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Beschreibung

ERFINDUNGSGEBIET

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Anordnung zum 
Herstellen von Behältern aus mehreren texturierten 
Folien für das Aufbewahren eines soliden Reini-
gungsmittels.

STAND DER TECHNIK

[0002] Die US-Patentanmeldung Nr. 09/503262 
vom 13. Juni 2001 betrifft Behälter aus texturierten 
Folien für die Aufbewahrung eines soliden Reini-
gungsmittels und ein Verfahren für deren Herstellung 
und eine Verwendung. Ein Behälter aus texturierten 
Folien zur Aufbewahrung eines soliden Reinigungs-
mittels umfasst ein solides Reinigungsmittel, das von 
mindestens einem texturierten Film mit Texturvariati-
onen mit mindestens einer Öffnung umgeben ist.

[0003] US 2002/0025215 betrifft einen Behälter für 
ein solides Reinigungsmittel, das einen texturierten 
Film umfasst. US 3,527,633 beschreibt eine Maschi-
ne zur Produktion von Taschen aus einer durchge-
henden Rolle Heißklebematerial. GB 870,692 be-
zieht sich auf einen Mechanismus zur Herstellung 
von Streifenverpackungsprobenbooklets. US 
5,524,419 beschreibt eine automatische Apparatur 
zum Formen von Kontaktlinsen unter Verwendung 
von Formenhohlräumen.

GEGENSTAND DER ERFINDUNG

[0004] Der Gegenstand der Erfindung besteht darin, 
eine Anordnung zur Herstellung von Behältern aus 
mehreren texturierten Folien für das Aufbewahren ei-
nes soliden Reinigungsmittels zur Verfügung zu stel-
len.

[0005] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung be-
steht darin, eine Anordnung zur Herstellung von krau-
sen Behältern aus mehreren texturierten Folien für 
das Aufbewahren eines soliden Reinigungsmittels 
zur Verfügung zu stellen.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0006] Gemäß der Erfindung wird eine Anordnung 
zum Herstellen von Behältern aus mehreren textu-
rierten Folien für das Aufbewahren eines soliden Rei-
nigungsmittels zur Verfügung gestellt, umfassend ei-
nen Zuführförderer für das solide Reinigungsmittel, 
der horizontal drehbar an einem ersten Gestellrah-
men montiert ist und mehrere beabstandete Haltefä-
cher für das solide Reinigungsmittel in dessen Längs-
richtung umfasst, wobei eine Folienzuführeinrichtung 
umfasst mindestens ein Paar obere Folienabwickel-
rollen und mindestens ein Paar untere Folienabwi-
ckelrollen, die drehbar an einem Gestell an dem Zu-

führende des Zuführförderers montiert sind, ein Paar 
Folienlaminierungseinrichtungen, die jeweils oben 
und unten am ersten Gestellrahmen montiert sind, 
eine Einrichtung zum Formen des Behälters für das 
solide Reinigungsmittel mit einem Paar horizontal ge-
genläufige, in einem Abstand untereinander ange-
ordnete Fördereinrichtungen, auf einem zweiten Ge-
stellrahmen montiert sind, der nahe dem Ausgabeen-
de des Zuführförderers angeordnet ist, eine Einrich-
tung zum Dichten des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel, eine Schneideeinrichtung für Behälter 
von solidem Reinigungsmittel, eine Folienanritzein-
richtung, die die Abfallfolie in zwei Längsstreifen ab-
trennt, und eine horizontal drehbare Abfallfolienför-
dereinrichtung, die an dem zweiten Gestellrahmen in 
einer Reihe mit der Einrichtung zum Formen des Be-
hälters für das solide Reinigungsmittel mit mehreren 
Folienspannrollen und mehreren Folienzugeinrich-
tungen montiert ist, die in dem Pfad der texturierten 
Folie angeordnet sind, und eine Taktdifferentialan-
triebseinrichtung, die mit dem Zuführförderer, gegen-
läufigen Fördereinrichtungen, der Folienanritzeinrich-
tung der Abfallfolienfördereinrichtung und den Folien-
zugeinrichtungen verbunden ist.

[0007] Die Termini texturierte Folie und Texturvaria-
tionen haben in dieser Spezifikation dieselbe Bedeu-
tung wie die entsprechenden Termini in der US-Pa-
tentanmeldung Nr. 09/503262.

[0008] Das solide Reinigungsmittel, worauf sich in 
der Spezifikation bezogen wird, kann eine Seife oder 
ein Stück Detergens sein.

[0009] Im Anschluss folgt nun eine detaillierte Be-
schreibung der Erfindung mit Verweisen auf die an-
gehängten Zeichnungen, in denen zeigen:

[0010] Fig. 1 eine Ansicht einer Anordnung zum 
Herstellen von Behältern aus mehreren texturierten 
Folien für das Aufbewahren eines soliden Reini-
gungsmittels gemäß einer Ausführung der Erfindung;

[0011] Fig. 2 eine vergrößerte Ansicht einer Folien-
laminierungseinrichtung der Anordnung gemäß
Fig. 1;

[0012] Fig. 3 eine isometrische Ansicht einer be-
weglichen Laminierungsplatte oder einer stationären 
Laminierungsplatte der Folienlaminierungseinheit 
gemäß Fig. 2;

[0013] Fig. 4 eine vergrößerte Ansicht der Einrich-
tung zum Dichten des Behälters zum Aufbewahren 
eines soliden Reinigungsmittels der Anordnung ge-
mäß Fig. 1;

[0014] Fig. 5 eine Vorderansicht der beweglichen 
Matrize oder der stationären Matrize der Einrichtung 
zum Dichten des Behälters zum Aufbewahren eines 
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soliden Reinigungsmittels der Anordnung gemäß
Fig. 4;

[0015] Fig. 6 eine vergrößerte Ansicht der Schnei-
deeinrichtung für Behälter von solidem Reinigungs-
mittel der Anordnung gemäß Fig. 1;

[0016] Fig. 7 eine Vorderansicht der beweglichen 
Stanzplatte der Schneideeinrichtung für Behälter von 
solidem Reinigungsmittel gemäß Fig. 6;

[0017] Fig. 8 eine vergrößerte Ansicht von X gemäß
Fig. 6;

[0018] Fig. 9 und Fig. 10 eine Ansicht und eine Sei-
tenansicht der Folienanritzeinrichtung in der Anord-
nung gemäß Fig. 1;

[0019] Fig. 11 und Fig. 12 eine Ansicht und eine 
Seitenansicht einer Folienzugeinrichtung in der An-
ordnung gemäß Fig. 1;

[0020] Fig. 13 eine schematische Ansicht der Takt-
differenzialantriebseinrichtung der Anordnung ge-
mäß Fig. 1;

[0021] Fig. 14 eine schematische Ansicht der pneu-
matischen Zylinder der Folienlaminierungseinheit, 
der Einrichtung zum Dichten des Behälters für das 
solide Reinigungsmittel und der Schneideeinrichtung 
für Behälter von solidem Reinigungsmittel der Anord-
nung gemäß Fig. 1, die über magnetisch betriebene 
Wegeventile mit fünf Anschlüssen und zwei Stellun-
gen mit einer pneumatischen Quelle verbunden sind; 
und

[0022] Fig. 15, Fig. 16, Fig. 17, Fig. 18 und Fig. 19
verschiedene Positionen des Malteserkreuzantriebs 
ein einem Betriebskreislauf in der Anordnung gemäß
Fig. 1; und

[0023] Fig. 20 einen Querschnitt eines Behälters 
aus mehreren Folien für das Aufbewahren eines soli-
den Reinigungsmittels, der mittels der Anordnung ge-
mäß Fig. 1 hergestellt wurde.

