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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum diskontinuierlichen Einwickeln von Bonbons unter Verwendung eines
Greiferrades, das radiale Halteelemente aufweist und eines daneben angeordneten Einwickelrades, das in gleicher
Drehrichtung mit dem Greiferrad rotiert, wobei zwischen die geoffneten Halteelemente des Greiferrades eine
Einwickelhiille radial von auBen zugefihrt wird. Die Erfindung bezweckt, die Leistung diskontinuierlich arbeitender
Einwickelmaschinen fiir Hartkaramellen zu erhdhen. Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, die Ubergabe der
Bonbons von dem Greiferrad in das Einwickelrad derart zu gestalten, daB hohere Rastzeiten fir das Einwickelrad
entstehen. Nach der Erfindung wird dies erreicht durch ein zwei benachbarte Halteelemente bedienendes
zweiarmiges Ubergabeteil in Form diametral gegeniiberliegender, bogenformig ausschwenkender Zangenarmpaare.
Das Ubergabeteil ist derart schrittweise geschaltet, dal dieses bei jedem zweiten Arbeitstakt mit seinen beiden
Zangenarmen teilumhiilite Bonbons aus dem Greiferrad (ibernimmt und bei verdoppeiter Weiterschaltung des
Einwickelrades mit beiden Zangenarmen gleichzeitig die teilumhiilten Bonbons in zwei benachbarte Halteelemente
abgibt. Fig. 1
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Vorrichtung zum diskontinuierlichen Einwickeln von Bonbons

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum diskontinuierlichen
Einwickeln von Bonbons oder &hnlich geformten Warensticken
unter Verwendung eines die Bonbons vom Zufihrteller aufnshmen-
den Greiferrades, das radiale Halteelemente aufweist und eines
daneben angeordneten Einwickelrades mit einer gleichen Anzahl
von radialen Halteelementen, das in gleicher Drehrichtung mit
dem Greiferrad rotiert, wobei zwischen die gedffneten Halte-

elemente des Greiferrades eine Einwickelhulle radial von auBen
zugefihrt wird,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bereits eine Maschine zum Verpacken von-Massengegen=
sténden bekannt, bei der die verschiedenen Triger der Verpackungs-
apparate wahrend des Fﬁrderns und wahrend der Faltvorgénge in
fortlaufena gleichférmiger Bewegung gehalten werden. Diese
Maschine weist zwei benachbarte Trager in Form von rotierenden
Férderradern auf, deren Greifermduler um 90° Zueinander ver-
setzt angeordnet sind, so daB die Greiferbacken des einen
Trégers zwischen denjenigen des anderen Tragers durchlaufen
(CE-PS 606 423). Mit dieser Vorrichtung kénnen nur geringe
Leistﬁngen erreicht werden, da bei zwar geringer notwendiger
Ubergabezeit hshere Rastzeiten fiur den Einwickelvorgang in denm
zZweiten Tréger bendtigt werden. Weitere bekannte Vorrichtungen



sind ebenfalls mit zwei nebenéinanderliegenden Forderréadern
bzw. Einwickelrddern ausgestattet, bei denen die Ubergabe von
einem Rad in das andere direktxvqrgenommen wird. Eine Leistungs-
erhéhung wird bei diesen‘Vorrichtungen dadurch erzielt, daB
dem ersten Forderrad bereits eine Einwickelhille zugegeben und
in diesem die Einwickelhille vorgefaltet wird. Damit kénnen
die notwendigen Bearbeitungszeiten im zweiten EZinwickelrad ge-
senkt werden, wodurch sich die Gesamtleistung der Maschine er-
héht (DE-0S 24 16 656). Beim Einwickeln von Weichkaramellen
kénnen die letzten Faltvorgénge durch radial auBen angeordnests
Faltelemente vorgenommen werden, wdhrend aber fir das Ein-
wickeln von Hartkaramellen/%i%ﬁt mehr mit nur einem Drehgreifer
zum Verdrillen der Hullenenden méglich ist. Es ist daher schon
vorgeschlagen worden, in Abh&ngigkeit von der Anzahl der Halte-
elemente an dem Einwickelrad eine gleiche Anzahl von Dreh-
greifern auf gleichenm Teilkreis in einem Drehgreiferkopf neben
«dem Einwickelrad koaxial zur Hauptantriebswelle anzuordnen
(DD~-PS 139 559). Mit dieser kontinuierlich arbeitenden Vor-
richtung sind zwar hohe Leistungen erreichbar, jedoch ist der
bauliche Aufwand sehr Hoch, so daB ein Einsatz flur bestimmte
Verpackungsprozesse nicht mehr Gkonomisch vorteilhaft ist.

