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69 Verfahrenund Vorrichtung zum Kartonieren von gefiillten beutelartigen Behiltnissen.

Behiltnisse (17), z.B. Suppenpulverbeutel, werden

mittels einer Fordervorrichtung (3) zu einer Ausstoss-
station (4) gefordert und dort wird entsprechend der vor-
gesehenen Kartonlinge eine vorbestimmte Anzahl von
Behiltnissen jeweils auf ihrer Schmalseite stehend mit-
tels einer Ausstossvorrichtung (5) von der Férdervorrich-
tung in den gedffneten Karton (19) geschoben. Dabei
wird die vorbestimmte Anzahl von Behiltnissen statt
unmittelbar in den Karton zuerst in eine Zwischenauf-
nahme (7) geschoben. Die Behilinisse werden in der
Zwischenaufnahme in Richtung etwa senkrecht zu jhren
Flachseiten dicht aneinandergedriickt, und anschliessend
werden die Behiltnisse in aneinandergedriicktem Zustand
in eine Lage ausserhalb des Wirkbereichs der Ausstossvor-
richtung vor die Offnung des zu fiillenden Kartons ge-
bracht und als dicht gepackte Einheit mittels einer in
Richtung der Flachseiten der Behilinisse wirkenden Ein-
schubvorrichtung (13) in den gedffneten Karton gescho-
ben. Die aneinandergedriickten Beutel lassen sich ein-
wandfrei in den Karton (19) einschieben, ermdglichen
eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit und eine platzsparende
Verpackung,
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1. Verfahren zum Kartonieren von gefiillten beutel-
artigen Behiltnissen, insbesondere gefiillten Flachbeuteln, in
Versand- oder Schaukartons, wobei die Behiltnisse mittels
einer Fordervorrichtung zu einer Ausstossstation gefordert
werden und dort entsprechend der vorgesehenen Karton-
ldnge eine vorbestimmte Anzahl von Behéltnissen jeweils
auf ihrer Schmalseite stehend an eine Zwischenaufnahme
iibergeben wird, um dort in Richtung etwa senkrecht zu
ihren Flachseiten dicht aneinandergedriickt und in den ge-
6ffneten Karton eingeschoben zu werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in der Zwischenaufnahme aneinander
gedriickten Behiltnisse ausserhalb des Wirkbereiches der die
Behiltnisse von der Fordervorrichtung an die Zwischenauf-
nahme iibergebenden Vorrichtung mittels einer gesonderten
Einschubvorrichtung als dicht gepackte Einheit in den ge-
offneten Karton geschoben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die vorbestimmte Anzahl von Behéltnissen von einer
sich synchron mit der Fordervorrichtung mitbewegenden
Ausstossvorrichtung in eine sich ebenfalls synchron mit der
Férdervorrichtung mitbewegende Zwischenaufnahme ge-
schoben wird, wobei die Ausstossvorrichtung und/oder
Zwischenaufnahme, nachdem die vorbestimmte Anzahl von
Behiltnissen von der Einschubvorrichtung in den Karton
geschoben ist, in ihre Ausgangsstellung zuriickkehren.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitsschritte des Ausschiebens der Behédlinisse
aus der Fordervorrichtung in die Zwischenaufnahme, des
Aneinanderdriickens der Behiltnisse, des Einschiebens der
Behiltnisse in den Karton und des Zuriickkehrens der Aus-
stossvorrichtung und Zwischenaufnahme in ihre Ausgangs-
stellungen héchstens soviel Zeit beanspruchen, die verstreicht,
bis erneut die vorbestimmte Anzahl von Behéltnissen die
Ausstossstation erreicht hat.

4. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer die Behiltnisse zufiihrenden Ein-
richtung, mit einer intermittierend umlaufenden Fordervor-
richtung, die oben und an den Seiten offene, sich etwa quer
zur Forderrichtung erstreckende, zum Aufnehmen der Be-
hiiltnisse dienende Fécher aufweist und der eine Ausstoss-
vorrichtung mit einer sich iiber mehrere Ficher erstrecken-
den, etwa in Richtung der Fiicher wirkenden Schubplatte
zugeordnet ist, und mit einer die Behiltnisse aufnehmenden
Zwischenaufnahme, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Zwischenaufnahme (7) eine einen Antrieb aufweisende Be-
hiltnisandriickvorrichtung (9) zum Zusammendriicken der
Behiltnisse (17) angeordnet ist, die mit einer gegeniiber-
liegenden Wand (31) zusammenwirkt, und dass eine die
zusammengedriickten Behiltnisse (17) von der Zwischen-
aufnahme (7) in den Karton (19) schiebende Einschubvor-
richtung (13) vorgesehen ist, die ausserhalb des Wirkungs-
bereiches der Ausstossvorrichtung (5) liegt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ausstossvorrichtung (5) und Zwischenaufnah-
me (7) parallel zur Forderrichtung (F) der die Behiltnisse
(17) von der Behilterzufiihreinrichtung (1) zur Ausstoss-
station (4) transportierenden Férdervorrichtung (3) hin- und
herbewegbar angeordnet sind, wobei die Bewegung in For-
derrichtung (F) synchron mit der Transportgeschwindigkeit
der Fordervorrichtung (3) erfolgt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ausstossvorrichtung (5) und die Zwischenauf-
nahme (7) auf einem gemeinsamen Support (84) befestigt
sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zwischenaufnahme (7) auf der der Ausstoss-

vorrichtung (5) gegeniiberliegenden Seite der Fordervorrich-
tung (3) angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass der Support (84) eine Kupplung (56, 58; 161, 163)

5 aufweist, mittels der, sobald die vorbestimmten Anzahl von
Behiltnissen die Ausstossstation (4) erreicht hat, der Sup-
port (84) und damit die Ausstossvorrichtung und Zwischen-
aufnahme an die Férdervorrichtung (3) kuppelbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-

10 durch gekennzeichnet, dass sie eine entgegen der Forder-
richtung (F) wirkende pneumatisch oder hydraulisch ge-
steuerte Kolben-Zylinder-Einheit (99, 101) aufweist, mittels
der, sobald die Behiltnisse in die Zwischenaufnahme (7)
geschoben sind, die Ausstossvorrichtung (5) und Zwischen-

15 aufnahme (7) in ihre Ausgangsstellungen zuriickschiebbar
sind. ¢

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einschubvorrichtung (13) zusammen mit
der Ausstossvorrichtung (5) auf dem Support (84) befestigt

20 und somit parallel zur Forderrichtung (F) hin- und herbeweg-
bar angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie in ihrer Ausstossstation (4) einen End-
taster (21) aufweist, der anzeigt, dass sich die vorbestimmte

25 Anzahl von Behiltnissen in der Ausstossstation (4) befindet
und der die synchrone Mitbewegung der Ausstossvorrichtung
(5) und Zwischenaufnahme (7) mit der Fordervorrichtung
(3) auslost.

12. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

30 zeichnet, dass die Zwischenaufnabme (7) mindestens einen
aus dem unmittelbaren Wirkungsbereich der Ausstossvor-
richtung (5) bringbaren Boden (23) aufweist, auf den die
Behiltnisse (17) aus den Fichern (15) der Férdervorrich-
tung (3) geschoben werden.

35 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zwischenaufnahme (7) zwei- oder mehr-
etagig ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behélter-Andriickeinrichtung (9) aus einer

‘40 auf dem Boden (23) der Zwischenaufnahme (7) angeord-

neten pneumatisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-
Zylinder-Einheit (25, 27) und einer am freien Ende der Kol-
benstange (27) befestigten Druckplatte (29) besteht, wobei
die Behdlter-Andriickeinrichtung (9) in der Zwischenauf-

45 nahme (7) entsprechend der in den Karton zu fiillenden
vorbestimmten Anzahl von Behéltnissen parallel zur An-
driickrichtung verschiebbar angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- _
zeichnet, dass die Druckplatte (29) mit einer gggeniiber-

s0 liegenden Wand (31) der Zwischenaufnahme (7) eine Druck-
kammer (33) bildet, in der die Behiltnisse (17) eingeschoben
und zu einer dichtgepackten Einheit aneinandergedriickt
werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

s5 zeichnet, dass die Zwischenaufnahme (7) ausserhalb des Wir-
kungsbereichs der Ausstossvorrichtung (5) ein Mundstiick
(39) zum Aufschieben eines zu fiillenden Kartons (19) auf-
weist, wobei gegeniiber diesem Mundstiick die Einschub-
vorrichtung (13) zum Einschieben der dicht aneinander-

60 gedriickten unmittelbar vor das Mundstiick gebrachten Be-
héltnisse (17) in den Karton (19) angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach den Anspriichen 13 und 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einschubvorrichtung (13)
zwei iibereinander aber voneinander getrennte Schubplatten

65 aufweist, mittels der die sich in =~ zweietagigen Zwischen-
aufnahme befindenden Behiltnisse =weietagig in einen ent-
sprechend breiten Karton schiebbar sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-



zeichnet, dass die Ausstossvorrichtung (5) aus einer pneu-
matisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-Zylinder-Ein-
heit (47, 49) und einer sich etwa parallel zur Forderrichtung
erstreckenden Schubplaite (51) besteht, die am freien Ende
der Kolbenstange (49) auswechselbar befestigt ist und deren
Linge die vorbestimmte Anzahl von aus Fichern (15) der
Fordervorrichtung (3) in die Zwischenaufnahme (7) zu schie-
benden Behiltnisse bestimmt.

19. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordervorrichtung (3) in Form einer Fi-
cherkette ausgebildet ist und die Hohe der einzelnen Ficher
etwa der halben Breite der zu verpackenden Behiltnisse (17)
entspricht.

20. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behilterzufiihreinrichtung (1) in Form
einer um die Achse (61) des der Zufiihreinrichtung (1) zu-
gewandten Kettenrades (55) schwenkbar gelagerten Rutsche
(63) ausgebildet ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihreinrichtung (1) einen Taster (67)
aufweist, der beim Passieren eines oder einer vorbestimmten
Anzahl von Behilinissen den Antrieb (69) der Ficherkette
(3) einschaltet, derart, dass die Ficherkette um jeweils ein
Fach (15) weiterlduft.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Linge und Breite des
Mundstiicks (39) zum Aufschieben der zu fiillenden Kartons
(19) entsprechend der Linge und Breite der verwendeten
Kartons einstellbar ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie in ihrer Ausstossstation (4) einen End-
taster (21) aufweist, der den Vorschub der Férdervorrich-
tung stoppt und den Ausschiebevorgang der Ausstossvor-
richtung (5) ausldst, sobald ein Behiltnis (17) den Endtaster
erreicht hat.

24. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kupplung fiir die Mitnahme des Supports
(84) aus zwei mit einer dritten, parallel zur Férdervorrich-
tung (3) angeordneten und mit dieser synchron angetrie-
benen Kette (157) zusammenwirkenden Kupplungselemen-
ten besteht.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kupplungselemente in Form von in die
Kettenglieder eingreifende Zahnstangensegmente (161, 163)
ausgebildet sind.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ficher (15) durch L-for-
mige Platten gebildet sind, deren eine Schenkel auf den
umlaufenden Ketten (57, 59) befestigt sind und deren an-
dere Schenkel die lichte Weite der Ficher (15) begrenzen.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die L-férmigen Platten im Bereich ihrer Kan-
ten mindestens zweimal abgewinkelt sind, so dass die Plat-
ten im Bereich ihrer Kanten einen etwa satteldachartigen
Querschnitt aufweisen und dass die auf den umlaufenden
Ketten (57, 59) befestigten Schenkel der L-férmigen Platten
so auf diesen Ketten befestigt sind, dass die freien Enden
dieser Schenkel in geringem Abstand unter die Kanten der
vorangehenden Platten ragen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Kar-
tonieren von gefiillten beutelartigen Behiltnissen, insbeson-
dere gefiillten Flachbeuteln, in Versand- oder Schaukartons,
wobei die Behiltnisse mittels einer Fordervorrichtung zu
einer Ausstossstation gefordert werden und dort entspre-
chend der vorgesehenen Kartonléinge eine vorbestimmte
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Anzahl von Behiltnissen jeweils auf ihrer Schmalseite ste-
hend an eine Zwischenaufnahme iibergeben wird, um dort
in Richtung etwa senkrecht zu ihren Flachseiten dicht an-
einandergedriickt und in den gedffneten Karton eingescho-
ben zu werden.