[0024] Wie in den Fig. 1 bis Fig. 20 der angehäng-
ten Zeichnungen dargestellt, umfasst die Anordnung 
1 einen Zuführförderer 2 für das solide Reinigungs-
mittel, der horizontal drehbar an einem ersten Ge-
stellrahmen 3 montiert ist und mehrere beabstandete 
Haltefächer für das solide Reinigungsmittel in dessen 
Längsrichtung (Fig. 1). Jedes Haltefach für das soli-
de Reinigungsmittel umfasst ein Paar beabstandete, 
aufrechte Glieder 4, die quer zur Längsrichtung des 
Zuführförderers angebracht sind. Ein Paar oberer Fo-
lienabwickelrollen 5,5 und ein Paar unterer Folienab-
wickelrollen 6,6 sind drehbar an einem Gestell 7 an 
dem Zuführende 8 des Zuführförderers montiert. 10, 
10 repräsentieren die Schalte der oberen Folienabwi-

ckelrollen. 11a und 11b sind ein Paar Folienlaminie-
rungseinrichtungen, die jeweils oben und unten am 
ersten Gestellrahmen 3 montiert sind. Jede der Foli-
enlaminierungseinrichtungen umfasst einen ersten 
pneumatischen Zylinder 12, der an dem oberen hori-
zontalen Glied 13 einer ersten Trägerstruktur 14
montiert ist und einen ersten, darin hin- und herbewe-
genden Kolben 15 aufweist (Fig. 2 und Fig. 3). Die 
erste Kolbenstange 16 steht von dem ersten Zylinder 
durch das obere horizontale Glied des ersten Träger-
rahmens nach unten vor. Die Lufteintrittsöffnungen 
und Luftaustrittsöffnungen auf der Zylinderseite und 
auf der Kolbenseite des ersten Zylinders sind jeweils 
mit 17 und 18 markiert. Die Zylinderseite und die Kol-
benseite des ersten pneumatischen Zylinders sind 
mit einer pneumatischen Quelle 19 über ein magne-
tisch betriebenes Wegeventil 20 mit fünf Anschlüssen 
und zwei Stellungen verbunden (Fig. 14). Die fünf 
Anschlüsse des Wegeventils 20 sind mit a, b, c, d und 
e gekennzeichnet. Das Solenoid des Wegeventils 20
ist mit 22 gekennzeichnet. 23 ist eine bewegliche La-
minierungsplatte, die an einer ersten Führungsplatte 
24 angebracht ist, die wiederum an das vorstehende 
Ende der ersten Kolbenstange angebracht ist (Fig. 1
und Fig. 2). Die erste Führungsplatte steht auf und 
ab gleitend mit Führungsstangen 25 der ersten Trä-
gerstruktur über Buchsen 26, die auf der Führungs-
platte angebracht sind, in Eingriff. 27 ist eine stationä-
re Laminierungsplatte, die an der Basis 28 der ersten 
Trägerstruktur mit der beweglichen Laminierungs-
platte ausgerichtet angebracht ist. Sowohl die be-
wegliche Laminierungsplatte als auch die stationäre 
Laminierungsplatte umfassen ebenfalls ein Paar be-
abstandete, quer zu ihrer Längsrichtung angeordne-
ten Laminierungsleisten 29 (Fig. 3). Sowohl die be-
wegliche Laminierungsplatte als auch die stationäre 
Laminierungsplatte umfassen ebenfalls elektrische 
Heizelemente mit dadurch verlaufenden Leitungen 
30, die mit einer Wechselstromzufuhr (nicht gezeigt) 
über einen Thermostat (nicht gezeigt) und einen 
Temperaturregler (nicht gezeigt) verbunden sind. 31
ist eine Einrichtung zum Formen des Behälters für 
das solide Reinigungsmittel mit einem Paar horizon-
tal gegenläufige, in einem Abstand untereinander an-
geordnete Fördereinrichtungen 32 und 33, die auf der 
senkrechten Struktur 34 eines zweiten Gestellrah-
mens 35 montiert ist, der nahe dem Ausgabeende 
des Zuführförderers 36 angeordnet ist (Fig. 1). Die 
unteren und oberen Rollen des Zuführendes 37a und 
des Auswurfendes 37b der gegenläufigen Förderein-
richtungen sind jeweils mit 38a, 38b, 38c und 38d ge-
kennzeichnet. Der erste Gestellrahmen 3 umfasst ei-
nen flachen Vorsprung 40 am Auswurfende des Zu-
führförderers, der sich am Zufuhrende 37a der ge-
genläufigen Fördereinrichtung hinerstreckt. 41 ist 
eine Einrichtung zum Dichten des Behälters für das 
solide Reinigungsmittel, die auf dem zweiten Gestell-
rahmen 35 montiert ist und die einen zweiten pneu-
matischen Zylinder 42 umfasst, der auf dem oberen 
horizontalen Glied 43 der zweiten Trägerstruktur 44
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montiert ist und einen zweiten, sich darin hin- und 
herbewegenden Kolben 45 aufweist (Fig. 1 und 
Fig. 4). Die zweite Kolbenstange 46 steht von dem 
zweiten Zylinder durch das obere horizontale Glied 
des zweiten Trägerrahmes nach unten hervor. Die 
Lufteintrittsöffnungen und die Luftaustrittsöffnungen 
auf der Zylinderseite und auf der Kolbenseite des 
zweiten Zylinders sind jeweils mit 47 und 48 markiert. 
Die Zylinderseite und die Kolbenseite des zweiten 
pneumatischen Zylinders sind mit einer pneumati-
schen Quelle über ein magnetisch betriebenes We-
geventil 21 mit fünf Anschlüssen und zwei Stellungen 
verbunden (Fig. 14).

