahezu
stufenfrei ausgefiihrt sein muBl, was dadurch reali-
siert werden kann, daf® das Ubergabeband mit zur
Ubergabeschiirze konisch aufeinander zulaufenden
Obertrum und Untertrum ausgebildet ist.

Betrachtet man den gesamten Verfahrensablauf
einschlieBlich der fir die Fertigstellung der Ver-
packung erforderlichen Faltvorgénge, so ist es
zweckmalig, den Verpackungsbehalter so weit wie
mdglich vorzufalten, bevor das Verpackungsgut auf
den Verpackungsboden aufgelegt wird. Nach bevor-
zugter Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Vor-
richtung so eingerichtet, dal® Faltschachteln verwen-
det werden kénnen, die einen Verpackungsboden,
angeformte Seitenwédnde und einen vorgefalteten
haubenférmigen Deckel mit umlaufenden Seitenfla-
chen aufweisen, wobei der Deckel an eine Seiten-
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wand angeschlossen ist. Im Hinblick auf die Anwen-
dung dieser Faltschachteln lehrt die Erfindung, daf
der Faltschachtelférderer zwei Auflagefldchen auf-
weist, die durch einen in Langsrichtung verlaufenden
Absatz verbunden sind, wobei die obere Auflagefla-
che fiir die Verpackungsbéden der Faltschachteln
vorgesehen ist, wobei die untere Auflageflache fiir die
vorgefalteten Deckel bestimmt ist und wobei der Ab-
satz einen Deckelanschlag bildet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer le-
diglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung ausfiihrlicher erldutert. Die einzige Figur zeigt
schematisch, in perspektivischer Darstellung, eine
Vorrichtung zum Verpacken von druckempfindlichen
Stiickprodukten, die nur von unten gefalt werden
dirfen. Im Ausfiihrungsbeispiel ist die Vorrichtung
zum Verpacken von Torten bestimmt.

Zum grundsétzlichen Aufbau der in der Figur dar-
gestellten Vorrichtung gehdren ein kontinuierlicher
Faltschachtelférderer 1, eine Transporteinrichtung 2
fir zu verpackende Gegenstande mit einem Trans-
portband 3 und einem daran anschlieRenden Uber-
gabeband 4 mit Ubergabeschiirze 5. Zum Ubergabe-
band 4 gehért eine Anfriebsvorrichtung 6 mit regelba-
rer Antriebsgeschwindigkeit, die an eine durch einen
Schaltkasten angedeutete Steuereinrichtung 7 ange-
schlossen ist. Der Figur entnimmt man, daf® mit dem
Faltschachtelférderer 1 aufgefaltete Faltschachteln 8
in Reihe kontinuierlich vorwartsbewegt werden, die
einen vorgefalteten Deckel 9 sowie einen Ver-
packungsboden 10 mit daran angeformten Seiten-
wéanden 11 aufweisen. Von dem Transportband 3
werden die zu verpackenden Gegenstande 12 ober-
halb der Faltschachteln 8 mit gleicher Transportrich-
tung zugefiihrt, an das Ubergabeband 4 {ibergeben,
welches jeweils nur einen Gegenstand 12 transpor-
tiert, und von diesem unter spitzem Winkel an einer
Ubergabestelle 13 auf den Verpackungsboden 10 der
zugeordneten, kontinuierlich weiterbewegten Falt-
schachtel 8 aufgeschoben. Von der Steuereinrich-
tung 7 wird der Abstand der Gegenstinde 12 und der
zugeordneten Faltschachteln 8 zur Ubergabestelle 13
gemessen und die Férdergeschwindigkeit des Uber-
gabebandes 4 so gesteuert, da die Gegensténde 12
mit ihren zugeordneten Faltschachteln 8 zeitgleich an
die Ubergabestelle 13 herangefiihrt werden.