In der Nahrungsmittelindustrie aber auch in der phar-
mazeutischen oder Kosmetikindustrie setzen sich mehr und
mehr Einwegpackungen durch. Insbesondere beutelartige
Behiltnisse erfreuen sich grosser Beliebtheit und kommen
als verbraucherfreundliche Kleinpackungen fiir Bonbons,
Kartoffelpulver, Suppenpulver, Kartoffelchips, Cremes,
Milch, Fruchsifte usw. zunehmend zum Einsatz. Proble-
matisch ist die maschinelle Verpackung dieser relativ wenig
formbestindigen und daher mit Maschinen schwierig zu
handhabenden Behiiltnisse in Versand- oder Schaukartons.
Insbesondere ist es bei dem Verfahren der eingangsgenann-
ten Art sehr schwierig, die aus der Fordervorrichtung ge-
schobenen und mit ihren Flachseiten nur locker aneinander-
gereihten Behiltnisse mittels der in der Regel kammartigen
Ausstossvorrichtung in den Karton zu schieben, da die Be-
hiltnisse aufgrund ihrer geringen Standfestigkeit und Eigen-
stabilitét bestrebt sind, dem Druck der Ausstossvorrichtung
seitlich auszuweichen. Dadurch werden die beutelartigen
Behiltnisse sehr leicht in der Kartonéffnung gestaut und
auch verletzt.

Ferner wird der Raum der zu fiillenden Kartons nur
unvollstéindig ausgenutzt, da die beutelartigen Behélinisse
vor dem Einschieben in den Karton, d.h. mit Spielraum
zwischen jhren Flachseiten und/oder mit ungleichmissiger
Verteilung des Gutes in den einzelnen Behiltnissen anein-
andergereiht sind.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfah-
ren zu schaffen, bei dem die vorstehenden Nachteile ver-
mieden werden, insbesondere ein einwandfreies Finschieben
der beutelartigen Behéltnisse in einen Karton gewihrleistet
ist und welches sich durch eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit
auszeichnet.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die in der
Zwischenaufnahme aneinander gedriickten Behiltnisse aus-
serhalb des Wirkbereiches der die Behiltnisse von der For-
dervorrichtung an die Zwischenaufnahme iibergebenden
Vorrichtung mittels einer gesonderten Einschubvorrichtung
als dicht gepackte Einheit in den gedffneten Karton gescho-
ben werden.

Neben dem bereits genannten Vorteil des reibungslosen
Einschiebens der vorbestimmten Anzahl von Behiltnissen
in einen Karton bringt das erfindungsgemisse Verfahren
auch noch den Vorteil, dass der zu fiillende Raum des ein-
zelnen Kartons optimal ausgenutzt ist, da die beutelartigen
Behiltnisse vor ihrem Einschub in Richtung senkrecht zu
ihren Flachseiten so aneinandergedriickt werden, dass zwar
einerseits das sich in den Behiltnissen befindende Gut nicht
zerdriickt wird, aber andererseits zwischen den mit ihren
Flachseiten aneinandergereihten Behiltnissen kein Zwischen-
raum mehr vorhanden ist, und/oder das sich in den Behilt-
nissen befindende Gut auf den gesamten Behilterraum
etwa gleichmissig verteilt wird, mit der Folge, dass die Be-
hiltnisse enger aneinanderriicken, bzw. dichter gepackt sind.
Vorzugsweise zeigen ein in der Ausstossstation z.B. knapp
oberhalb der Férdervorrichtung angeordneter Endtaster und/
oder ein in der Behidlterzufiihrung angeordnetes Z&hlwerk
an, dass die vorbestimmte Anzahl von Behiltnissen die
Ausstossstation erreicht hat und der Ausstoss- bzw. Aus-
schiebevorgang beginnen kann. Wihrend des Ausschiebens
der Behiltnisse aus der Fordervorrichtung kann diese still
stehen.

Um einen Stillstand der Fordervorrichtung wiihrend des
Ausschiebens der Behiltnisse aus der Fordervorrichtung
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Zu vermeiden, wird mit Vorteil die vorbestimmte Anzahl

von Behiltnissen von einer sich synchron mit der Forder-
vorrichtung mitbewegenden Ausstossvorrichtung in eine sich
ebenfalls synchron mit der Fordervorrichtung mitbewegende
Zwischenaufnahme geschoben, wobei die Ausstossvorrich-
tung und/oder Zwischenaufnahme, nachdem die vorbestimm-
te Anzahl von Behéltnissen von der Einschubvorrichtung

in den Karton geschoben ist, in ihre Ausgangsstellungen
zuriickkehren.

Der Vorteil bei dem letztgenannten fortentwickelten
Verfahren ist, dass die Zufiihrung von Behéltnissen zur Fér-
dervorrichtung und die Férderung der Behiltnisse zur Aus-
stossstation unabhingig vom Ausschieben einer vorbestimm-
ten Anzahl von Behiltnissen aus der Fordervorrichtung in
die Zwischenaufnahme fortgesetzt werden kénnen, und bei
optimaler Abstimmung der Arbeitsschritte «Ausschieben
einer vorbestimmten Anzahl von Behiltnissen », «Anein-
anderdriicken der Behiltnisse», «Einschieben in den Kar-
ton» und «Zufiihren neuer Behiltnisses keine Leer- oder
Wartezeiten fiir die Ausstossvorrichtung entstehen. Die Aus-
stossrate kann bei dem fortentwickelten Verfahren erheblich
gesteigert werden, was heute bei der immer grosser werden-
den Beliebtheit beutelartiger Behiltnisse, insbesondere von
Flachbeuteln zur Abpackung von Lebensmitteln, besonders
wichtig ist. Bei dem letztgenannten Verfahren ist sogar ein
kontinuierlicher Antrieb der Fordervorrichtung méglich.

Wichtig ist jedoch, dass die Ausstossvorrichtung sowie -
die Zwischenaufnahme synchron mit der Fordervorrichtung
mitbewegt werden, um einen einwandfreien Arbeitsablauf
Zu garantieren.

