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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Einschieben von Produkten in ein Verpackungsbehalt-
nis in einer Verpackungsmaschine, mit einem Uber eine
gewisse Strecke parallel zu den Produkten gefiihrten
EinschubstéRel und einer Abdeckzunge, die mittels ei-
ner 1. Bewegungssteuerung oberhalb der Produkte vor-
positionierbar und mittels einer 2. Bewegungssteuerung
auf die Produkte absenkbar ist, wobei der Einschubsté-
Rel und die Abdeckzunge zusammen eine die Produkte
in das Behaltnis einfiihrende Einschubbewegung aus-
fuhren.

[0002] Vorrichtungen des genannten Aufbaus finden
im allgemeinen bei kontinuierlich arbeitenden Verpak-
kungsmaschinen Verwendung, die beispielsweise mit
einer Produktkette ausgeristet sind, auf der die zu ver-
packenden Produkte wie Tuben, Flaschen oder auch
Stapel von Blisterpackungsstreifen beférdert werden.
Parallel zur Produktkette werden Behéltnisse, wie Falt-
schachteln, gefuhrt, in die die Produkte gegebenenfalls
zusammen mit einem Prospekt einzuschieben sind.
Dies geschieht mit Hilfe von Einschubstof3eln, die in
Hauptférderrichtung mittels eines Kettenforderers
ebenfalls parallel zur Produktkette bewegt werden und
zum Einschieben eine Einschubbewegung senkrecht
zu ihrer Hauptforderrichtung ausfiihren.

[0003] Insbesondere beim Einschieben eines Stapels
von Blisterpakkungsstreifen ist es notwendig, den Sta-
pel von dem Einschieben in geringem Male zusam-
menzudricken und dadurch zu stabilisieren. Zu diesem
Zweck ist es aus der DE 43 06 170 C1 bekannt, eine
Abdeckzunge vorzusehen, die in einer angehobenen
Ausrichtung tber den Stapel von Packungsstreifen ver-
fahren und dann auf diesen abgelegt wird. Die Abdeck-
zunge fuhrt dann zusammen mit dem Einschubstofel
eine aufeinander abgestimmte Einschubbewegung
aus, wobei die Abdeckzunge so lange in Anlage mitdem
Stapel von Packungsstreifen bleibt, bis dieser in dem
Verpackungsbehaltnis aufgenommen ist.

[0004] Dabei ist es wesentlich, dal} der Bewegungs-
ablauf der Abdeckzunge exakt auf die GréRe der einzu-
schiebenden Produkte abgestimmt ist. Wenn die Ab-
deckzunge zu friih auf dem Stapel von Packungsstrei-
fen abgelegt wird und auf dessen Oberseite unter Druck
verschoben wird, ohne daR der Stapel seitlich abge-
stltzt ist, kann es passieren, dal® der obere Packungs-
streifen verschoben wird, wodurch die gewlinschte Sta-
pelform nicht mehr gegeben ist und der Stapel nicht
mehr in das Behaltnis eingeschoben werden kann. Die
Hoéhenlage der Abdeckzunge bzw. deren Absenk- und
Anhebbewegung wird Uber eine in einem verstellbaren
Rahmenteil ausgebildete Kurvenbahn gesteuert, in der
eine um eine horizontale Achse drehbare, die Hohenla-
ge der Abdeckzunge bestimmende Kurvenrolle umlauft.
Bei Erreichen eines vertikal tieferliegenden Abschnitts
der Kurvenbahn wird die Kurvenrolle und somit auch die
Abdeckzunge abgesenkt. In einem vertikal ansteigen-
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den Abschnitt der Kurvenbahn wird die Abdeckzunge
dementsprechend lber die Kurvenrolle angehoben.
[0005] Beieinem Wechsel der zu verpackenden Pro-
dukte muR das Rahmenteil, in dem die Steuerkurve aus-
gebildet ist, in seiner Gesamtheit vertikal angehoben
oder abgesenkt werden. Dieses Vorgehen ist sehr mih-
sam und zeitaufwendig und somit kostenintensiv.
[0006] Dabeiistdie Offenbarung von US-A-5 454 206
besonders zu bericksichtigen.