Die Gegensténde 12 werden vorzugsweise mit
einem dem Faltschachtelabstand a entsprechenden
Abstand an das Ubergabeband 4 herangefiihrt. Das
Transportband 3 ist zu diesem Zweck ebenfalls mit ei-
nem regelbaren Antrieb ausgeriistet, und die Forder-
geschwindigkeit des Transportbandes 3 wird so ge-
steuert, daR der auf das Ubergabeband 4 gelangende
Gegenstand 12 und die zugeordnete Faltschachtel 8
schon so positioniert sind, dall sie mit annahernd
gleicher Férdergeschwindigkeit an die Ubergabestel-
le 13 herangefiihrt werden. Die regelbare Antriebs-
vorrichtung 6 des Ubergabebandes 4 ist lediglich da-
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zu bestimmt, geringfiigige Positionsabweichungen
auszugleichen. Es versteht sich, dal die Positionsda-
ten des auf das Ubergabeband 4 gelangenden Ge-
genstandes 12 als SteuerungsgréBe fiir die Antriebs-
geschwindigkeit des Ubergabebandes 4 verwendet
wird. Grundsétzlich ist es méglich, diese Positionsda-
ten auch zur Steuerung der Férdergeschwindigkeit
des vorgeschalteten Transportbandes 3 zu verwen-
den. Giinstiger ist es jedoch, fiir die Steuerung des
dem Ubergabeband 4 vorgeschalteten Transportban-
des 3 einen aus mehreren Positionsdaten gemittelten
Wert zu verwenden.

Das Transportband 3 und das Ubergabeband 4
sind in Forderrichtung oberhalb des Faltschachtelfor-
derers 1 angeordnet, wobei das Ubergabeband 4 so-
wie der Faltschachtelforderer 1 in spitzem Winkel auf-
einander zulaufen. Man erkennt, daf® der Faltschach-
telfdrderer 1 im Bereich des Ubergabebandes 4 einen
ansteigenden Transportabschnitt 14 aufweist, wel-
cher horizontale Férderabschnitte 15 verbindet. Die
Faltschachteln 8 sind mit vertikalem Abstand h zu den
abzupackenden Gegenstadnden 12 zufiihrbar und
oberhalb der Ubergabestelle 13 wieder abfiihrbar. An
der Ubergabestelle 13 sind die Verpackungsbdden 10
von aufgefalteten Faltschachteln 8 mit wenigen Milli-
metern Abstand unter der Ubergabeschiirze 5 des
Ubergabebandes 4 vorbeifiihrbar. Die Ubergabe-
schiirze 5 ist kiirzer als die abzupackenden Gegen-
sténde 12 ausgebildet. Man erkennt ferner, da das
Ubergabeband 4 mit zur Ubergabeschiirze 5 konisch
aufeinander zulaufendem Obertrum 16 und
Untertrum 17 ausgebildet ist und sich die Ubergabe-
schiirze 5 unter dem Neigungswinkel des Obertrums
16 an diesen anschlieft.

Der Faltschachtelférderer 1 weist zwei Auflage-
flachen 18, 19 auf, die durch einen in Langsrichtung
verlaufenden Absatz 20 verbunden sind. Die obere
Auflagefladche 18 ist fiir die Verpackungsbdden 10 mit
angeformten, aufgefalteten Seitenwénden 11 vorge-
sehen. Die untere Auflageflache 19 ist fiir vorgefalte-
te, mit Seitenflachen versehene Deckel 9 bestimmt,
deren eine Seitenflache an eine Seitenwand 11 ange-
schlossen ist. Die vorgefalteten Deckel 9 der von dem
Faltschachtelférderer 1 transportierten Faltschach-
teln 8 liegen biindig an dem Absatz 20 an.