Zur Leistungssteigerung an derartigen Einwickelmaschinen, die
kontinuierlich arbeiten und bei denen der technische Aufwand
gegeniber den kontinuierlich arbeitenden Einwickelmaschinen
nicht so hoch ist, sind schon verschiedene technische L&sungen
bekannt geworden. Bei einer dieser bekannten Vorrichtungen zum
Einwickeln von Bonbons .kommt fiir in zwei Reihen auf dem Be-
schickungsteller zugeflihrten Bonbons je ein Rackkopf phd je'
eine Papierzufihrung zum Einsatz (DE-AS 1063 080; l

DE-AS 10 66 477). Durch die Verdopplung der Aggregate wird
zwar eine hoéhere Leistung erreicht, doch weist diese Lésung
den Nachteil auf, daB noch ein hoher Aufwand entsteht. Es ist
schlieBlich noch eine Vorrichtung bekannt, die zur Erzielung
einer besseren Vereinzelung und Zufihrung mit zwei schritt-
weise umlaufenden Zufuhrungsscheiben arbeitet. Diese Zufiih=
rungsscheibeh sind dem Férderrad derart zugeordnet, daB sie
bei ihren Stillsténden an bestimmten Ubergabestellen je mit.
einer ihrer gefillten Randtaschen mit einer leeren Tasche des
gleichzeitig gefiillten stillstehenden Férderrades zur Deckung
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kommen und die von ihnen geférderten Harensticke einzeln

an die Taschen des schneller umlaufenden Forderrades abgeben.
Zum Uberschieben der Warensticke aus den Zuflhrungsscheiben in
das Férderrad 17 dienen Schieber, die an den Querarmen eines
T-férmigen Schwenkhebels sitzen. Der Schwenkhebel ist an einer
mittig zwischen den beiden Zufihrungsscheiben befindlichen
Orehachse schwenkbar gelagert und wird in den Stillstandszei=-
ten der Zufihrungsscheiben hin- und hergeschwenkt

(DE-AS 10 57 956). Diese Vaorrichtung ist fir den erfinderischen
Zweck nicht geeignet, da sich die Schaltzeiten fiur das den Ein-
wickelvorgang abschlieRende, dem ersten Greiferrad nachgeschal-
tete Einwickelrad nicht verringert.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung bezweckt, die Leistung diskontinuierlich arbeiten- .
der Einwickelmaschinen fiir Hartkaramellen zu erhghen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Zrfindung besteht darin, die Ubergabe der Bon-
bons von dem Greiferrad in das Einwickelrad einer absatzweise
arbeitenden'Einwickelmaschine derart zu gestalten, daR héhere
Rastzeiten fir das Einwickelrad entstehen.

Nach der Erfindung wird dies erreicht durch ein zwei bénachbarte
Halteelemente bedienendes zwelarmiges Ubergabeteil in Form dia-
metral gegeniberliegender, bogenfsrmig ausschwenkender Zangen-
armpaare zwischen Greiferrad und Einwickelrad, das derart in
Abstimmung mit dem Greiferrad und Einwickelrad schrittweise
geschaltet ist, daB dieses bei jedem zweiten Arbeitstakt mit
seinen beiden Zangenarmen teilumhillte Bonbons aus denm Greifer-
rad Gbernimmt und bei verdoppelter Weiterschaltung des Zin-
wickelrades mit beiden Zangenarmen gleichzeitig die teilum-
hillten Bonbons in zwei benachbarte Halteelemente des Einwickel-
rades abgibt. Damit wird vorteilhaft die fir den Einwickelvor-
geng in dem Einwickelrad zur Verfigung stehende Rastzeit gegen-
Uber der Rastzeit des Greiferrades verdoppelt, wodurch die Ge=-
samtleistung der Einwickelmaschine erhéht werden kann. Nach
einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die beiden Zangen -
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arme des Ubergabeteiles vor Einleitung des nichsten Schalt-
schrittes des Greiferrades in ihre Anfangsstellung zuriickge-
schaltet. Dadurch kann das Einwickelrad ohne Behinderung durch
die Zangenarme weitergeschaltet werden. Das Greiferrad und das
Einwickelrad ist nach der Erfindung Uber ein Maltesergetriebe
schrittweise angetrieben, wahrend die beiden Zangenarme des
Ubergabeteiles (ber einen kurvengesteuerten Antrieb angetrie-
ben sind. Der Antrieb auf diese Art ist fir die Schaltung des
Ubergabeteiles und Greiferrades sowie Einwickelrades eine vor-