Wird als Forderorgan eine sogenannte Ficherkette mit
oben und an den Seiten offenen Fichern verwendet, kann
das Ausschieben der Behiltnisse aus den Féachern vorzugs-
weise mittels eines kammartigen Schiebers erfolgen, dessen
Zinken in die Ficher hineinragen. Statt eines kammartigen
Schiebers kann auch eine ebene Platte verwendet werden,
die knapp oberhalb der einzelnen Ficher in Richtung der-
selben hin- und herbewegbar ist.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass in der
Zwischenaufnahme eine einen Antrieb aufweisende Behilt-
nisandriickvorrichtung zum Zusammendriicken der Behilt-
nisse angeordnet ist, die mit einer gegeniiberliegenden Wand
zusammenwirkt, und dass eine die zusammengedriickten
Behiltnisse von der Zwischenaufnahme in den Karton
schiebende Einschubvorrichtung vorgesehen ist, die ausser-
halb des Wirkungsbereiches der Ausstossvorrichtung liegt.

Die Erfindung wird anhand der in den beigefiigten sche-
matischen Zeichnungen dargestellten Verfahrensabliaufe
und Ausfithrungsbeispiele von Vorrichtungen néher erléu-
tert werden:

Es zeigen:

Fig. 1 Schema einer ersten Ausfithrung des erfindungs-
gemaissen Verfahrens,

Fig. 2 einen Teil einer ersten Ausfiihrung der erfindungs-
gemissen Vorrichtung in perspektivischer Ansicht, die nach
dem Verfahren gem. Fig. 1 arbeitet,

Fig. 3 Schema eines fortentwickelten Verfahrens,

Fig. 4 einen Teil einer fortentwickelten Vorrichtung, die
nach dem Verfahren gem. Fig. 3 arbeitet,

Fig. 5 die Behilterzufiihreinrichtung der Vorrichtung
gem. Fig. 2 und Fig. 4 in perspektivischer Ansicht,

Fig. 6 einen Teil der Fordervorrichtung in Seitenansicht
und vergrissertem Massstab,

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrungsform der Férdervorrich-
tung in Seitenansicht,

Fig. 8 das Mundstiick zum Aufschieben und zum Fiillen
der Kartons in perspektivischer Ansicht,

Fig. 9 einen Teil der Fordervorrichtung in Seitenansicht
und vergrossertem Massstab, und

Fig. 10 eine Kupplung fiir die Mitnahme des Supports,
auf dem sich die Ausstossvorrichtung und Zwischenaufnah-

5 me befinden.

Fig. 1 zeigt schematisch eine erste Ausfiihrung des erfin-
dungsgemissen Verfahrensablaufes. Zunichst werden die
beutelférmigen Behéltnisse iiber eine Behilterzufiithreinrich-
tung 1 einer Fordervorrichtung 3 zugefiihrt, von dieser zu

10 einer Ausstossstation 4 mit einer Ausstossvorrichtung 5
transportiert und, sobald eine vorbestimmte Anzahl von
Behiltnissen die Ausstossstation erreicht hat, mittels der
Ausstossvorrichtung 5 in eine Zwischenaufnahme 7 gescho-
ben. Dort werden die mit ihren Flachseiten zunéichst noch

15 Jocker aneinandergereihten Behiltnisse mittels einer Behil-
terandriickvorrichtung in Richtung etwa senkrecht zu ihren
Flachseiten dicht aneinandergedriickt. Anschliessend wird
die derartig dichtgepackte Einheit von Behiltnissen in eine
Lage 11 unmittelbar vor die Offnung des zu fiillenden Kar-

20 tons gebracht und mittels einer in Richtung der Flachseiten
der Behiltnisse wirkenden Einschubvorrichtung 13 in den
geoffneten Karton geschoben.

In Fig. 2 ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer Kartonier-
maschine 2 zur Durchfiihrung des Verfahrens gemiss Fig. 1

25 dargestellt.

Zunichst gelangen die beutelartigen Behiltnisse 17, im
folgenden Flachbeutel genannt, von einer nicht dargestellten
Fiill- oder Klebestation iiber die als Rutsche ausgefiihrte
Behilterzufithreinrichtung in die Facher 15 der etwa waage-

30 recht verlaufenden Fordervorrichtung 3. In der Rutschfliche
63 ist ein Taster 67 angeordnet, der anzeigt, dass ein oder
eine vorbestimmte Anzahl von Flachbeuteln die Rutsche
passiert haben und einem Fach 15 der als Ficherkette aus-
gebildeten Fordervorrichtung 3 zugefiihrt wurde. Dieser

35 Taster ist gleichzeitig der Schalter fiir den intermittierenden
Antrieb 69, wobei nach Passieren eines oder einer vorbe-
stimmten Anzahl von Beuteln die Fordervorrichtung 3 je-
weils um ein Fach weiterlduft. Wie in Fig. 5 dargestellt, ist
‘die Rutschfliche 63 um die der Behilterzufiihreinrichtung 1

40 benachbarte Achse 61 des Kettenrades 55, in die die Fi-
cherkette eingreift, verschwenkbar angeordnet, so dass die
Steigung abhéngig vom Gewicht der zu verpackenden Beutel
samt Inhalt oder dem Reibungskoeffizienten des Beutel-
materials oder Héhe der Ausstossdffnung eines Vorgerites

45 einstellbar ist (vgl. Fig. 5).

Wie in Fig. 5 dargestellt, liegt die Auflagefliche 65 des
gerade zu fiillenden Fachs etwas unterhalb der Rutschfliche
63 so dass ohne Risiko eines Staus zwei oder mehr Beutel
einem Fach zugefiihrt werden konnen. Falls nur ein Beutel

s0 pro Fach vorgesehen ist, geniigt es, wenn die Auflagefliche

65 des gerade zu fiillenden Fachs auf gleicher Hohe wie

die Rutschfliche 63 liegt.

Zur besseren Zufiihrung weist die Rutsche sich trichter-
férmig verengende Seitenfiihrungen 85, 87 auf.

Statt der Rutsche kann als Zufiihreinrichtung auch ein
Forderband dienen, von dessen Ende die Beutel in die Fi-
cher 15 der Fordervorrichtung 3 fallen.