Hinter der Ubergabestelle 13 in Férderrichtung
werden die an dem Verpackungsboden 10 angeform-
ten Steitenwande 11 der Faltschachteln 8 aufgerichtet
und der Deckel 9 aufgesetzt. - Die Ubergabeschiirze
5 kann auch als Stiitzplatte zwischen Obertrum 16
und Untertrum 17 angeordnet sein, und zwar im Be-
reich der Ubergabestelle 13.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von druckempfindli-
chen Stiickprodukten, bei dem die zu verpacken-
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den Gegensténde auf in Reihe kontinuierlich vor-
wirtsbewegte Verpackungsbdden aufgelegt wer-
den und anschlieRend eine Abdeckung dariiber-
gelegt wird, wobei die Gegensténde oberhalb der
Verpackungsbdden mit gleicher Transportrich-
tung unter spitzem Winkel an einer Ubergabestel-
le auf die Verpackungsbéden aufgescheben wer-
den, welche zeitgleich an die Ubergabestelle her-
angefiihrt und wahrend der Ubergabe kontinuier-
lich weiterbewegt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die zu verpackenden Gegenstén-
de auf den Verpackungsboden von aufgefalteten
Faltschachteln aufgelegt werden, daf die in Rei-
he kontinuierlich herangefiihrten Gegensténde
an ein jeweils nur einen Gegenstand fiihrendes
Ubergabeband {ibergeben und von diesem auf
den Verpackungsboden der zugeordneten Falt-
schachtel aufgeschoben werden, wobei der Ab-
stand der Gegenstinde und der zugeordneten
Faltschachtel zur Ubergabestelle gemessen und
die Férdergeschwindigkeit des Ubergabebandes
so gesteuert wird, dal die Gegensténde mit ihren
zugeordneten Faltschachteln zeitgleich an die
Ubergabestelle herangefiihrt werden, und daR
schlieBlich die an den Verpackungsboden ange-
formten Seitenwande aufgerichtet werden sowie
ein Deckel aufgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Gegenstinde mit einem dem
Faltschachtelabstand entsprechenden Abstand
an das Ubergabeband herangefiihrt werden.

Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1
oder 2 zum Abpacken von Torten und tiefgefrore-
nen Lebensmitteln.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, - mit

einem kontinuierlichen Faltschachtelf6r-
derer (1) und einer Transporteinrichtung (2) fir zu
verpackende Gegenstande (12) mit einem Uber-
gabeband (4), das eine die Ubergabestelle (13)
bildende Ubergabeschiirze (5) aufweist,
wobei die Transporteinrichtung (2) mit dem Uber-
gabeband (4) oberhalb des Faltschachtelférde-
rers (1) angeordnet ist und das Ubergabeband (4)
sowie der Faltschachtelférderer (1) unter einem
spitzen Winkel aufeinander zulaufen und wobei
die Verpackungsbdden (10) von aufgefalteten
Faltschachteln (18) mit wenigen Millimetern Ab-
stand unter der Ubergabeschiirze (5) des Uber-
gabebandes (4) vorbeifiihrbar sind, gekenn-
zeichnet durch

ein dem Ubergabeband (4) vorgeschalte-
tes Transportband (3) zum Zufiihren der abzu-
packenden Gegensténde,

eine Antriebsvorrichtung (6) fiir das Uber-
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gabeband (4) mit regelbarer Antriebsgeschwin-
digkeit sowie

eine Steuereinrichtung (7),

wobei das Ubergabeband (4) jeweils nur
einen Gegenstand (12) fuhrt und wobei die Steu-
ereinrichtung (7) die Position der zu verpacken-
den Gegensténde (12) und der ihnen zugeordne-
ten Faltschachteln (8) abfragt sowie die Antriebs-
vorrichtung (8) das Ubergabeband (4) so ansteu-
ert, da die Gegenstande (12) mit ihren zugeord-
neten Faltschachteln (8) zeitgleich an die Uber-
gabestelle (13) herangefiihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Faltschachtelférderer (1) im
Bereich des Ubergabebandes (4) einen anstei-
genden Transportabschnitt (14) aufweist, wel-
cher horizontale Forderabschnitte (15) verbindet,
wobei die Faltschachteln (8) mit vertikalem Ab-
stand (h) zu den abzupackenden Gegenstinden
(12) zufiihrbar und oberhalb der Ubergabestelle
(13) abfiihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5 zur Durch-
fihrung des erfindungsgeméfRen Verfahrens un-
ter Verwendung von Faltschachteln mit einem
Verpackungsboden (10), angeformten Seiten-
wénden (11) und einem vorgefalteten haubenfér-
migen Deckel (9) mit umlaufenden Seitenfla-
chen, der an eine Seitenwand angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet, dal der Faltschachtel-
forderer (1) zwei Auflagefldchen (18, 19) auf-
weist, die durch einen in Langsrichtung verlau-
fenden Absatz (20) verbunden sind, wobei die
obere Auflageflache (18) fir die Verpackungsbé-
den der Faltschachteln vorgesehen ist, wobei die
untere Auflageflache (19) fiir die vorgefalteten
Dekkel bestimmt ist und wobei der Absatz (20) ei-
nen Deckelanschlag bildet.