teilhafte glinstige L&sung mit geringstem Aufwand.
Aus fliihrungsbeispiel

In der Zeichnung ist die Erfindung in einem Ausfihrungsbeispiel
erlautert.
Zs zeigen:

Fig. 1 bis 3 eine Seitenansicht in verschiedenen Ubergabe-
nhasen

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Antriebes in

' einer Seitenansicht
Die zum Einwickeln in einen Dreheinschlag bestimmten Bonbons B
werden von einem nicht mit dargestellten Zufihrteller durch das
Greiferrad 1 aufgenommen. Das Greiferrad 1 weist radiale Halte-
elemente 2 mit jeweils paarweise zusammenwirkenden Halte-
backen 2 a; 2 b auf, zwischen denen die Bonbons in geschlosse-
ner Stellung gehalten werden. Neben dem Greiferrad 1 ist in der
gleichen vertikalen Ebene ein Einwickelrad 3 angeordnet, das
eine gleiche Anzahl von Halteelementen 4 mit Haltebacken 4 a;
4 b aufweist, wie das Greiferrad 1. Die Halteelemente 2; 4 des
Greiferrades 1 und des Einwickelrades 3 sind radial so be-
messen, deB diese sich im umlaufenden Betrieb gegenseitig nicht
berihren. Das Greiferrad 1 und das Einwickelrad 3 sind mittels
eines spéter noch naher beschriebenen Antriebes in gleicher
Richtung(Pfeil x) diskontinuierlich angetrieben. Im Bereich
der engsten tangentialen Anndherung der Haltéelemente 2; 4 des
Greiferrades 1 und Einwickelrades 3 ist ein zweiarmiges Uber-
gabeteil 5 angeordnet. Das Ubergabeteil 5 ist in Form
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diametral gegeniberliegender Zangenpaare ausgebildet und ist
so bemessen, daR es bogenférmig ausschwenkbar, jeweils im Still-
stand von zwei benachbarten Halteelementen 2 des Greiferrades
die Bonbons 3 aufnimmt und diese in zwei benachbarte Halte-
elemente 4 des EZinwickelrades 3 ibergeben kann. Im einzelnen
werden die Zangennaare durch zwei scherenartig auf einer Achse
5 ¢ gelagerte Zangenarme 5 d gebildet, die unabhéngig vonein-
ander durch einen nicht mit dargestellten Kurvenantrieb ange-
trieben sind. Die freien Enden der Zangenarme sind etwas abge-
winkelt, so daB diese mit einer Anlagefléche 5 e versehen,
tangential ausgerichtet mittig zwischen den entsprechenden Halte-
elementen 2; 4 in ihrer Endstellung zu liegen kommen.
Als Antrieb des Greiferrades 1 und des Einwickelrades 3 dient
das in Fig. 4 dargestellts Malteseﬁgetriebe. Das Malteserge-
triebe besteht aus einem auf der Hauptantriebswelle 10 ange-
ordneten Treiber 11, der Uber ein Malteser 12 das Greiferrad 1
tantrébt. Auf der Antriebswelle 10 ist noch ein Zahnrad 13 be=-
festigt, das mit einem auf einer Nebenwelle 14 angeordneten
Zahnrad 15 im Eingriff steht. Auf der Nebenwelle 14 ist ein
Treiber 16 angeordnet, der Uber ein Malteser 17 und ein Zahn-
radpaar 18; 19 das Einwickelrad 3 antreibt. Dieses Malteser-
getriebe ist derart ausgelegt, daB die Halteelemente 2 des
Greiferrades 1 bei jedem Schaltschritt eine Aroeltsstatlon am
Umfang passieren, wahrend die Halteelemente 4 des Einwickel-
rades 3 bei jedem Schaltschritt eine Arbeitsstation beim Weiter-
schalten uberspringen.