In den nach oben und an den Seiten offenen Féchern 15
werden die Flachbeutel 17 einer Ausstossstation 4 zugefiihrt.
60 Sobald ein z.B. wie in Fig. 2 oberhalb der Facher 15 ange-

ordneter Endtaster 21 anzeigt, dass die vorbestimmte An-
zahl von Flachbeuteln 17 die Ausstossstation 4 erreicht hat,
stoppt die Fordervorrichtung und Beutelzufiihrung und die
Flachbeutel werden in Richtung der Fécher 15, d.h. quer

65 zur Forderrichtung mittels der Ausstossvorrichtung 5 aus
den Fichern 15 in die Zwischenaufnahme 7 geschoben. Die
Aufgabe des Endtasters 21 kann auch von dem Taster 67
in der Rutsche 63 in Zusammenwirkung mit einem Zihl-

55



werk {ibernommen werden. Das Zihlwerk lisst sich dann
vorzugsweise auf eine vorbestimmte Beutelzahl einstellen.
Die Ausstossvorrichtung 5 besteht aus einer pneumatisch
oder hydraulisch betiitigbaren Kolben-Zylindereinheit 47, 49
und einer am freien, der Fordervorrichtung zugewandten
Ende der Kolbenstange 49 auswechselbar befestigten Schub-
platte 51. Kolben-Zylindereinheit 47, 49 ist iiber eine Lager-
platte 83 fest mit dem Rahmen bzw. Geh#use der Kartonier-
maschine 2 verbunden. Durch die Linge der Schubplatte
51, die etwa einem Vielfachen der Breite eines Fachs 15
entspricht, wird die vorbestimmte Anzahl von Behiiltnissen
bzw. Flachbeuteln festgelegt, die aus den Fichern 15 in die
Zwischenaufnahme 7 geschoben werden soll. Der Endtaster
21 spricht in dem Moment an, in dem ihn der erste in For-
derrichtung F gelegene Flachbeutel 17 erreicht. Der End-
taster 21 ist ein auf kapazitivem oder induktivem Prinzip
und damit beriithrungslos arbeitender Sensor, der gegeniiber
mechanischen oder elektro-mechanischen Schaltern den Vor-
teil hat, dass er gegeniiber Verschmutzung relativ unemp-
findlich ist. Falls die Schubplatte 51 durch eine lingere
Schubplatte ausgetauscht werden soll, mit der Folge, dass
die vorbestimmte Anzahl von aus den Fichern zu schie-
bender Flachbeuteln vergrossert wird, muss der Endtaster 21
auf einer mit einem sich parallel zur Forderrichtung F er-
streckenden Langloch 75 versehenen Halterung 73 in For-
derrichtung F verschoben werden, und umgekehrt. Die Lage
des Endtasters wird mittels zweier Schrauben 74 fixiert.
Diese Verschiebung des Endtasters 21 eriibrigt sich, wenn
statt dessen ein Zdhlwerk verwendet wird, welches wie oben
dargelegt mit dem Taster 67 in der Rutsche 63 zusammen-
wirkt und welches auf eine bestimmte Beutelzahl einstell-
bar ist.

Wie Fig. 2 zeigt weist die Zwischenaufnahme 7 einen
hohenverstellbaren Boden 23 auf, auf dem die Flachbeutel
mittels Ausstossvorrichtung 5 geschoben werden. Die Flach-
beutel werden hierbei in dem von der Behilterandriickvor-
richtung 9 und der diese Andriickvorrichtung gegeniiber-
liegenden Wand 31 der Zwischenaufnahme 7 begrenzten
Rauvm geschoben. Dieser Raum bildet eine Art Druckkam-
mer 33, da hier die mit ihren Flachseiten zuniichst noch
locker ancinanderliegenden Flachbeutel mittels der Behil-
terandriickveirichtung 9 in Richtung senkrecht zu ihren
Flachseiten so aneinandergedriickt werden, dass sie an-
schliessend an ihren Flachseiten dicht anliegen und eine
dicht gepackte Einheit bilden. Der Druck, der durch die
Andriickvorrichtung 9 auf die Flachbeutel ausgeiibt wird,
ist dabei so bemessen, dass das Gut in den Beuteln nicht
zerdriickt oder anderweitig zerstort wird.

Die Andriickvorrichtung 9 besteht aus einer pneuma-
tisch oder hydraulisch betitigbaren Kolben-Zylinder-Einheit
25, 27 und einer am freien Ende der parallel zur Forder-
richtung wirkenden Kolbenstange 27 auswechselbaren Druck-
platie 29. Die Behilterandriickvorrichtung 9 ist abhiingig
von der vorbestimmten abzupackenden Anzahl von Behélt-
nissen bzw. Flachbeuteln parallel zur Andriickrichtung auf
dem Boden 23 der Zwischenaufnahme 7 verschiebbar ange-
ordnet. Um diese Verschiebung zu ermoglichen, weist der
Boden 23 ein Langloch 77 auf. Mittels einer Schraube 78 ist
die Lage der Andriickvorrichtung fixierbar.

Die Druckplatte 29 weist etwa die selben Flichenab-
messungen wie die Flachseiten der aneinanderzudriickenden
Flachbeutel auf. Sie kann aber auch grosser oder etwas
kieiner sein.

Der Boden 23 der Zwischenaufnahme 7 ist mittels einer
pneumatisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-Zylinder-
Finheit 35, 37, die am Boden des Rahmens bzw. Gehiduses
der Maschine 2 befestigt ist, zur sich oberhalb der Ausstoss-
vorrichtung 5 befindenden Offnung 11 des zu fiillenden
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Kartons 19 anhebbar. Um eine einwandfreie Fiihrung des
Bodens 23 zu erreichen, sind noch zwei Fiihrungsstangen 79,
81 vorgesehen.