[0025] Die fünf Anschlüsse des Wegeventils 49 sind 
mit a, b, c, d und e gekennzeichnet. Das Solenoid des 
Wegeventils 49 ist mit 50 gekennzeichnet. 51 ist eine 
bewegliche Laminierungsplatte, die an einer zweiten 
Führungsplatte 52 angebracht ist, die wiederum an 
das vorstehende Ende der zweiten Kolbenstange an-
gebracht ist, die auf und ab gleitend mit Führungs-
stangen 53 der zweiten Trägerstruktur über Buchsen 
54, die auf der Führungsplatte 52 angebracht sind, in 
Eingriff steht. 55 ist eine stationäre Laminierungsplat-
te, die an der Basis 56 der zweiten Trägerstruktur mit 
der beweglichen Laminierungsplatte ausgerichtet an-
gebracht ist. Die bewegbare Matrize 51 und die stati-
onäre Matrize 55 sind mit zu der Größe des Behälters 
für das solide Reinigungsmittel entsprechenden Auf-
nahmen 57 gebildet und umfassen elektrische Heiz-
elemente mit Leiter 58 um die Aufnahmen, die mit ei-
ner Wechselstromzufuhr (nicht gezeigt) über einen 
Thermostat (nicht gezeigt) und einen Temperaturreg-
ler (nicht gezeigt) verbunden sind. 59 ist eine Schne-
ideeinrichtung für Behälter für solide Reinigungsmit-
tel, die auf dem zweiten Gestellrahmen 35 montiert 
ist und die einen dritten pneumatischen Zylinder 60
umfasst, der auf dem oberen horizontalen Glied 61
einer dritten Trägerstruktur 62 montiert ist und einen 
dritten, sich darin hin und her bewegenden Kolben 63
aufweist (Fig. 1 und Fig. 6). Die dritte Kolbenstange 
64 steht von dem dritten Zylinder durch das obere ho-
rizontale Glied des dritten Trägerrahmens nach unten 
vor. Die Lufteintrittsöffnungen und die Luftaustrittsöff-
nungen auf der Zylinderseite und auf der Kolbenseite 
des ersten Zylinders sind jeweils mit 65 und 66 mar-
kiert. Die Zylinderseite und die Kolbenseite des drit-
ten pneumatischen Zylinders sind mit einer pneuma-
tischen Quelle über ein magnetisch betriebenes We-
geventil 67 mit fünf Anschlüssen und zwei Stellungen 
und dem Wegeventil 21 verbunden (Fig. 14). Die fünf 
Anschlüsse des Wegeventils 67 sind mit a, b, c, d und 
e gekennzeichnet. Das Solenoid des Wegeventils 67
ist mit 68 gekennzeichnet. 69 ist eine bewegliche La-
minierungsplatte, die an einer dritten Führungsplatte 
70 angebracht ist, die wiederum an das vorstehende 
Ende der dritten Kolbenstange angebracht ist und auf 
und ab gleitend mit Führungsstangen 71 der ersten 
Trägerstruktur über Buchsen 72, die auf der Füh-
rungsplatte angebracht sind, in Eingriff. Die bewegli-