Claims

A process for packaging pressure-sensitive indi-
vidual products, in which the articles to be pack-
aged are placed on box bases which are contin-
uously moved forwards in series, and then a cov-
er is placed thereupon, wherein the articles are
pushed above the box bases at an acute angle
thereto in the same direction of transportand are
pushed at a transfer point on to the box bases,
which are fed to the transfer point at the same
time and are continuously moved further during
the transfer, characterised in that the articles to
be packaged are placed on the box bases of
opened-out collapsible cardboard boxes, that the
articles which are continuously fed in series are
transferred to a transfer belt which guides only
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one article each time and are pushed from this on
to the box base of the associated collapsible
cardboard box, wherein the distance of the arti-
cles and of the associated collapsible cardboard
boxes to the transfer point is measured and the
feed rate of the transfer belt is controlled so that
the articles together with their associated collap-
sible cardboard boxes are fed to the transfer point
at the same time, and that finally the sidewalls
formed on the box bases are erected and a lid is
placed thereupon.

A process according to Claim 1, characterised in
that the articles are fed to the transfer belt with
a spacing corresponding to the spacing between
the collapsible cardboard boxes.

The use of the process according to Claim 1 or 2
for packaging flans and deep-frozen foods.

A device for carrying out the process according
to Claim 1 or 2, - with

a continuous conveyor (1) for the collapsi-
ble cardboard boxes and a transport device (2)
for the articles (12) to be packaged, with a trans-
fer belt (4) which has a transfer apron (5) forming
the transfer point (13),

wherein the transport device (2) is dis-
posed with the transfer belt (4) above the collap-
sible cardboard box conveyor (1) and the transfer
belt (4) and the collapsible cardboard box con-
veyor (1) run at an acute angle to each other and
wherein the box bases (10) of opened-out collap-
sible cardboard boxes (8) can be fed past the
transfer apron (5) of the transfer belt (4) at a dis-
tance of a few millimetres below the transfer ap-
ron, characterised by

a transport belt (3) upstream of the trans-
fer belt (4) for feeding the articles to be packaged,

a drive device (6) with an adjustable drive
speed for the transfer belt (4), and

a control device (7),

wherein the transfer belt (4) only guides
one article (12) each time and wherein the control
device (7) enquires the position of the articles
(12) to be packaged and of their associated col-
lapsible cardboard boxes (8) and the drive device
(6) drives the transfer belt (4) so that the articles
(12) with their associated collapsible cardboard
boxes (8) are fed to the transfer point (13) at the
same time.

A device according to Claim 4, characterised in
that the collapsible cardboard box conveyor (1)
has an ascending transport section (14), which
connects horizontal conveyor sections (15), in
the region of the transfer belt (4), wherein the col-
lapsible cardboard boxes (8) can be fed at a vert-
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ical distance (h) from the articles (12) to be pack-
aged and can be taken off above the transfer
point (13).

Adevice according to Claim 4 or 5 for carrying out
the process according to the invention, with the
use of collapsible cardboard boxes with a box
base (10), sidewalls (11) formed thereon, and a
pre-folded, cover-shaped lid (9) with surrounding
side faces, which is attached to a sidewall, char-
acterised in that the collapsible cardboard box
conveyor (1) has two placement surfaces (18, 19)
which are joined by a step (20) running in the
longitudinal direction, wherein the upper place-
ment surface (18) is provided for the box bases
of the collapsible cardboard boxes, wherein the
lower placement surface (19) is designated for
the pre-folded lids, and wherein the step (20)
forms a lid stop.