Wie in Fig. 2 gestrichelt dargestelit, ist der Karton auf

5 ein oberhalb der Ausstossvorrichtung 5, auf gleicher Hohe
wie die gegeniiberliegende Einschubvorrichtung 13 ange-
ordnetes Mundstiick 39 aufgesetzt bzw. aufgesteckt. Durch
dieses Mundstiick hindurch werden die auf diese Hohe an-
gehobenen und weiterhin mittels der Andriickvorrichtung 9

10 aneinandergedriickten Flachbeutel mittels der Einschub-
vorrichtung 13 in den gedffneten Karton 19 geschoben. Die
Einschubvorrichtung ist oberhalb der Ausstossvorrichtung
und gegeniiber dem Mundstiick 39 am Rahmen bzw. Ge-
héuse der Kartoniermaschine 2 befestigt. Sie besteht aus

15 einer pneumatisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-Zy-
linder-Einheit 41, 43 und einer am freien dem Mundstiick
39 zugewandten Ende der Kolbenstange 43 auswechselbar
befestigten Schubplatte 45, deren Linge und Breite etwa der
lichten Linge und Breite des Mundstiicks 39 betrigt.

20  Logischerweise ist die Schubplatte 45 der Einschubvor-
richtung 13 etwas kiirzer als die Schubplatte 51 der Ausstoss-
vorrichtung 5, da die Flachbeutel nach dem Ausschieben
aus den Fichern 15 mittels der Behalterandriickvorrichtung
9 enger bzw. dichter aneinandergedriickt sind.

25 Die Fig. 2 zeigt siimtliche Vorrichtungen in ihrer Ruhe-
bzw. Ausgangsstellung. Um zu verhindern, dass Flachbeutel
durch das Mundstiick 39 geschoben werden, ohne dass ein
Karton 19 aufgesteckt ist, befindet sich an dem Mundstiick
ein nicht dargestellter Schalter, vorzugsweise elektro-me-

30 chanischer Schalter, der die Einschubvorrichtung nur dann
freigibt, wenn ein Karton auf das Mundstiick aufgesteckt ist.

Es hat sich herausgestellt, dass es geniigt, wenn die Hohe
der Ficher etwa die halbe Breite der zu verpackenden
Flachbeutel betrdgt. Die Beutel lassen sich dann auch ohne

35 kammartig ausgebildete Schubplatte 51 ohne Schwierigkeiten
aus den Féchern schieben. .

Um ein Aufstellen der Flachbeutel wihrend des Aus-
schiebens aus den Féchern 15 zu vermeiden, ist es vorteil-
haft, die Schubplatte 51 am oberen Rand mit einem Wulst

40 zu versehen oder in Schubrichtung abzuwinkeln.

Die Fordervorrichtung 3 ist, wie Fig. 2 zeigt, in Form
einer Facherkette ausgefiihrt. Die Ficher werden durch auf
zwei parallel angeordnete um zwei Doppelkettenrdder 53,
55 umlaufende Ketten 57, 59 befestigte L-formige Platten

45 gebildet. Mit der Bezugsziffer 71 ist ein auf dem Boden
des Maschinengehduses befestigter Lagerbock fiir das Dop-
pelkettenrad 53 bezeichnet.

Fig. 3 zeigt schematisch einen erfindungsgemaiss fortent-
wickelten Verfahrensablauf. Zunédchst werden die beutel-

so formigen Behiltnisse ebenfalls wie beim Verfahren gem.
Fig. 1 iiber eine Behilterzufiihreinrichtung 1 einer Forder-
vorrichtung 3 zugefiihrt, von dieser zu einer Ausstossstation
4 mit einer Ausstossvorrichtung 5 transportiert, und, sobald
eine vorbestimmte Anzahl von Behiltnissen die Ausstoss-

s5 station 4 erreicht haben, mittels der Ausstossvorrichtung 5§
in eine Zwischenaufnahme 7 geschoben. Dort werden die
mit ihren Flachseiten zunéchst noch locker aneinander-
gereihten Behiltnisse mittels einer Behéltnisandriickvor-
richtung in Richtung etwa senkrecht zu ihren Flachseiten

60 dicht aneinandergedriickt. Anschliessend wird die derart
dicht gepackte Einheit von Behiltnissen in eine Lage 11 un-
mittelbar vor die Offnung des zu fiillenden Kartons ge-
bracht und mittels einer in Richtung der Flachseiten der
Behiltnisse wirkenden Einschubvorrichtung 13 in den ge-

65 Offneten Karton geschoben.

Im Gegensatz zu dem Verfahren gem. Fig. 1 werden
die auf der einen Seite der Fordervorrichtung 3 angeordnete
Ausstossvorrichtung 5 und die auf der anderen Seite der
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Fordervorrichtung 3 gegeniiber der Ausstossvorrichtung 5
angeordnete Zwischenaufnahme 7 synchron mit der Forder-
vorrichtung 3 mitbewegt. Sobald die vorbestimmte Anzahl
von Behiltnissen die Ausstossstation 4 erreicht hat. Wih-
rend der synchronen Mitbewegung der Ausstossvorrichtung
5 und Zwischenaufnahme 7 in die Stellungen 5 bzw. 7 wer-
den die in den Fichern stehenden Behiltnisse aus den Fi-
chern in die Zwischenaufnahme geschoben. Dadurch wird
erreicht, dass die Fordervorrichtung 3 wihrend des Aus-
schiebevorgangs nicht stillstehen muss.

In Fig. 4 ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer Kartonier-
maschine 2 zur Durchfiihrung des Verfahrens gemiss Fig. 3
dargestellt. Fiir gleiche Teile der Vorrichtung gemiss Fig. 4
wurden die Bezugszeichen fiir die Vorrichtung gemiiss Fig. 2
beibehalten. Dabei wird beziiglich der gleichbezeichneten
Merkmale der Vorrichtung gem. Fig. 4 auf die entsprechen-
den Ausfiihrungen zu der Vorrichtung gem. Fig. 2 verwiesen.