[0007] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der genannten Art zu schaffen, die eine pra-
zise Ablage der Abdeckzunge sicherstellt und eine ein-
fache Umstellung auf unterschiedliche Produktformate
ermoglicht.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal bei ei-
ner Vorrichtung zum Einschieben von Produkten in ein
Verpackungsbehaltnis dadurch gelést, daf die 2. Bewe-
gungssteuerung eine im wesentlichen vertikale Steuer-
flache und ein die Steuerflache abgreifendes und dabei
horizontal verstellbares Element aufweist, wobei die ho-
rizontale Verstellbewegung des Elementes Uber eine
Umsetzvorrichtung in die vertikale Absenkbewegung
der Abdeckzunge umsetzbar ist.

[0009] Die Erfindung geht ebenfalls von der grund-
satzlichen Uberlegung aus, das Zustellen der Abdeck-
zunge zu den Produkten, d.h. die Positionierung ober-
halb des Produktstapels einerseits und die Absenkbe-
wegung der Abdeckzunge auf den Produktstapel ande-
rerseits durch unabhangige Bewegungssteuerungen
durchzufliihren. Da bei einer Formaténderung sich in der
Regel nur die Héhe des Produktstapels andert, wahrend
die zustellbewegung zumindest annahernd gleichbleibt,
mul bei einem Formatwechsel lediglich in die zweite
Bewegungssteuerung eingegriffen werden.

[0010] Durch die Trennung der Zustell- bzw. Vorposi-
tionierungsbewegung der Abdeckzunge und deren Ab-
senkbewegung kdnnen die beiden Bewegungen jeweils
unabhéngig voneinander optimal an die zu verpacken-
den Produkte und auch die baulichen Gegebenheiten
innerhalb der Maschine angepalf3t werden, wodurch ei-
ne hohe Funktionssicherheit der Maschine erreicht ist.
[0011] Die Absenk- und Anhebbewegung der Ab-
deckzunge wird erfindungsgemaf nicht durch einen
sich vertikal andernden Verlauf einer horizontalen Steu-
erflache, sondern durch einen sich horizontal &ndern-
den Verlauf einer vertikalen Steuerflaiche erreicht.
Durch die vertikale Steuerflache wird das die Steuerfla-
che abgreifende Element, bei dem es sich um eine Kur-
venrolle handeln kann, die um eine vertikale Achse
drehbar ist, horizontal verstellt. Diese horizontale Ver-
stellbewegung der Kurvenrolle wird Gber die Umsetz-
vorrichtung insbesondere in Form eines einfachen Ge-
triebes in eine vertikale Absenk- und Anhebbewegung
der Abdeckzunge umgesetzt. Diese Ausgestaltung hat
den Vorteil, dall es bei einer Formatverstellung somit
lediglich notwendig ist, die Steuerflache in der Maschine
horizontal entlang einer Fihrung zu verschieben, was
sich fur einen Benutzer wesentlich einfacher erreichen
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|aRt als eine vertikale Anhebung eines gesamten Rah-
menteils. DarlGber hinaus kann die Steuerflache auch
durch seitliches Herausziehen aus der Maschine aus-
gebaut und ausgewechselt werden.

[0012] Eine besonders einfache konstruktive Ausge-
staltung der Steuerflache ist gegeben, wenn diese an
einer zur Formatanderung verstellbaren Verstellplatte
ausgebildet ist, deren Oberflache bzw. Oberflachen-
struktur mittels der Kurvenrolle abgegriffen wird. Bei ei-
ner Formatanderung muRR somit lediglich die Verstell-
platte verstellt werden.

[0013] Um eine sichere Anlage der Kurvenrolle an der
Steuerflache zu gewahrleisten, sollte diese mittels einer
Feder gegen die Steuerflache vorgespannt sein.
[0014] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn die Umsetzvorrichtung eine schrage Linearfih-
rung aufweist, die insbesondere von einem gegeniiber
der Horizontalen sowie der Vertikalen geneigten Fuh-
rungsstab gebildet sein kann.