che Stanzplatte umfasst ein Paar Löcher 73, die 
Halsabschnitte 74 definieren (Fig. 6). 75, 75 sind ein 
Paar Schrauben, die jeweils mit den Schraubenköp-
fen beweglich mit jedem der Löcher angeordnet sind, 
wobei die Köpfe der Schrauben gegen die Schultern 
77 der Halsabschnitte in Anlage kommen können 
(Fig. 8). 78 ist ein Folienhalteflansch an der Vorder-
seite der Stanzplatte, der mit den Kanten der Schrau-
ben verschraubt ist. Der Folienhalteflansch wird 
durch Spannungsfedern 79 mit den Schrauben ange-
ordnet und befindet sich zwischen der Stanzplatte 
und dem Folienhalteflansch. 80 ist eine stationäre 
Matrize, die an die Basis 81 der dritten Trägerstruktur 
mit der beweglichen Matrize ausgerichtet angebracht 
ist. Die bewegbare Stanzplatte und die stationäre 
Matrize sind mit Matrizenhohlräumen 82 gebildet, die 
größer sind als die Matrizenaufnahme der bewegli-
chen Matrize und der stationären Matrize der Einheit 
zum Dichten des Behälters für das Aufbewahren so-
lider Reinigungsmittel und sind an die Profile der 
Ränder oder Ornamenträder der Behälter für das so-
lide Reinigungsmittel angepasst. Der Boden des Ma-
trizenhohlraumes 82 der stationären Matrize 80 ist of-
fen. 83 ist eine Öffnung in der Basis der dritten Trä-
gerstruktur, die dem offenen Boden des Matrizen-
hohlraumes der stationären Matrize 80 angepasst ist. 
84 ist eine Folienanritzeinrichtung, die auf dem zwei-
ten Trägerrahmen 35 angebracht ist und die eine Rif-
felwalze 85 umfasst, dessen Schaft 86 in einem Paar 
erste, senkrechte Langlöcher 87 drehbar gelagert ist, 
die in einem Paar von beabstandeten ersten vertika-
len Seitenplatten 88 einer vierten Trägerstruktur 89
angeordnet sind (Fig. 1, Fig. 9 und Fig. 10). Die Auf-
lager 90 des Riffelwalzenschafts befinden sich am 
Boden der ersten, senkrechten Langlöcher. Daher 
verbleibt die Riffelwalze in Position. 90a ist ein trei-
bendes Rad, das an einem Ende des Schafts 86 an-
gebracht ist. 91 ist eine Drehscheibenschneideein-
richtung, die über und nahe der Riffelwalze angeord-
net und auf einem Schaft 92 mit Auflagern 93 ange-
bracht ist, der in den ersten senkrechten Langlöchern 
der ersten senkrechten Seitenplatten montiert ist. 
93a ist ein Antriebzahnrad, dass an dem Schaft 92
montiert ist. Zahnrad 90a und 93a stehen miteinan-
der in Eingriff (Fig. 9). Die Auflager 93 sind durch 
Spannfedern 94 in Anlage mit den Rädern der ersten 
Einstellschrauben 95 gespannt, die damit durch das 
obere horizontale Glied 96 der vierten Trägerstruktur 
verschraubt sind. Die ersten Einstellschrauben sind 
mit ersten Sperrmuttern 97 ausgestattet. Die Ausspa-
rung zwischen der Drehscheibenschneideeinrichtung 
und der Riffelwalze wird angepasst, indem die Dreh-
scheibenschneideeinrichtung nach unten bewegt 
wird indem die Einstellschrauben gegen die Spannfe-
dern gedreht und herunter bewegt werden und indem 
die Spannfedern gespannt und zusammengedrückt 
werden. Die Einstellschrauben werden mit den 
Sperrmuttern gegen das horizontale Glied der vierten 
Trägerstruktur in Position gehalten. 98 ist eine hori-
zontal drehbare Abfallfolienfördereinrichtung, die 
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zwischen einem Paar aufrechten Gliedern 99 an dem 
zweiten Gestellrahmen 35 montiert ist. In Fig. 1 wird 
nur eines der aufrechten Glieder gezeigt; das zweite 
aufrechte Glied befindet sich hinter dem in Abb. 1 ge-
zeigten Glied. Die Einheit zum Dichten des Behälters 
für das solide Reinigungsmittel, die Schneideeinrich-
tung für Behälter für solide Reinigungsmittel, die Fo-
lienanritzeinrichtung und die Folienfördereinrichtung 
sind in einer Reihe mit der Einrichtung zum Formen 
des Behälters für das solide Reinigungsmittel mon-
tiert. 100 stellt mehrere Folienspannrollen dar. 100a, 
100b, 100c und 100d stellen mehrere Folienzugein-
richtungen dar (Fig. 1). Die Folienzugeinrichtung 
100a ist auf der aufrechten Struktur 34 montiert. Die 
Folienzugeinheiten 100b und 100c und 100d sind di-
rekt auf dem zweiten Trägerrahmen 35 montiert. 
Jede der Folienzugeinheiten 100a, 100b, 100c und 
100d umfasst ein Paar horizontal gegenläufige Wal-
zen 101 und 102, die untereinander in Kontakt ange-
ordnet sind (Fig. 11 und Fig. 12). Der Schaft 103 der 
unteren Walze ist jeweils am Ende mit Auflagern 104
ausgerüstet, die in einem Paar zweiter vertikaler 
Langlöcher montiert sind, die ein einem Paar beab-
standete zweite vertikale Seitenplatten 106 der fünf-
ten Trägerstruktur 107 angeordnet sind. Die Auflager 
104 des Schafts 103 befinden sich am Boden der 
Langlöcher 105. Daher bleibt die untere Walze in Po-
sition. 104a ist ein Antriebzahnrad an einem Ende 
des Schafts 103. Der Schaft 108 der oberen Walze 
102 ist am Ende mit Auflagern 109 ausgestattet, die 
in den zweiten senkrechten Langlöchern 105 mon-
tiert sind. 109a ist ein Antriebzahnrad, dass an dem 
Schaft 108 montiert ist. Zahnrad 104a und 109a ste-
hen miteinander in Eingriff (Fig. 11 und Fig. 12). 110, 
110 ist ein Paar zweiter Einstellschrauben, deren 
Ränder mit den Auflagern 109 in Kontakt sind. Die 
zweiten Einstellschrauben 110 sind damit durch das 
obere horizontale Glied 111 der fünften Trägerstruk-
tur verschraubt. Die zweiten Einstellschrauben sind 
mit zweiten Sperrmuttern ausgestattet 112. Die Aus-
sparung zwischen der oberen und unteren Walze 
wird angepasst, indem die zweiten Einstellschrauben 
gegen die Spannfedern gedreht und herunter bewegt 
werden und indem die Spannfedern gespannt und 
zusammengedrückt werden. Die zweiten Einstell-
schrauben werden mit den Sperrmuttern gegen das 
horizontale Glied der fünften Trägerstruktur in Positi-
on gehalten. 113 ist ein Getriebemotor, dessen 
Schaft mit 114 gekennzeichnet ist. 115 ist ein 6-Posi-
tions-Malterserkreuzantrieb, der ein Malteserkreuz-
getriebe 116 und einen Malteserkreuzantrieb zusam-
mendrückt. Der Schaft des Malteserkreuzgetriebes 
ist mit 118 gekennzeichnet. Die sechs Schlitze des 
Malteserkreuzgetriebes sind mit 119a, 119b, 119c, 
119d, 119e und 119f gekennzeichnet. Der Schaft des 
Malteserkreuzantriebes ist mit 120 gekennzeichnet. 
121 ist das Ritzel des Malteserantriebes. 122 und 
123 sind Kettenzahnräder, die auf dem Motoren-
schaft beziehungsweise auf dem Schaft des Maltese-
rantriebs montiert sind und mit einer Kette miteinan-

der verbunden sind. Das Zahnverhältnis der Ketten-
zahnräder 122 und 123 beträgt 2:3. 125 ist ein Ket-
tenzahnrad, das auf dem Malteserkreuzgetriebe 
montiert ist. 126, 127, 128, 129 und 130 sind Ketten-
zahnräder, die auf Schaft 39c der Rolle 38c der För-
dereinrichtung 33 montiert ist. Die Kettenzahnräder 
125 und 128 sind über Kette 132 miteinander verbun-
den. 133 ist der Getrieberollenschaft des Zuführför-
derers 2. 134 ist ein Kettenzahnrad, das auf dem Ge-
trieberollenschaft 133 montiert ist. Die Kettenzahnrä-
der 126 und 134 sind über die Kette 135 miteinander 
verbunden. 136 ist ein Kettenzahnrad, das auf dem 
Getriebeschaft 137 der Folienzugeinrichtung 100a
montiert ist. Die Kettenzahnräder 129 und 136 sind 
über die Kette 138 miteinander verbunden. 139 ist ein 
Kettenzahnrad, das auf dem Getriebeschaft 140 der 
Folienzugeinrichtung 100b montiert ist. Die Ketten-
zahnräder 130 und 139 sind über die Kette 141 mit-
einander verbunden. 142 und 143 sind Kettenzahn-
räder, die auf dem Getriebeschaft 144 der Folienzug-
einrichtung 100c montiert sind. Die Kettenzahnräder 
127 und 143 sind über die Kette 145 miteinander ver-
bunden. 146, 147 und 148 sind Kettenzahnräder, die 
auf dem Getriebeschaft 149 der Folienzugeinrichtung 
100d montiert sind. Die Kettenzahnräder 142 und 
146 sind über die Kette 149 miteinander verbunden. 
150 ist ein Kettenzahnrad, das auf dem Getriebe-
schaft 151 der Abfallfolienfördereinrichtung 94 mon-
tiert ist. Die Kettenzahnräder 147 und 150 sind über 
die Kette 152 miteinander verbunden. 153 ist ein 
Zahnrad, das auf dem Getriebeschaft 154 der Folien-
anritzeinrichtung 84 montiert ist. Die Kettenzahnrä-
der 148 und 153 sind über die Kette 155 miteinander 
verbunden. Das Zahnverhältnis des Zahnrades 125
zu den Zahnrädern 126 bis 130, 134 und zu jedem 
der Zahnräder 136, 139, 142, 143, 146, 147, 148, 150
und 153 beträgt 1:1. Das Zahnverhältnis der Antriebe 
90a und 104a beträgt ebenfalls 1:1. Der Betrieb der 
Anordnung der Erfindung verläuft zyklisch und das 
Ventil 21 bleibt dabei geöffnet.