Zunichst gelangen die beutelartigen Behiltnisse 17, im
folgenden Flachbeutel genannt, von einer nicht dargestellten
Fiill- und Klebestation iiber die als Rutsche ausgefiihrte Be-
hélterzufiihreinrichtung 1 in die Ficher 15 der etwa waage-
recht verlaufenden Fordervorrichtung 3. In der Rutschfliche
63 ist ein Taster 67 z.B. beriihrungsloser, kapazitiver Schalter
angeordnet, der anzeigt, dass ein oder eine vorbestimmte An-
zahl von Flachbeuteln die Rutsche passiert haben und ein
Fach 15 der als Ficherkette ausgebildeten Fordervorrichtung
3 zugefiihrt wurden. Dieser Taster ist gleichzeitig fiir den
Schalter fiir den intermittierenden Antrieb 69, wobei nach
Passieren eines oder einer vorbestimmten Anzahl von Beuteln
die Fordervorrichtung 3 jeweils um ein Fach weiterlduft,

In den oben und an den Seiten offenen Fichern 15 wer-
den die Flachbeutel 17 einer Austossstation 4 zugefiihrt. So-
bald ein z.B. wie in Fig. 4 oberhalb der Ficher 15 angeord-
neter Endtaster 21 anzeigt, dass die vorbestimmte Anzahl von
Flachbeuteln 17 die Ausstossstation 4 erreicht hat, kuppeln
die Ausstossvorrichtung 5 und Zwischenaufnahme 7 in die
Fordervorrichtung 3 ein und werden von dieser in Férder-
richtung F mitbewegt. Wie in Fig. 4 dargestellt, sind die
Ausstossvorrichtung 5 und Zwischenaufnahme 7 auf einem
gemeinsamen parallel zur Forderrichtung F verschiebba-

ren Support 84 befestigt. Der Support weist eine Kupplung 56

mit einem in die Fordervorrichtung 3 einrastenden Kupp-
lungsstift 58 auf. Der Kupplungsstift 58 ist z.B. mittels einer
pneumatisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-Zylinder-
Einheit hin- und herbewegbar. Sobald der Taster 21 anzeigt,
dass die vorbestimmte aus den Fichern 15 zu schiebende An-
zahl von Flachbeuteln 17 die Ausstossstation 4 erreicht hat,
bewegt sich der unterhalb einer Kette 57, 59 angeordnete
Kupplungsstift 58 nach oben und rastet in die Kette ein.

Der Support 84 und damit Ausstossvorrichtung 5 und
Zwischenaufnahme 7 bewegen sich dann mit der Fordervor-
richtung 3 synchron in Férderrichtung F mit.

Der Support 84 ist auf zwei sich parallel zur Forderrich-
tung im Gehéuse der Vorrichtung 2 befestigten Fiihrungs-
stangen 89 hin- und herverschiebbar gelagert, wobei mit den
Bezugsziffern 93, 95 die Fithrungslager bezeichnet sind.

Wiihrend der Mitbewegung des Supports 84 in Férder-
richtung F werden die Flachbeutel 17 mittels der Ausstoss-
vorrichtung 5, die derjenigen in Fig. 2 entspricht, in Richtung
der Ficher 15, d.h. quer zur Férderrichtung F aus den Fi-
chern 15 in die Zwischenaufnahme 7 geschoben. Die Kolben-

ihn der erste in Férderrichtung F gelegende Flachbeutel er-
reicht.

Wie Fig. 4 zeigt, weist die Zwischenaufnahme 7 ebenfalls
einen hohenverstellbaren Boden 23 auf, auf den die Flach-

5 beutel mittels der Ausstossvorrichtung 5 geschoben werden.
Beziiglich der Merkmale und Funktionsweise der Andriick-
vorrichtung wird auf die entsprechenden Ausfiihrungen zu
Fig. 2 verwiesen. Beziiglich der Merkmale und Funktions-
weise der Zwischenaufnahme 7 sowie der Einschubvorrich-

10 tung 13 wird ebenfalls auf die entsprechenden Ausfithrun-
gen zu Fig. 2 verwiesen.

In Fig. 4 ist die Einschubvorrichtung oberhalb der Aus-
stossvorrichtung und gegeniiber dem Mundstiick 39 am Rah-
men bzw. Gehiuse der Kartoniermaschine 2 befestigt. Es

15 kann aber auch vorteilhaft sein, wenn die Einschubvorrich-
tung 13 auf dem Support 84 oberhalb der Ausstossvorrich-
tung 5 befestigt ist, d.h. mit dem Support hin- und herbeweg-
bar ist. —

Fig. 4 zeigt simtliche Vorrichtungen in ihrer Ruhe- bzw.

20 Ausgangsstellung. Nachdem die Flachbeutel in die Zwi-
schenaufnahme 7 geschoben sind, gibt der Kupplungsstift 58
den Support 84 wieder frei. Der Support 84 wird dann von
einer pneumatisch oder hydraulisch gesteuerten Kolben-Zy-
linder-Einheit 99, 101 in seine Ausgangsstellung zuriickge-

25 schoben. Sind die Flachbeutel 17 in den Karton 19 gescho-
ben, wiederholt sich der Ausschiebe-, Andriick- und Einschie-
bevorgang. Um zu verhindern, dass Flachbeutel durch das
Mundstiick 39 geschoben werden, ohne dass ein Karton 19
aufgesteckt ist, befindet sich an dem Mundstiick ein nicht

30 dargestellter Schalter, vorzugsweise elektro-mechanischer
Schalter, der die Einschubvorrichtung nur dann freigibt, wenn
ein Karton auf das Mundstiick aufgesteckt ist.

Um auch bei ungiinstigstem Einfall von Flachbeuteln 17
von der Rutschfldche 63 in ein Fach 15 ein Verklemmen

35 eines Beutels zwischen dem an den Ketten 57, 59 befestigten
vorzugsweise angeschraubten, kiirzeren als Beutelstandfiiche
dienenden Schenkel der Platte 106 und dem lingeren Schen-
kel 103 einer unmittelbar vorher gelegten Platte 108 (vgl.
Fig. 6 und 7) zu verhindern, ist es vorteilhaft, den kiirzeren

4o Schenkel am freien Ende 107 so abzuwinkeln, dass dieses
stindig unter geringstem Abstand unter die Kante der vor-
angehenden Platte ragt (Fig. 6). Fig. 7 zeigt eine Fortbildung
der Ausfiihrung gem. Fig. 6. Die in Fig. 7 dargestellten Plat-
ten weisen an ihren langen die Ficher 15 begrenzten Schenkeln

45 im Bereich der Kanten jeweils eine entgegen der Férderrich-
tung F gerichtete Ausbeulung 105 auf, die in Fig. 7 spitz-
dachartig ausgebildet ist. Falls ein Flachbeutel mit seiner
Schmalseite auf die Ausbeulung der vorher gelegten Platte
103 trifft, wird diese auf die Auflagefliche 65 der zu legen-

5o den Platte 106 abgelenkt. Es besteht dann keine Gefahr
mehr, dass ein Beutel mit seiner Schmalseite zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Platten 106, 108 eingeklemmt wird.