[0015] Inbevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dal} die zweite Bewegungssteuerung ein
Steuerteil aufweist, das zusammen mit der Abdeckzun-
ge als Einheit vertikal verstellbar und relativ zu dieser
horizontal verschiebbar ist, und dal an dem Steuerteil
die die Steuerflache abgreifende Kurvenrolle gelagert
ist. Die im wesentlichen horizontale Zustellbewegung
der Abdeckzunge in die Position oberhalb des Produkt-
stapels kann somit durchgefiihrt werden, ohne dal das
Steuerteil bewegt wird, da dieses relativ zu der Abdeck-
zunge horizontal verschieblich ist. Das Steuerteil steu-
ert die vertikale Absenkbewegung der Abdeckzunge
und greift zu diesem Zweck mittels der Kurvenrolle die
Steuerflache ab. Aufgrund der schragen Linearfihrung
kann das Steuerteil der horizontalen Formgebung der
Steuerflache bzw. der Verstellplatte folgen und erfahrt
dabei gleichzeitig eine vertikale Verstellung, wodurch
sich die Ausgangsposition fiir die Absenkbewegung des
Steuerteils und somit der Abdeckzunge verandern 1aRt.
Uber den Winkel des geneigten Fiihrungsstabes |aRt
sich das Verhaltnis zwischen der horizontalen und der
vertikalen Verstellbewegung des Steuerteils vorgeben,
wobei vorzugsweise ein Winkel von 45° vorgesehen ist,
so dal® die beiden Verstellbewegungsanteile gleich
sind.

[0016] Fir die erste Bewegungssteuerung, die die
Zustell- bzw. Vorpositionierungsbewegung der Abdeck-
zunge steuert, ist ein in Richtung der Produkte ver-
schieblicher Voreinschubwagen vorgesehen, der Uber
eine Steuerkurve bewegbar ist und eine vertikale Fih-
rungsstange trégt, an der die Abdeckzunge und das
Steuerteil vertikal verstellbar gelagert sind.

[0017] Die Abdeckzunge soll sich in genannter Weise
von oben auf das Produkt bzw. den Stapel von Verpak-
kungsstreifen auflegen und diesen mit einer geeigne-
ten, in der Regel relativ geringen Druckkraft beaufschla-
gen. Diese Druckkraft kann entweder durch das Eigen-
gewicht der Abdeckzunge hervorgerufen werden, gege-
benenfalls kann jedoch auch vorgesehen sein, daR die
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Abdeckzunge in die auf den Produkten aufliegende Po-
sition mittels einer Feder vorgespannt ist.

[0018] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
fihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung ersichtlich. Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung in einer Verpak-
kungsmaschine in einer zuriickgezogenen Po-
sition,

Fig. 1

Fig. 2  die Vorrichtung gemaR Fig. 1 kurz nach Ablage

der Abdeckzunge und
Fig. 3 eine Fig. 2 entsprechende Ansicht mit gean-
dertem Produktformat.

[0019] GemaR Fig. 1 istin einer Verpackungsmaschi-
ne eine in Hauptférderrichtung, d.h. senkrecht zur Zei-
chenebene verlaufende Faltschachteltransportkette 1
vorgesehen, neben der eine Produkttransportkette 3
parallel verlauft. In dem dargestellten Zustand befindet
sich auf der Faltschachteltransportkette 1 eine aufge-
richtete, auf der der Produkttransportkette 3 zugewand-
ten Seite offene Faltschachtel 2. Auf der Produkttrans-
portkette 3 sind Produkte 4 in Form von sechs (iberein-
anderliegenden Blisterverpackungsstreifen vorgese-
hen. Zwischen der Faltschachtel 2 und den Produkten
4 istein Prospekt 18 angeordnet, der zusammen mitden
Produkten 4 in die Faltschachtel 2 eingeschoben wer-
den soll.