(:; Am Umfang des Greiferrades 1 und des Einwickelrades 3 sind die
verschiedenen Arbeitsstationen angeordnet, an.denen der Ein-
wickelvorgang schrittweise vorgenommen wird. An dem Greifer-
rad 1 ist zunichst als erstes unten eine Aufnahmestation I
vorgesehen, die nicht weiter im einzelnen mit dargestellt ist.
In Richtung des Pfeiles x gesehen, folgt eine Abtaststation IT
und eine Packmittelzufihrungsstation III. Die Abtaststation II
und die Packmittelzufihrungsstation III werden durch einen
zZweiarmigen Hebel 6 vervollstindigt, der in Arbeitsstellung mit
seinen freien Enden auf den in den Halteelementen 2 liegenden
Bonbons B radial von auBen zur Anlage kommt. An diesen beiden
Stationen II; III sind radial innen ortsfeste Bodenplatten 7



angeordnet, die als Gegenhalter zu dem von auBen zur Anlage
kommenden Hebel 6 dienen. Es folgen dann zwei Ubergabe-
stationen IV; V, aus denen die Bonbons mit Hilfe des bereits
beschriebenen Ubergabeteiles 5 in die Halteelemente 4 des da-
neben liegenden Einwickelrades 3 Ubergehen werden kénnen. Die
an dem Einwickelrad 3 befindlichen Arbeitsstationen sind je-
weils als Doppelstationen ausgebildet, wobei in den be-
treffenden Stationen jeweils zweil benachbarte Halteelemente 4
eingeschwenkt zu liegen kommen. Zwischen der Packmittelzui
fihrungsstation III und der Ubergabestation IV ist radial

- auBen ein bogenfdrmiges Faltblech F zur Einfaltung des ersten
Einschlages der radial zugeflhrten Einwickelhiille M ange-
-ordnet.

Als erste Arbeitsstation des Einwickelrades 3 ist eine Uber-
nahmestation VI a; VI b vorgesshen, die keine besondere Aus-
bildung aufweist. £s folgt als néchstes eine Eindrehstation
VII a; VII b, die durch zwei nicht mit dargestellte Dreh-
greifer an den Stirnseiten vervollstindigt wird. Am unteren
Ende des Einwickelrades 3 befindet sich eine Auswerfstation
VIII a; VIII b, die mit einem doppelarmigen Auswurfhebel 8
ausgestattet ist. Der Auswurfhebel 8 ist derart bemessen, daB
er mit seinen beiden freien Enden mittig zwischen den Halte=-
backen 4 a; 4 b zweier benachbarter Halteelemente 4 eingreift
und schwenkbar auf einer Achse 9 gelagert,um die in den Halte-
backen 4 a; 4 b befindlichen Bonbons nach auBen abwerfen zu
kdnnen. Nach der Ubernahmestation VI a ist auBen am Umfang ein
Faltblech F befestigt, das sich bis zu der Auswerfstation VIII
erstreckt und zur zweiten Faltung der Einwickelhille H in dem
Einwickelrad dient.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist Gegenstand der nachfol-
genden Beschreibung.

Die einzuwickelnden Bonbons B gelangen, auf dem nicht mit dar-
gestellten Zufihrteller liegend, im Bereich der Halteelemente 2
des Greiferrades 1. Die Haltebacken 2 a; 2 b sind zundchst noch
gedffnet bis diese die Aufnahmestation I erreicht haben. In der
Aufnahmestation I werden die Bonbons von unten zwischen die
Haltebacken 2 a; 2 b Ubergeben. Die Ubergabe der Bonbons B, wie
auch alle anderen Arbeitsschritte der nachfolgenden Station,
vollziehen sich wihrend der Rastzeiten. Noch wihrend der Rast-



zgit des Greiferrades 1 schlieBen sich die Haltebacken 2 a;