[0026] Zu Beginn eines halben Betriebszyklus der 
Anordnung wird das Ritzel 121 des Maltesergetrie-
bes 117 am Anfang des Spaltes 119a des Malteser-
kreuzgetriebes 116 positioniert (Fig. 15). Während 
der Rotation des Maltesergetriebes entgegen dem 
Uhrzeigersinn, wandert das Ritzel 121 von dem Spalt 
119a, wie in Abb. 16 und Abb. 17 gezeigt, weg und 
es wird kein Antrieb auf das Malteserkreuzgetriebe 
116 übertragen und der Zuführförderer für das solide 
Reinigungsmittel 2, die Einrichtung zum Formen des 
Behälters für das solide Reinigungsmittel 31 mit den 
gegenläufigen Fördereinrichtungen 32 und 33, die 
Folienzugeinrichtungen 100a, 100b, 100c und 100d, 
die Folienanritzeinrichtung 84 und die Abfallfolienför-
dereinrichtung 98 bleiben stationär. Die Ports a und e 
und die Ports b und d des Ventils 20 der Folienlami-
nierungseinrichtungen 11a und 11b sind verbunden. 
An den Zylindern 12 strömt Luft auf der Kolbenseite 
ein und entweicht auf der Zylinderseite wieder in die 
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Atmosphäre. Die Kolben 15 der Zylinder 12 und die 
beweglichen Laminierungsplatten 23 bewegen sich 
abwärts auf die stationäre Laminierungsplatte 27 der 
Folienlaminierungseinheiten zu. Sowohl die bewegli-
chen Laminierungsplatten 23 als auch die stationä-
ren Laminierungsplatten 27 werden durch die elektri-
schen Leiter 30, die durch sie hindurch laufen, be-
heizt. Die Folien 156, 156 der oberen Abwickelrollen 
5, die sich auf der oberen Laminierungseinheit 11a
befindet, werden heiß zusammengepresst und ent-
lang der Laminierungsleisten 29 der beweglichen La-
minierungsplatte 23 und der stationären Laminie-
rungsplatte 27 der oberen Laminierungseinheit 11a
zu einer einzigen Folie laminiert. Die Folien 156, 156
der unteren Abwickelrollen 6, die sich auf der unteren 
Laminierungseinheit 11b befindet, werden heiß zu-
sammengepresst und entlang der Laminierungsleis-
ten 29 der beweglichen Laminierungsplatte 23 und 
der stationären Laminierungsplatte 27 der unteren 
Laminierungseinheit 11b zu einer einzigen Folie lami-
niert. Die laminierten oberen und unteren Folien aus 
den Laminierungseinheiten sind mit 157 gekenn-
zeichnet. Die Folien auf den Abwickelrollen können 
aus denselben oder aus unterschiedlichen Materia-
len, Strukturen oder Farben als erfordert sein. Die 
Ports b und d und die Ports a und e des Ventils 49 der 
Einrichtung zum Dichten des Behälters für das solide 
Reinigungsmittel 41 sind verbunden. An den Zylin-
dern 42 der Einrichtung zum Dichten des Behälters 
für das solide Reinigungsmittel 41 strömt Luft auf der 
Kolbenseite ein und entweicht auf der Zylinderseite 
wieder in die Atmosphäre. Die Kolben 45 der Zylinder 
42 und die beweglichen Matrize 51 bewegen sich ab-
wärts auf die stationäre Matrize 55 zu. Sowohl die 
Matrizenaufnahmen 57 in der beweglichen Matrize 
51 und in der stationären Matrize 55 werden durch 
die um sie herum laufenden elektrischen Leiter 58
beheizt. Die bewegliche Matrize 51 schließt an die 
stationäre Matrize 55 an und hält den dazwischen po-
sitioniert Behälter für das solide Reinigungsmittel in-
nerhalb der Matrizenaufnahmen 57 und die Hitze sie-
gelt die oberen und unteren Folien an den Außensei-
ten der Matrizen um das solide Reinigungsmittel her-
um zusammen. Die Ports b und d und die Ports a und 
e des Ventils 67 der Schneideeinrichtung für Behälter 
für das solide Reinigungsmittel sind verbunden. An 
dem Zylinder 60 der Schneideeinrichtung für Behäl-
ter für das solide Reinigungsmittel strömt Luft auf der 
Kolbenseite ein und entweicht auf der Zylinderseite 
wieder in die Atmosphäre. Die Kolben 63 des Zylin-
ders 60 und die Stanzplatte 69 bewegen sich abwärts 
auf die stationäre Matrize 80 zu. Die Stanzplatte 69
schließt an die stationäre Matrize 80 an und hält den 
dazwischen positioniert Behälter für das solide Reini-
gungsmittel innerhalb der Matrizenhohlräume und 
schneidet den Behälter für das solide Reinigungsmit-
tel an den Außenseiten der Matrizenhohlräume. 
Nachdem der Behälter für das solide Reinigungsmit-
tel abgeschnitten und von den unteren und oberen 
Folien getrennt wurde, fällt er durch den offenen Bo-