[0020] Eine Vorrichtung zum Einschieben der Pro-
dukte 4 in die Faltschachtel 2 umfaldt eine Basis 22, in
der zwei beabstandete Transportketten 14 in Hauptfor-
derrichtung verlaufen. Zwischen den Transportketten
14 erstreckt sich ein horizontaler Fihrungsstab 19, der
an seinen Enden, die jeweils von einer der Transport-
ketten 14 abgestutzt sind, jeweils einen Lagerblock 10
bzw. 20 tragt. An dem auf der den Produkten 4 abge-
wandten Seite des Flihrungsstabs 19 angeordneten La-
gerblock 20 ist eine Linearflihrung in Form eines schrag
angeordneten Fiihrungsstabs 23 befestigt, der sich un-
ter einem Winkel von 45° nach oben und in Richtung
der Produkte 4 erstreckt.

[0021] Auf dem horizontalen Fihrungsstab 19 ist ein
Voreinschubwagen 11 langsverschieblich gelagert, der
eine vertikale Fiihrungsstange 9 tragt, die an ihrem un-
teren Ende eine Fuhrungsrolle 9a besitzt, die mit einer
nicht dargestellten Steuerkurve in Anlage steht. Mittels
der Steuerkurve kann der Voreinschubwagen 11 bei
Durchlaufen der Verpackungsmaschine in vorbestimm-
ter Weise entlang dem horizontalen Fihrungsstab 19
verschoben werden.

[0022] Auf der Fiihrungsstange 9 ist ein langs bzw.
vertikal verschieblicher Schlitten 8 angeordnet, der ei-
nen sich in Richtung der Produkttransportkette 3 er-
streckenden Arm 21 tragt, an dessen vorderem freien
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Ende eine flexible Abdeckzunge 6 angeordnetist. Durch
Verscheiben des Schlittens 8 entlang der vertikalen
Fihrungsstange 9 kann der Arm 21 und mit ihm die Ab-
deckzunge 6 vertikal angehoben und abgesenkt wer-
den. An dem Schlitten 8 ist eine Rolle 7 drehbar gela-
gert, die in eine horizontale Flihrungsnut 15 eingreift,
die in einem Steuerteil 16 ausgebildet ist, das langsver-
schieblich auf dem schragen Fihrungsstab 23 sitzt und
mittels einer Zug-Feder 27 auf diesem schrag nach un-
ten vorgespannt ist. An dem Steuerteil 16 ist eine um
eine vertikale Achse D drehbare Kurvenrolle 17 gela-
gert, die auf einer im wesentlichen vertikalen Steuerfla-
che 24a abrollt, die an einer vertikalen Verstellplatte 24
ausgebildet ist. Die Kurvenrolle 17 ist mittels der auf
dem schragen Fiihrungsstab 23 angeordneten Zug-Fe-
der 27 gegen die Steuerflache 24a gespannt. Die Ver-
stellplatte 24 ist entlang einer horizontalen Fihrungs-
stange 25, die an einem vertikalen Stéander 26 gehalten
ist, verstellbar.

[0023] An dem horizontal Flihrungsstab 19 ist des-
weiteren ein axial verschieblicher Einschubwagen 12
vorgesehen, der ebenfalls eine Fiihrungsrolle 12a auf-
weist, die mit einer nicht dargestellten Steuerkurve in
Anlage steht. An dem Einschubwagen 12 ist ein sich bis
zur Produkttransportkette 3 erstreckender Einschubsté-
Rel 13 gelagert. Der Einschubstdflel 13 durchgreift nahe
seinem freien Ende eine Fuhrung in dem Lagerblock 20
und tragt an seinem vorderen, freien Ende ein Ein-
schubstiick 5, dessen Hohe im wesentlichen mit der Ho-
he der zu verpackenden Produkte 4 Gbereinstimmt.
[0024] Im folgenden wird ein Einschubzyklus anhand
der Figuren 1 und 2 erlautert. In der in Fig. 1 dargestell-
ten, zuriickgezogenen Stellung befinden sich der Arm
21 und die daran ausgebildete Abdeckzunge 6 in einer
zuruckgezogenen Position, in der die Rolle 7 innerhalb
der Fuhrungsnut 15 nahe dem den Produkten 4 abge-
wandten Ende angeordnetist und die Kurvenrolle 17 auf
der AuRenseite der Verstellplatte 24, d.h. der Steuerkur-
ve 24a anliegt, wobei die Abdeckzunge 6 oberhalb der
Produkte 4 sowie zurlickgezogen von diesen angeord-
net ist.