2. b, wobei diese einen Bonbon B fassen. Das Greiferrad 1 schal-
tet dann einen Schaltschritt weiter, so daR die nachsten Halte-
elemente 2 des Greiferrades 1 in dem Bereich der Aufnahme-
station I zu liegen kommen. Das von den Halteelementen 2 aufge-
nommene Bonbon B gelangt nach passieren einer Leerstation in
den Bereich einer Abtaststation II. In dieser Abtaststation II
bewegt sich der eine Hebelarm des Hebels 6 mit seinem freien
Ende auf den Bonbon B zu und stellt fest, ob eine Beschickung
vorliegt. Bei Fehlen eines Bonbons in den Halteelementen 2

wird ein Abschalten der Packmittelzufihrung bewirkt. Das die
Abtaststation II verlassende Halteelement 2 mit dem Bonbon B
gelangt dann nach dem Passieren einer Lserstation in den Be-
reich einer Packmittelzufihrungsstation III. Das Bonbon B

wird dort von den sich §ffnenden Haltebacken 2 a; 2 b frei-
gegeben, wobei dieses auf der Bodenplatte 7 aufliegt, wahrend
gleichzeitig das freie Ende des Hebelarmes 6 a sich von oben
auf das Bonbon auflegt. Die Einwickelhille H wird dann von
radial auBen an der vorderen Seite des Haltebackens 2 a ein-
gefihrt. Nach dem Einflihren der Einwickelhille an der Sta-

- tion III werden die Haltebacken 2 a; 2 b wieder geschlossen

und der Hebelarm 6 b kehrt in seine Anfangéstellung zuruck.,

Das Greiferrad 1 schaltet dann einen Schaltschritt weiter,
wobei das nach auRen ragende Ende der EinwickelhiGlle H durch
das Faltblech F sich an den Bonbon anlegt, wie besonders in
Fig. 1 deutlich zu erkennen ist. In der Ubergabestation IV wird
durch die untere Anlagefliche 5 e des Zangenarmes 5 d die Ein-
wickelhlille H u~férmig um das Bonbon B gelegt, wobei die obere
Anlagefléche 5 e als Fortsetzung des Faltbleches F dient. An
dieser Ubergabestation IV wird nach kurzzeitigem Offnen das
Halteelement 2 wieder geschlossen und bis zu der Ubergabe-
station V transportiert. Auf gleiche Weise ist zwischendurch
das nachfolgende Halteelement 2 mit einem teilumhillten Bon-
bon B versehen an der Ubergabestation IV angelangt. Nachdem
jeweils beide Ubergabestationen IV; V durch die Halteelemente 2
mit teilumhillten Bonbons B bestickt worden sind, d. h. nach
zwei Schaltschritten des Greiferrades 1, kommt das Ubergabeteil 5
zur Wirkung. In einer Rastzeit des Greiferrades 1 und des Ein-
wickelrades 3 §ffnen sich die Halteelemente 2 des Greiferrades 1
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und die Zangenarme 5 schwenken kreiébogenfarmig um die Achse
5 ¢ mit je einem teilumhillten Bonbon B in den Zangenpaaren

bis zwischen die gesffneten Halteelemente 4 des Einwickel-
rades 3. Mit dem Einlauf der Zangenpaare =~ ; - zwischen die
ge6ffneten Halteelemente 4 wird gleichzeitig die Einwickel-
hille H um die vierte Seite des Bonbons B gelegt, wie insbe-
sondere aus Fig. 2 zu entnehmen ist.
Die in der Ubernahmestation VI a; VI b befindlichen Halte-
elemente 4 werden dann geschlossen, so daB die beiden Bonbons B
von diesen fixiert sind. Gleichzeitig bewegen sich die unteren
Zangenarme 5 d bis zu ihrer Anfangsstellung wieder zuriick, ent-
sprechend der Darstellung in Fig. 2. Das Einwickelrad 3 wird
dann um zwei Schaltschritte weitergeschaltet, so daB die beiden
Halteelemente 4 paarweise in die Eindrehstationen VII a;
VII b einlaufen. Das in den Ubergabestationen IV; V noch radial
nach auBen ragende Ende wird wdhrend der Bewegungsphase zwischen
den Stationen durch das &uBere Faltblech F um die Bonbons B ge-
legt. In den beiden Eindrehstationen VII a; VII b sind dadurch
die beiden Bonbons B von der Einwickelhiille H :schlauchférmig
umhillt, so daB nur noch die seitlich hervortretenden Enden
verdrillt werden missen. Dieser letzte EinhGllvorgang wird
in den beiden Eindrehstationen VII a; VII b von nicht mit dar-
gestellten Drehgreifern Ubernommen. Fir diesen Eindrehvorgang
steht damit gegeniiber der Schaltzeiten des Greiferrades 1
eine doppelte Zeit zum Eindrehen der Hillenenden zur Ver-
fugung, da das Einwickelrad 3 erst nach zwei Schaltschritten
weiterschaltet. Diese damit erreichten ginstigen Schaltzeiten
kdnnen zur Erhéhung der Gesamtleistung der Maschine genutzt
werden. Wahrend der Phase des Eindrehens in der Eindrehstation
VII a; VII b, kehren die oberen Zangenarme 5 d ebenfalls in
ihre Anfangsstellung zurlck, so wie in Fig. 3 dargestellt ist,
In dieser Zeit ist zwischendurch bereits der néchste Bonbon B
in dem Bereich des Halteteiles 5 eiﬁf%ifen. Bevor das Ein-
wickelrad 3 um einen doppelten Schaltschritt weiterschaltet,
ist der zweite Bonbon B nach zwei Schaltschritten des Greifer-
rades 1 in das Halteteil 5 Ubernommen worden, in der Weise,
wie bereits eingangs beschrieben wurde. Der nichste doppelte
Schaltschritt des Einwickelrades 3 fihrt zu einer Leerstation,