Revendications

Procédé pour emballer des produits individuels
sensibles a la pression, selon lequel on dépose
les objets & emballer sur des fonds d’emballage
que I'on fait avancer continment les uns derriére
les autres, puis on dépose par-dessus un élé-
ment de couverture, les objets situés au-dessus
des fonds d’emballage étant repoussés sur ces
fonds d’emballage, sous un angle aigu dans la di-
rection de transport, au niveau d'un poste de
transfert, les fonds d’emballage étant rapprochés
simultanément du poste de transfert et avangant
contindment pendant le transfert, caractérisé en
ce qu’on place les objets a emballer sur les fonds
d’emballage de boites pliantes ouvertes, que les
objets, qui sont rapprochés contindment les uns
derriére les autres, sont transférés sur une bande
de transfert entrainant respectivement seule-
ment un objet et que la boite pliante associée est
repoussée, par cette bande, sur le fond d’embal-
lage, la distance entre les objets et les boites
pliantes associées par rapport au poste de trans-
fert étant dimensionnée et la vitesse d’entraine-
ment de la bande de transfert étant commandée
de maniére que les objets et les boites pliantes,
qui leur sont associées, soient rapprochés simul-
tanément du poste de transfert et que finalement
les parois latérales formées sur les fonds d’em-
ballage sont redressées et qu’un couvercle est
mis en place.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les objets sont rapprochés de la bande de
transfert, en étant séparés par une distance qui
correspond a celle de la boite pliante.
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3. Application du procédé selon la revendication 1

ou 2 al’emballage de tartes et de denrées alimen-
taires congelées.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 1 ou 2, comportant un
convoyeur (1) qui entraine en continu des boites
pliantes et un dispositif de transport (2) pour les
objets a emballer (12), comportant une bande de
transfert (4), qui posséde un tablier de transfert
(5) formant le poste de transfert (13), et dans le-
quel le dispositif de transport (2) équipé de la
bande de transfert (4) est disposé au-dessus du
convoyeur (1) qui entraine les boites pliantes, et
la bande de transfert (4) ainsi que le convoyeur
(1) qui entraine les boites pliantes convergent'un
vers 'autre sous un angle aigu, et dans lequel les
fonds d’emballage (10) de boites pliantes ouver-
tes (8) peuvent étre déplacés a une distance de
quelques millimétres au-dessous du tablier de
transfert (5) de la bande de transfert (4), carac-
térisé par

une bande de transport (3) installée en amont de
la bande de transfert (4), pour amener les objets
a emballer,

un dispositif d’entrainement (6) pour la bande de
transfert (4) avec une vitesse d’entrainement ré-
glable, et

un dispositif de commande (7),

eten ce que labande de transfert (4) déplace res-
pectivement seulement un objet (12), que le dis-
positif de commande (7) interroge la position des
objets a4 emballer (12) et des boites pliantes (8)
qui leur sont associées, et que le dispositif d’en-
trainement (6) commande la bande de transfert
(4) de maniére que les objets (12) ainsi que les
boites pliantes (8), qui leur sont associées, soient
rapprochés simultanément du poste de transfert
(13).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le convoyeur (1) qui fait avancer les boites
pliantes, posséde au niveau de la bande de trans-
fert (4), une section de transport montante (14),
qui raccorde a des sections horizontales d’entrai-
nement (15), les boites pliantes (8) pouvant étre
amenées en étant séparées par une distance
verticale (h) des objets devant étre emballés (12)
et pouvant étre évacués au-dessus de la zone de
transfert (13).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5 pour la
mise en oeuvre du procédé conforme a l'inven-
tion moyennant I'utilisation de boites pliantes
comportant un fond d’emballage (10), des parois
latérales (11) formées sur le fond et un couvercle
préalablement plié (9) en forme de capot compor-
tant des surfaces latérales périphériques et qui
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se raccordent a une paroi latérale, caractérisé en
ce que le convoyeur (1), qui entraine les boites
pliantes, posséde deux surfaces d’appui (18,19),
qui sont raccordées par l'intermédiaire d'un
épaulement (20) qui s’étend dans la direction lon-
gitudinale, la surface d’appui supérieure (16)
étant prévue pour les fonds d’emballage des boi-
tes pliantes, la surface d’appui inférieure (10)
étant prévue pour les couvercles préalablement
pliés, et I'épaulement (20) formant une butée
pour le couvercle.
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