[0025] Bei Durchlaufen der Verpackungsmaschine
wird zunachst der Voreinschubwagen 11 entlang dem
horizontalen Flihrungsstab 19 gemaR den Figuren nach
links, d.h. in Richtung der Produkttransportkette 3 ver-
schoben, wodurch auch der Arm 21 mit der Abdeckzun-
ge 6 nach links verschoben wird, wobei die Rolle 7 in
der horizontalen FUhrungsnut 15 entlangrollt und den
Arm 21 und die Abdeckzunge 6 dabei oberhalb der Pro-
dukte 4 halt. Der Voreinschubwagen 11 wird soweit ver-
schoben, bis die Abdeckzunge 6 oberhalb der Produkte
4 angeordnet ist.

[0026] Bei dem weiteren Durchlaufen der Verpak-
kungsmaschine gelangt die Kurvenrolle 17 in einen eine
Vertiefung 24b aufweisenden Abschnitt der Steuerfla-
che 24a der Verstellplatte 24, wodurch das Steuerteil 16
aufgrund der Vorspannung der Feder 27 eine gemaR
Fig. 1 nach rechts gerichtete Bewegung ausfiihren will.
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Der schrage Fuhrungsstab 23 stellt jedoch eine lineare
Zwangsfihrung fir das Steuerteil 16 dar, so dal} die
nach rechts gerichtete, horizontale Bewegung gleich-
zeitig zu einer vertikal nach unten gerichteten Bewe-
gung fihrt. Diese vertikale Absenkung des Steuerteils
16 fUhrt zu einer entsprechenden Absenkung der Rolle
7, wodurch der Schlitten 8 entlang der vertikalen Fih-
rungsstange 9 nach unten bewegt wird. Dies fuhrt dazu,
daf} der mit dem Schlitten 8 verbundene Arm 21 soweit
abgesenkt wird, dal® die Abdeckzunge 6 sich auf die
Produkte 4 von oben auflegt und diese stabilisiert. Die-
ser Zustand ist in Fig. 2 dargestellt. Bei sehr empfindli-
chen Produkten kann auch vorgesehen sein, daf} die
Abdeckzunge 6 unmittelbar oberhalb der Produkte 4 ge-
halten wird, ohne auf diese eine Druckkraft auszutiben.
[0027] Bei weiterem Durchlaufen der Verpackungs-
maschine wird nun uber die nicht dargestellte Kurven-
bahn die Fihrungsrolle 12a des Einschubwagens 12
verlagert, wodurch der Einschubwagen 12 entlang dem
horizontalen Flihrungsstab 19 in Richtung der Produkt-
transportkette 3 und somit der Faltschachteltransport-
kette 1, d.h. gemaR den Figuren nach links bewegt wird.
Gleichzeitig erfahrt auch der Voreinschubwagen 11 eine
entsprechende Bewegung, wodurch die Abdeckzunge
6 und das Einschubstlck 5 in aufeinander abgestimmter
Weise verschoben werden und die Produkte 4 unter Mit-
nahme des Prospekts 18 in die Faltschachtel 2 einflih-
ren. AnschlieBend werden der Voreinschubwagen 11
und der Einschubwagen 12 zuriickgezogen und die Kur-
venrolle 17 tritt aus der Vertiefung 24b der Steuerflache
24a der Verstellplatte 24 heraus, so dal wieder die in
Fig. 1 dargestellte Ausgangsposition erreicht ist.
[0028] Wie aus den vorstehenden Ausfuhrungen er-
sichtlich ist, ergibt sich die H6henlage der Abdeckzunge
6 inihrer oberhalb der Produkte befindlichen Ausgangs-
stellung aus der Position der verstellplatte 24, wahrend
sich die vertikale Absenkbewegung der Abdeckzunge 6
aus der Tiefe der Vertiefung 24b der Verstellplatte 24 im
Zusammenwirken mit der Kurvenrolle 18 sowie dem
schragen Fuhrungsstab 23 ergibt. Eine Formatumstel-
lung kann dadurch erreicht werden, daR die Verstellplat-
te 24 entlang der Fihrungsstange 25 horizontal verla-
gert wird. Dadurch wird die Héhenposition der Abdeck-
zunge 6 in ihrer Ausgangslage verstellt. Wenn die Ver-
stellplatte 24 nicht ausgewechselt wird, bleibt das Maf}
der vertikalen Absenkung der Abdeckzunge 6 unveran-
dert. Eine Darstellung nach erfolgter Formatumstellung
durch Verlagern der Verstellplatte 24 ist in Figur 3 dar-
gestellt, wobei zusatzlich das Einschubstlck 5 durch ein
anders dimensioniertes Einschubstick 5a ausge-
tauscht ist.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Einschieben von Produkten (4) in