den der Matrizenhohlräume 82 in die Matrize 80 und 
die dazugehörige Öffnung 83 in die Basis 81 der Trä-
gerstruktur 62. Während die Stanzplatte 69 an die 
Matrize 80 anschließt und den Behälter für das solide 
Reinigungsmittel abschneidet und von den Folien 
trennt, presst der Halteflansch gegen die Folien unter 
Federspannung und hält die Folien in Position, um 
das Abschneiden des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel zu vereinfachen. Der Halteflansch gleitet 
in die Stanzplatte hinein und wieder heraus, da er 
durch Federn 79 gespannt wird und an den Schrau-
ben 75 angebracht ist, die beweglich in den Löchern 
73 angeordnet sind. Die Auswärtsbewegung der 
Schrauben in den Löchern 73 und die daraus resul-
tierende Begrenzung des Halteflansches durch die 
Schultern 77 bewirken, dass die Köpfe der Schrau-
ben an der äußersten Position der Schrauben gegen 
die Schultern stoßen. Die Größe der Ränder oder Or-
namentränder des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel von dessen Verdichtungspunkt hängt 
von den größeren Außenseiten der Matrizenhohlräu-
me im Vergleich zu den Matrizenaufnahmen ab. Am 
Ende eines halben Zyklus des Betriebes der Anord-
nung, befindet sich die Position des Ritzels 121 des 
Maltesergetriebes 117 an der in Abb. 17 gezeigten 
Position. Das Ritzel 121 steht kurz davor, in den Spalt 
119f des Malteserkreuzgetriebes 116 einzudringen. 
Während der weiteren Drehung des Maltesergetrie-
bes entgegen des Uhrzeigersinnes, wandert das Rit-
zel 121 in den Spalt 119f des Malteserkreuzgetriebes 
(Fig. 118) und wandert zurück aus dem Schlitz 119f
des Malteserkreuzgetriebes und positioniert sich 
selbst, wie in Fig. 19 dargestellt, am Anfang des 
Spaltes 119f des Malteserkreuzgetriebes. Während 
dieses halben Zyklus wird ein Antrieb auf das Malte-
serkreuzgetriebe übertrage und es rotiert entgegen 
dem Uhrzeigersinn. Daraus folgt, dass der Antrieb 
auch auf den Zuführförderer für das solide Reini-
gungsmittel 2, auf die Einrichtung zum Formen des 
Behälters für das solide Reinigungsmittel 31 mit den 
gegenläufigen Fördereinrichtungen 32 und 33, auf 
den Folienzugeinrichtungen 100a, 100b, 100c und 
100d und auf die Folienanritzeinrichtung 84 und auf 
die Abfallfolienfördereinrichtung 98 übertragen wird. 
Die soliden Reinigungsmittel 158 werden durch das 
Zuführende des Zuführförderers 2 in den Haltefä-
chern, die durch ein Paar beabstandete aufrechte 
Glieder 4 gebildet wird, gespeist und werden durch 
den Zuführförderer vorwärts bewegt. Aufgrund des 
Impulses der Bewegung des Zuführförderers, wird 
das solide Reinigungsmittel am Ausgabeende der 
Eingabefördereinrichtung durch die voranstrebenden 
aufrechten Glieder 4 an der Hinterseite des soliden 
Reinigungsmittel 158 in die laminierte untere Folie 
157 am Zuführende 37a zwischen den gegenläufigen 
Fördereinrichtungen 32 und 33 über den flachen Vor-
sprung 40 gedrückt. Die gegenläufigen Rollen der 
Folienzugeinrichtungen 100a und 100b ziehen die la-
minierten unteren und oberen Folien von den Lami-
nierungseinheiten 11a und 11b und halten sie ge-
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spannt. In der Einrichtung zum Formen des Behälters 
für das solide Reinigungsmittel 31 werden die untere 
Folie 157, die das solide Reinigungsmittel trägt und 
die obere Folie 157, die über die Einheit zum Formen 
des Behälters für das solide Reinigungsmittel gelegt 
wird, durch und zwischen den gegenläufigen Förder-
einrichtungen 32 und 33 vorwärts bewegt. Die unte-
ren und oberen Folien, zwischen die das solide Rei-
nigungsmittel eingeschoben ist wandern in die Ein-
richtung zum Dichten des Behälters für das solide 
Reinigungsmittel 41. Die gegenläufigen Rollen der 
Folienzugeinrichtung 100c ziehen die unteren und 
oberen Folien mit dem abgedichteten Behälter für 
das solide Reinigungsmittel aus der Einheit zum 
Dichten des Behälters für das solide Reinigungsmit-
tel und speisen sie eine nach der anderen in die 
Schneideeinrichtung für das solide Reinigungsmittel 
59 ein. Die gegenläufigen Rollen der Folienzugein-
richtung 100d ziehen die oberen und unteren Folien 
aus der Schneideeinrichtung für das solide Reini-
gungsmittel 59 durch die Folienanritzeinrichtung 84, 
in der die Drehscheibenschneideeinrichtung 91 die 
Abfallfolien längsgerichtet in zwei Teile schneidet 
oder anritzt, die nach dem Schneiden und Trennen 
als Bahn zwischen den angrenzenden ausgeschnit-
tenen Teilen des Behälters für das solide Reinigungs-
mittel zurückbleiben. Die Abfallfolien aus der Folien-
zugeinrichtung 100d werden auf die Abfallfolienför-
dereinrichtung 98 geleitet. Die Abfallfolien werden so 
wie und wann erforderlich von der Abfallfolienförder-
einrichtung abgeschnitten und getrennt.

[0027] Gleichzeitig sind Port b und c und Port a und 
d des Ventils 20 verbunden. An den Zylindern 12 der 
Folienlaminierungseinrichtungen 11a und 11b strömt 
Luft auf der Zylinderseite ein und entweicht auf der 
Kolbenseite wieder in die Atmosphäre. Der Kolben 15
der Zylinder 12 bewegt sich wieder aufwärts in die 
Ausgangsposition. Port b und c und Port a und d des 
Ventils 49 sind verbunden. An den Zylindern 42 der 
Einheit zum Dichten des Behälters für das solide Rei-
nigungsmittel 42 strömt Luft auf der Zylinderseite ein 
und entweicht auf der Kolbenseite wieder in die At-
mosphäre. Der Kolben 45 des Zylinders 42 bewegt 
sich wieder aufwärts in die Ausgangsposition. Port b 
und c und Port a und d des Ventils 67 sind verbunden. 
An Zylinder 60 der Schneideeinrichtung für Behälter 
für das solide Reinigungsmittel 59 strömt Luft auf der 
Zylinderseite ein und entweicht auf der Kolbenseite 
wieder in die Atmosphäre. Der Kolben 63 des Zylin-
ders 60 bewegt sich wieder aufwärts in die Aus-
gangsposition. Die Anordnung ist nun für einen wei-
teren Betriebszyklus bereit.

[0028] Aufgrund des intermittierenden Antriebes 
und Einspeisung des soliden Reinigungsmittel in die 
Einrichtung zum Formen des Behälters für das solide 
Reinigungsmittel in einem Betriebszyklus der Anord-
nung entsteht zwischen zwei soliden Reinigungsmit-
teln in der Einrichtung zum Formen des Behälters für 

das solide Reinigungsmittel eine Lücke. Die Tempe-
raturregler erkennen die Temperaturen der Laminie-
rungsplatten und der beweglichen Matrize und er ent-
sprechenden stationären Matrize mittels eines Ther-
mostaten und unterbrechen die Energieversorgung, 
sobald die Temperaturen die eingestellten Grenzwer-
te überschreiten. Die Folienspannungsrollen halten 
die Folien unter Spannung. Die Buchsen sind dazu 
gedacht, die Reibung zwischen den Führungsplatten 
und den entsprechenden Führungsstangen zu mini-
mieren und um die Auf- und Abbewegung der Füh-
rungsplatten reibungslos zu übersetzen.