in der die fertig eingewickelten Bonbons B von den Halte-
elementen 4 noch getragen werden. In den Stationen I bis VIT
wiederholen sich wéhrenddessen die beschriebenen Arbeitsvor-
génge. Nach einem weiteren doppelten Schaltschritt des Ein-
wickelrades 3 laufen die entsprechenden Halteelemente 4 mit
den eingewickelten Bonbons B in die Auswerfstationen VIIIa:
VIIIb ein. Mit dem Uffnen der Halteelemente 4 treten,’wie in
Fig. 3 dargestellt, die Auswurfhebel 8 in Tatigkeit, die die
Bonbons B von hinten in eine Rutsche 20 auswerfen. Die ge-

-

6ffneten Halteelemente 4 des Einwickelrades 3 sind dann wieder

aufnahmebereit und kommen beim néchsten doppelten Schalt-
schritt in den Ubernahmestationen VI a; VI b zum Stillstand.
Die bereits beschriebenen Arbeitsvorgénge wiederholen sich
dann wieder von vorn. !



‘PatentansprUChe

1.

Vorrichtung zum diskontinuierlichen EZinwickeln von Bonbons
oder &hnlich geformten Warensticken unter Verwendung eines
die Bonbons von einem Zuflihrteller aufnehmenden Greifer-
rades, das radiale Halteelemente aufweist und eines daneben
angeordneten Einwickelrades mit einer gleichen Anzahl von
radialen Halteelementen, das in gleicher Drehrichtung mit
dem Greiferrad rotiert, wobei zwischen die ge6tfneten Halte-
elemente des Greiferrades eine Einwickelhille radial von
auBen zugetlihrt wird, gekennzeichnet durch ein zwei benach-
barte Halteelemente (2; 4) bedienendes zweiarmiges Ubergabe-
teil (5) in Form diametral gegeniberliegender, bogenférmig
ausschwenkender Zangenpaare zwischen Greiferrad (11) und
Einwickelrad (3), das derart in Abstimmung mit dem
Greiferrad (1) und Einwickelrad (3) schrittweise geschaltet
ist, daB dieses bei jedem zweiten Arbeitstakt mit seinen
beiden Zangenarmen (5 d) wechselweise teilumhiillte Bonbons
(B) aus dem Greiferrad (1) Ubernimmt und bei verdoppelter
Weiterschaltung des Einwickelrades (3) mit beiden Zangen-
armen (5 d) gleichzeitig die teilumhiillten Bonbons (B) in
zwel benachbarte Halteelemente (4) des Einwickelrades (3)
abgibt.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die beiden Zangenarme (5 d) des Ubergabeteils (5) vor Ein-
leitung des néchsten Schaltschrittes des Greiferrades (1)
in ihre Anfangsstellung zurickgeschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2,dadurch gekennzeichnet,
daB das Greiferrad (1) und das Einwickelrad (3) iber ein

- Maltesergetriebe schrittweise angetrieben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Zangenarme 5 d des Ubergabeteiles (5) iber
einen kurvengesteuerten Antrieb angetrieben sind.

Hierzu 4 Zeichnungen
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