ein Verpackungsbehaltnis (2) in einer Verpak-
kungsmaschine, mit einem Uber eine gewisse



7 EP 0 995 684 B1 8

Strecke parallel zu den Produkten (4) gefiihrten
EinschubstéRel (13) und einer Abdeckzunge (6),
die mittels einer 1. Bewegungssteuerung (9a,11,19)
oberhalb der Produkte (4) vorpositionierbar und
mittels einer 2. Bewegungssteuerung
(8,9,17,23,24,24a) auf die Produkte (4) absenkbar
ist, wobei der EinschubstéRel (13) und die Abdeck-
zunge (6) zusammen eine die Produkte (4) in das
Behaltnis (2) einfihrende Einschubbewegung aus-
fihren, dadurch gekennzeichnet, daB die 2. Be-
wegungssteuerung (8,9,17,23,24,24a) eine im we-
sentlichen vertikale Steuerflache (24a) und ein die
Steuerflache (24a) abgreifendes und dabei hori-
zontal verstellbares Element (17) aufweist, wobei
die horizontale Verstellbwegung des Elementes
(17) Gber eine Umsetzvorrichtung (16,23) in die ver-
tikale Absenkbeweegung der Abdeckzunge (6) um-
setzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuerflache (24a) zur For-
maténderung im wesentlichen horizontal verstell-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuerflache (24a) an einer Ver-
stellplatte (24) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das die Steuerflache
(24a) abgreifende Element eine Kurvenrolle (17)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kurvenrolle (17) mittels einer Fe-
der (27) gegen die Steuerflache (24a) vorgespannt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Umsetzvorrich-
tung eine schrage Linearfihrung (23) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Linearfiihrung von einem gegen-
Uber der Horizontalen sowie der Vertikalen geneig-
ten Flhrungsstab (23) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die 2. Bewegungs-
steuerung ein Steuerteil (16) aufweist, das zusam-
men mit der Abdeckzunge (6) als Einheit vertikal
verstellbar und relativ zu dieser horizontal ver-
schiebbar ist, und daf® an dem Steuerteil (16) das
die Steuerflache (24) abgreifende Element (17) ge-
lagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Steuerteil (16) an der schragen
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Linearfiihrung (23) zwangsgefiihrt ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-

durch gekennzeichnet, daB die 1. Bewegungs-
steuerung einen in Richtung der Produkte (4) ver-
schieblichen Voreinschubwagen (11) aufweist, der
Uber eine Steuerkurve bewegbar ist und eine verti-
kale Fuhrungsstange (9) tragt, an der die Abdeck-
zunge (6) vertikal verstellbar gelagert sind.

Claims

Device for the insertion of products (4) into a pack-
aging container (2) in a packaging machine having
an insertion plunger (13) guided along a certain
path parallel to the products (4) and with a cover
element (6) which can be pre-propositioned above
the products (4) via a first displacement control (9a,
11, 19) and which can be lowered onto the products
(4) via a second displacement control (8, 9, 17, 23,
24, 24a), wherein the insertion plunger (13) and the
cover element (6) effect a mutually cooperating in-
sertion motion to insert the product (4) into the con-
tainer (2), characterized in that the second dis-
placement control (8, 9, 17, 23, 24, 24a) has a sub-
stantially vertical control surface (24a) and an ele-
ment (17) seating on the control surface (24a) for
horizontal motion as a result thereof, wherein the
horizontal adjustment motion of the element (17)
can be transferred into the vertical lowering of the
cover element (6) via a transformation device (16,
23).