[0029] Die Folienlaminierungseinheiten, die Einrich-
tung zum Formen des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel, die Einrichtung zum Dichten des Behäl-
ters für das solide Reinigungsmittel, die Schneideein-
richtung für den Behälter für das solide Reinigungs-
mittel, die Folienzugeinrichtungen, die Folienanritz-
einrichtungen und die Haltefächer für das solide Rei-
nigungsmittel können im Aufbau unterschiedlich sein. 
Es können auch mehr als vier Folienzugeinrichtun-
gen eingesetzt werden. Anstelle von pneumatischen 
Zylindern können hydraulische Zylinder verwendet 
werden. Es kann auch mit mehr als zwei obere Folie-
nabwickelrollen und mehr als zwei untere Folienab-
wickelrollen und die entsprechende Anzahl zu lami-
nierende Folien gearbeitet werden. Die Abfallfolien-
fördereinrichtung und die Folienanritzeinrichtung sind 
optional. Anstelle der Abfallfolienfördereinrichtung 
kann auch einen andere Einrichtung zum Transpor-
tieren der Folien benutzt werden. Die Größe und die 
Profile der Matrizenaufnahmen und der Matrizen-
hohlräume ändern sich in Abhängigkeit von der Grö-
ße und der Profile des soliden Reinigungsmittel und 
des Behälters für das solide Reinigungsmittel. Die 
Anordnung kann auch eine Zuführeinrichtung für das 
solide Reinigungsmittel enthalten. Anstelle der Folie-
nabwickelrollen kann alternativ auch die Anordnung 
mit der Foliezuführeinrichtung verwendet werden. 
Derartige Variationen der Erfindung sind innerhalb 
des Zweckes der Erfindung auszulegen und zu ver-
stehen.

Patentansprüche

1.  Anordnung (1) zum Herstellen von Behältern 
(160) aus mehreren texturierten Folien für das Aufbe-
wahren eines soliden Reinigungsmittels, umfassend 
einen Zuführförderer (2) für das solide Reinigungs-
mittel, der horizontal drehbar an einem ersten Ge-
stellrahmen (3) montiert ist und mehrere beabstande-
te Haltefächer für das solide Reinigungsmittel in des-
sen Längsrichtung umfaßt, wobei eine Folienzuführ-
einrichtung umfaßt mindestens ein Paar obere Folie-
nabwickelrollen (5, 5) und mindestens ein Paar unte-
re Folienabwickelrollen (6, 6), die drehbar an einem 
Gestell (7) an dem Zuführende (8) des Zuführförde-
rers montiert sind, ein Paar Folienlaminierungsein-
richtungen (11a, 11b), die jeweils oben und unten am 
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ersten Gestellrahmen montiert sind, eine Einrichtung 
(31) zum Formen des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel mit einem Paar horizontal gegenläufige, 
in einem Abstand untereinander angeordnete För-
dereinrichtungen, die auf einem zweiten Gestellrah-
men (35) montiert sind, der nahe dem Ausgabeende 
des Zuführförderers (36) angeordnet ist, eine Einrich-
tung (41) zum Dichten des Behälters für das solide 
Reinigungsmittel, eine Schneideeinrichtung für Be-
hälter von solidem Reinigungsmittel, eine Folienanrit-
zeinrichtung (84), die die Abfallfolie in zwei Längs-
streifen abtrennt, und eine horizontal drehbare Abfall-
folienfördereinrichtung (98), die an dem zweiten Ge-
stellrahmen (35) in einer Reihe mit der Einrichtung 
zum Formen des Behälters für das solide Reini-
gungsmittel und mit mehreren Folienspannrollen 
(100) und mehrere Folienzugeinrichtungen (100a, b, 
c, d) montiert ist, die in dem Pfad der texturierten Fo-
lie angeordnet sind, und eine Taktdifferenzialan-
triebseinrichtung, die mit dem Zuführförderer, gegen-
läufigen Fördereinrichtungen, der Folienanritzeinrich-
tung, der Abfallfolienfördereinrichtung und den Foli-
enzugeinrichtungen verbunden ist.

2.  Anordnung nach Anspruch 1, wobei jedes Hal-
tefach für das solide Reinigungsmittel ein Paar beab-
standete, aufrechte Glieder (4) umfaßt, die quer zur 
Längsrichtung des Zuführförderers angebracht sind, 
und der erste Gestellrahmen einen flachen Vor-
sprung (40) am Auswurfende des Zuführförderers 
umfaßt, der sich zu dem Zufuhrende der gegenläufi-
gen Fördereinrichtungen hinerstreckt.

3.  Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, wobei 
jede der Folienlaminerungseinrichtungen umfaßt ei-
nen ersten pneumatischen Zylinder (12), der an dem 
oberen horizontalen Glied (13) einer ersten Träger-
struktur (14) montiert ist und einen ersten, darin hin- 
und herbewegenden Kolben (15) aufweist, der von 
dem ersten Zylinder durch das obere horizontale 
Glied des ersten Trägerrahmens nach unten vor-
steht, wobei die Zylinderseite und die Kolbenseite 
des ersten Zylinders mit einer pneumatischen Quelle 
(19) über ein magnetisch betriebenes Wegeventil 
(20) mit mit Anschlüssen und zwei Stellungen ver-
bunden sind, eine bewegliche Laminierungsplatte 
(13), die an einer ersten Führungsplatte (24) ange-
bracht ist, die wiederum an das vorstehende Ende 
der ersten Kolbenstange angebracht ist und mit Füh-
rungsstangen (25) der ersten Trägerstruktur auf und 
ab gleitend in Eingriff steht, eine stationäre Laminie-
rungsplatte (27), die an der Basis der ersten Träger-
struktur mit der beweglichen Laminierungsplatte aus-
gerichtet angebracht ist, wobei die bewegliche Lami-
nierungsplatte und die stationäre Laminierungsplatte 
ein Paar beabstandete, quer zu ihrer Längsrichtung 
angeordnete Laminierungsleisten (29) und über ein 
Thermostat und ein Temperaturregler mit einer 
Wechselstromzufuhr verbundene elektrische Heize-
lemente umfassen.

4.  Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
wobei die Einrichtung zum Dichten des Behälters für 
das solide Reinigungsmittel umfaßt einen zweiten 
pneumatischen Zylinder (42), der auf dem oberen ho-
rizontalen Glied (43) einer zweiten Trägerstruktur 
(44) montiert ist und einen zweiten, sich darin hin- 
und her bewegenden Kolben (45) aufweist, der von 
dem zweiten Zylinder durch das obere horizontale 
Glied einer zweiten Trägerstruktur hindurch nach un-
ten vorsteht, wobei die Zylinderseite und die Kolben-
seite des zweiten Zylinders mit einer pneumatischen 
Quelle durch ein magnetisch betriebenes Wegeventil 
(49) mit fünf Anschlüssen und zwei Stellungen ver-
bunden sind, eine bewegbare Matrize (51), die an ei-
ner zweiten Führungsplatte (52) angebracht ist, die 
wiederum an das vorstehende Ende der zweiten Kol-
benstange angebracht ist sowie mit Führungsstan-
gen (53) der zweiten Trägerstruktur auf und ab glei-
tend in Eingriff steht, eine stationäre Matrize (55), die 
an die Basis (56) der zweiten Trägerstruktur mit der 
beweglichen Matrize (51) ausgerichtet angebracht 
ist, wobei die bewegliche Matrize und die stationäre 
Matrize mit zu der Größe der Behälter für das solide 
Reinigungsmittel entsprechenden Aufnahmen gebil-
det sind und mit elektrischen Heizelementen verse-
hen sind, die über ein Thermostat und einen Tempe-
raturregler mit einer Wechselstromversorgung ver-
bunden sind.