Ein Einklemmen kann auch dadurch verhindert werden,
dass man die L-formigen Platten auf einer Scharnierkette

55 befestigt. Falls relativ dicke bzw. bauchige Beutel kartoniert
werden sollen, sind die in Fig. 6 und 7 dargestellten Ficher-
platten 106, 108 durch andere Ficherplatten austauschbar,
deren an den Ketten 57, 59 befestigten, als Beutelstandfliche
dienenden Schenkel z.B. linger sind, als die die Ficher be-

60 grenzenden Schenkel.

In Fig. 9 ist eine weitere vorteilhafte Ausfiibrung der

Zylinder-Einheit 47, 49 der Ausstossvorrichtung 5 ist auf dem L-formigen Platten 106, 108 gezeigt. Die L-formigen Platten

“Support 84 befestigt, vorzugsweise angeschraubt. Durch die
Linge der Schubplatte 51, die etwa einem Vielfachen der
Breite eines Fachs 15 entspricht, wird die vorbestimmte An-
zahl von Behiltnissen bzw. Flachbeuteln festgelegt, die aus
den Fichern 15 in die Zwischenaufnahme 7 geschoben wer-
den soll. Der Endtaster 21 spricht in dem Moment an, in dem

106, 108 sind im Bereich ihrer Kanten jeweils zweimal abge-
winkelt, so dass die Platten im Kantenbereich einen etwa

65 satteldachartigen Querschnitt aufweisen. Die kiirzeren
Schenkel der Platten sind dabei so auf die Forderketten mon-
tiert, dass ihre freien Enden stets etwas in den Raum unter-
halb der abgeschrigten Kanten der vorangehenden Platten ra-



gen. Damit ist gewidhrleistet, dass keine Beutel zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Plaiten 106, 108 eingeklemmt werden.
In Fig. 8 wird ein Mundstiick 39 gezeigt, dessen obere
Begrenzung 34 mittels zweier Schrauben 38 héhenverstellbar
und dessen rechte Seitenbegrenzung 40 durch Verschieben
in ein Langloch 44 des oberen Rahmenteils 42 seitenver-
schiebbar ist. Die Lage der oberen Begrenzung 34 wird durch
Kontermuttern 36, die der Seitenbegrenzung 40 durch Schrau-
ben 46 im Langloch 44 fixiert. Das in Fig. 8 dargestellte
Mundstiick ist also entsprechend der Linge und Breite der
zu fiillenden Kartons einstellbar.

In Fig. 10 ist eine bevorzugte Kupplung zur Mitnahme
des Supports 84 gezeigt. Die in Fig. 10 dargestellte Kupp-
Iung wirkt mit einer parallel zu den Ketten 57, 59 angeordne-
ten und mit diesen synchron angetriebenen dritten Kette 157
zusammen. Die dritte Kette 157 liuft vorzugsweise um zwei
nicht dargestellte Kettenriider, die auf der verlingerten Achse
die Doppelkettenrider 53, 55 montiert sind.

Die Kupplung selbst besteht aus einem unterhalb der Ket-
te 157 angeordneten Zahnstangensegment 161 und einem
oberhalb der Kette 157 hin- und herbewegbar angeordneten
komplementiren Zahnstangensegment 163, Das obere Zahn-
stangensegment 163 ist vorzugsweise am freien Ende der Kol-
benstange einer pneumatischen oder hydraulischen Kolben-
Zylinder-Einheit 165 losbar befestigt. Die Kolben-Zylinder-
Einheit 165 sowie das untere Zahnstangensegment 161 sind
auf dem Support 84 befestigt. Sobald die vorbestimmte An-
zahl von Behiiltnissen die Ausstossstation erreicht hat, wird
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stangensegment 163 nach unten in Richtung gegen das untere
Zahnstangensegment 161 verschoben und die zwischen den
Zahnstangensegmenten 161, 163 hindurchlaufende Kette

157 eingeklemmt. Die Zahnstangensegmente greifen in

die Kettenglieder der Kette 157 formschliissig ein. Der
Support 84 bewegt sich dann synchron mit der Férdervor-
richtung mit. Sobald der Ausstossvorgang beendet ist, wird
das obere Zahnstangensegment 163 wieder angehoben und da-
durch die Kette 157 freigegeben. Der Support kann dann mit-
tels der Kolben-Zylinder-Einheit 99, 101 wieder in seine Aus-
gangsstellung zuriickgeschoben werden.

Damit gewshrleistet ist, dass die Kette 157 im ungesperr-
ten Zustand ungehindert zwischen den Zahnstangensegmen-
ten hindurchlaufen kann, sind vor und hinter dem unteren
Zahnstangensegment 161 Kettenauflagen 167, 169 angeord-
net. Die Auflagenflichen der Kettenauflagen 167, 169 sind
gegeniiber den Zihnen des unteren Zahnstangensegments 161
etwas erhaben. Dadurch lduft die Kette 157 im ungesperrten
Zustand ohne Beriihrung iiber die Zihne des unteren Zahn-
stangensegmentes 161 hinweg.

Die Kettenauflagen 167, 169 bestehen vorzugsweise aus
gleitfahigem Kunststoff.

Die beschriebene Kupplung fiir die Mitnahme des Sup-
ports 84 kann auch so angeordnet sein, dass die Kupplungs-
elemente 161, 163 seitlich gegen die Kette 157 andriickbar
sind. Dadurch ldsst sich eine kraftschliissige Verbindung zwi-
schen Kette und Kupplungselementen erzielen. In diesem Fall
bestehen die Kupplungselemente nicht aus Zahnstangenseg-
menten, sondern aus einfachen z.B. quaderférmigen Press-

die Kolben-Zylinder-Einheit 165 betitigt und das obere Zahn- 3p kldtzen.
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