Device according to claim 1, characterized in that
the control surface (24a) can be displaced in a sub-
stantially horizontal manner to change the format.

Device according to claim 2, characterized in that
the control surface (24a) is formed on an adjust-
ment plate (24).

Device according to any one of the claims 1 to 3,
characterized in that the element engaging the
control surface (24a) is a curve roller (17).

Device according to claim 4, characterized in that
the curve roller (17) is pre-tensioned against the
control surface (24a) by a spring (27).

Device according to any one of the claims 1 to 5,
characterized in that the transformation device
has a diagonal linear guide (23).

Device according to claim 6, characterized in that
the linear guide is formed by a guide rod (23) titled
with respect to the horizontal as well as with respect
to the vertical.
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Device according to any one of the claims 1 to 7,
characterized in that the second displacement
control comprises a control element (16) which can
be displaced in a vertical direction as a unit together
with the cover element (6) and which can be hori-
zontally displaced relative to the cover element (6),
wherein the element (17) engaging the control sur-
face (24) is borne on the control element (16).

Device according to claim 8, characterized in that
the control element (16) is forced to travel along the
slanted linear guide (23).

Device according to any one of the claims 1 to 9,
characterized in that the first displacement control
comprises a forward insertion carriage (11) which
can be displaced towards the products (4), which
can move along a control path, and which bears a
vertical guide rod (9) on which the cover element
(6) is borne in a vertically adjustable manner.

Revendications

Dispositif pour insérer des produits (4) dans un con-
tenant d'emballage (2) dans une machine d'embal-
lage, comprenant un poussoir d'insertion (13) guidé
paralléle aux produits (4) sur une certaine course
et une languette de recouvrement (6) pouvant étre
prépositionnée au-dessus des produits (4) au
moyen d'une premiére commande de mouvement
(9a,11,19) et abaissée sur les produits (4) au moyen
d'une deuxiéme commande de mouvement
(8,9,17,23,24,24a), le poussoir d'insertion (13) et la
languette de recouvrement (6) exécutant ensemble
un mouvement d'insertion introduisant les produits
(4) dans le contenant (2), caractérisé en ce que la
deuxiéme commande de mouvement
(8,9,17,23,24,24a) présente une surface de com-
mande (24a) sensiblement verticale et un élément
(17) mobile sur toute la surface de commande (24a)
et ainsi réglable horizontalement, le mouvement de
réglage horizontal de I'élément (17) pouvant étre
converti en mouvement d'abaissement de la lan-
guette de recouvrement (6) par l'intermédiaire d'un
dispositif de conversion (16,23).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la surface de commande (24a) peut étre ré-
glée sensiblement horizontalement pour changer
de format.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la surface de commande (24a) est confor-
mée dans une plaque de réglage (24).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que I'élément pas-
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sant sur la surface de commande (24a) est un galet
de guidage (7).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le galet de guidage (17) est précontraint
contre la surface de commande (24a) au moyen
d'un ressort (27).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que le dispositif de
conversion présente un guidage linéaire (23) incli-
né.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le guidage linéaire est constitué par une tige
de guidage (23) inclinée aussi bien par rapport a
I'horizontale qu'a la verticale.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé en ce que la deuxiéme
commande de mouvement présente une piéce de
commande (16) pouvant étre réglée verticalement
comme un ensemble concomitamment avec la lan-
guette de recouvrement (6) et déplacée horizonta-
lement par rapport a celle-ci, et en ce que I'élément
(17) mobile sur la surface de commande (24) est
monté sur la piece de commande (16).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la piece de commande (16) est guidée a
force sur le guidage linéaire incliné (23).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1a 9, caractérisé en ce que la premiere com-
mande de mouvement présente un chariot de préin-
sertion (11) déplagable en direction des produits
(4), pouvant étre mis en mouvement par une came
de commande et portant une tige de guidage (9)
verticale sur laquelle les languettes de recouvre-
ment (6) sont montées réglables en direction verti-
cale.
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