5.  Anordnung nach Anspruch 4 oder 5, wobei die 
elektrischen Heizelemente elektrische Leiter (58) 
umfassen.

6.  Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, 
wobei die Einrichtung zum Schneiden des Behälters 
für das solide Reinigungsmittel umfaßt einen dritten 
pneumatischen Zylinder (60), der auf dem oberen, 
horizontalen Glied (61) einer dritten Trägerstruktur 
(62) montiert ist und einen dritten, sich darin hin und 
her bewegenden Kolben (63) aufweist, der von dem 
dritten Zylinder durch das obere horizontale Glied der 
dritten Trägerstruktur hindurch nach unten vorsteht, 
wobei die Zylinderseite und die Kolbenseite des drit-
ten Zylinders über ein magnetisch betriebenes We-
geventil (67) mit fünf Anschlüssen und zwei Stellun-
gen mit der pneumatischen Zufuhr verbunden sind, 
eine bewegliche Stanzplatte (69), die an einer dritten 
Führungsplatte (70) angebracht ist, die wiederum an 
das vorstehende Ende der dritten Kolbenstange an-
gebracht ist und auf und ab beweglich mit Führungs-
stangen (71) der dritten Trägerstruktur in Eingriff 
steht, wobei die bewegbare Stanzplatte einen Folien-
halteflansch (78) an der Vorderseite umfaßt, der be-
wegbar von einer gespannten Feder (79) beweglich 
gehalten wird, eine stationäre Matrizenplatte (80), die 
an der Basis (81) der dritten Trägerstruktur mit der 
beweglichen Stanzplatte ausgerichtet angebracht ist, 
wobei die bewegliche Stanzplatte und die entspre-
chende stationäre Matrizenplatte mit Matrizenhohl-
räumen (82) gebildet sind, die größer als die Matri-
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zenaufnahmen der beweglichen Matrize und der ent-
sprechenden stationären Matrize sind, die an die Pro-
file der Ränder oder Ornamentränder des soliden 
Reinigungsmittels angepaßt sind, wobei der Boden 
des Matrizenhohlraums in der stationären Matrizen-
platte offen ist und die Basis der dritten Trägerstruktur 
eine entsprechende dadurch gehende Öffnung (83) 
umfaßt.

7.  Anordnung nach Anspruch 6, wobei die Stanz-
platte umfaßt ein Paar Löcher (73), die Halsabschnit-
te (74) definieren, ein Paar Schrauben (75, 75), die 
jeweils mit den Schraubenköpfen beweglich in jedem 
der Löcher angeordnet sind, wobei die Köpfe der 
Schrauben gegen die Schultern (77) der Halsab-
schnitte in Anlage kommen können, wobei der Foli-
enhalteflansch mit den Kanten der Schrauben ver-
schraubt und mit der Spannungsfeder gegen die be-
wegliche Stanzplatte gedrückt ist.

8.  Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, 
wobei die Folienanritzeinrichtung (84) umfaßt eine 
Riffelwalze (85), dessen Schaft (86) in einem Paar 
erste, senkrechte Langlöcher (87) drehbar gelagert 
ist, die in einem Paar von beabstandeten ersten ver-
tikalen Seitenplatten (88) einer vierten Trägerstruktur 
(89) angeordnet sind, eine Drehscheibenschneidein-
richtung (91), die über und nahe der Riffelwalze an-
geordnet und auf einem Schaft (92) angebracht ist, 
der drehbar höheneinstellbar in den ersten senkrech-
ten Langlöchern der ersten senkrechten Seitenplat-
ten montiert und durch Spannfedern (94) in Anlage 
mit den Rändern der ersten Einstellschrauben (95) 
gespannt ist, die durch das obere horizontale Glied 
(96) der vierten Trägerstruktur damit verschraubt und 
mit ersten Sperrmuttern (97) ausgestattet sind.

9.  Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, 
wobei jede der Folienzugeinrichtungen (100a, b, c, d) 
umfaßt ein Paar horizontal gegenläufige Walzen 
(101, 102), die untereinander in Kontakt angeordnet 
sind und ihre Schalte (103, 108) drehbar in einem 
zweiten Paar vertikale Langlöcher (105) montiert 
sind, die in einem Paar beabstandete zweite vertikale 
Seitenplatten (106) einer fünften Trägerstruktur (107) 
angeordnet sind, wobei die obere Walze (102) mit 
zweiten Einstellschrauben (110) höheneinstellbar ist, 
die durch das obere horizontale Glied (111) der fünf-
ten Trägerstruktur damit verschraubt sind, wobei die 
Ränder der zweiten Einstellschrauben in Kontakt mit 
dem oberen Rollenschaft (108) stehen und die zwei-
ten Einstellschrauben mit zweiten Sperrmuttern (112) 
ausgestattet sind.

10.  Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 
8, wobei die Taktdifferentialeinrichtung umfaßt einen 
Motor mit Zahnrädern, der mit dem Zuführförderer, 
den gegenläufigen Fördereinrichtungen, der Folien-
anritzeinrichtung, der Abfallfolienfördereinrichtung 
(94) und den Folienzugeinrichtungen durch Ketten-

zahnräder und Ketten und Zahnräder und einem 
6-Positions-Malteserkreuzantrieb (15) verbunden ist, 
wobei das Zahnverhältnis des Kettenzahnrads (122, 
123) auf dem verzahnten Motorschaft zu dem Ketten-
zahnrad auf dem Malteserkreuzantriebsschaft 2:3 ist 
und das Zahnverhältnis von dem Kettenzahnrad auf 
dem verzahnten Motorschaft zu jedem der Ketten-
zahnräder auf dem Zuführförderer, den gegenläufi-
gen Fördereinrichtungen, der Folienanritzeinrich-
tung, der Abfallfolienfördereinrichtung und jedem der 
Folienzugeinrichtungen 1:1 ist und das Zahnverhält-
nis der Zahnräder der Schalte von dem Folienritzein-
richtungen und jeder Folienzugeinrichtung 1:1 ist.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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