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(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Férdern
von von einer Presse, insbesondere einer Scherpake-
tierpresse (2), auf ein Férdermittel mittelbar oder unmit-
telbar ausgeworfenen Gegenstanden, insbesondere Pa-
keten, in einen Behalter (3), wobei die Gegenstande mit
dem Foérdermittel mit einer Férdergeschwindigkeit in den
Behalter (3) gefordert werden, der nach Beflillen entleert
und durch einen leeren Behélter ersetzt wird. Erfindungs-
gemal ist vorgesehen, dass wahrend des Ersetzens des
beflillten Behalters (3) durch eine Veranderung der For-
dergeschwindigkeit die Gegenstande am Fd&rdermittel
zwischengespeichert werden. Dadurch wird ein platz-
sparendes Verfahren erreicht, welches einen durchge-
henden Betrieb der Presse ermdglicht. Des Weiteren be-
trifft die Erfindung eine Vorrichtung (1) zum Durchfiihren
dieses Verfahrens.

Verfahren und Vorrichtung zum Férdern und Puffern von gepressten Paketen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For-
dern von von einer Presse, insbesondere einer Scher-
paketierpresse, auf ein Fordermittel mittelbar oder un-
mittelbar ausgeworfenen Gegenstanden, insbesondere
Paketen, in einen Behalter, wobei die Gegenstédnde mit
dem Férdermittel mit einer Férdergeschwindigkeit in den
Behalter gefordert werden, der nach Befiillen entleert
und durch einen leeren Behalter ersetzt wird.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung, umfassend eine Presse, insbesondere eine
Scherpaketierpresse, und eine Einrichtung zum Férdern
von von der Presse ausgeworfenen Gegenstanden, ins-
besondere Paketen, in einen austauschbaren Behalter,
welche Einrichtung zumindest ein Férderband und/oder
zumindest eine Forderrutsche umfasst, auf das bzw. auf
die die Gegenstande von der Presse auswerfbar sind.
[0003] In der metallverarbeitenden Industrie werden
Pressen zum Portionieren und Komprimieren von
Schrott bzw. Metallabfallen eingesetzt, um diese effizient
abtransportieren und entsorgen zu kdnnen. Da die Pres-
sen zur vollen Ausschépfung einer Kapazitat im Dauer-
betrieb laufen, darf der Abtransport von in Behéltern ge-
sammelten gepressten Paketen zu keiner Unterbre-
chung der Maschinen flihren.

[0004] Gemafl dem Stand der Technik sind Verfahren
bekannt, beidenen zwei Stellplatze fiir je einen Container
zur Aufnahme von von einer Presse ausgeworfenen Pa-
keten vorgesehen sind. Die gepressten Pakete gelangen
auf ein zwischen diesen Containern befindliches Forder-
band, von welchem sie je nach Férderrichtung des For-
derbandes in den einen oder den anderen Container ge-
férdert werden. Wahrend des Befiillens des einen Con-
tainers kann der andere Container ausgetauscht werden.
Nachteilig bei einem solchen Verfahren ist ein hoher
Platzbedarf, da zwei separate Stellplatze fir die zwei
Container notwendig sind. Damit sind auch zwei Zu-
fahrtsmdglichkeiten, eventuell auch zwei Larmschutz-
schleusen wegen der laut arbeitenden Pressen, vorzu-
sehen, um mit Fahrzeugen einen Containerwechsel
durchfiihren zu kénnen.

[0005] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art anzugeben, mit dem bzw. mit der
ein Beflllen eines

[0006] Behalters mit von einer Presse ausgeworfenen
Paketen platzsparend erfolgen kann, ohne wahrend ei-
nes Behéltertausches den Betrieb der Presse unterbre-
chen zu mussen.

[0007] Die verfahrensmaRige Aufgabe der Erfindung
wird dadurch gel6st, dass bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art wahrend des Ersetzens des befiill-
ten Behalters durch eine Veranderung der Foérderge-
schwindigkeit die Gegenstdnde am Fordermittel zwi-
schengespeichert werden.

[0008] Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbe-
sondere darin zu sehen, dass durch das Zwischenspei-
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chern bzw. Puffern der Gegenstande auf dem Férder-
mittel die Presse bei einem Behéalterwechsel im Dauer-
betrieb weiterarbeiten kann, wobei gleichzeitig Platz fiir
nur einen einzigen Behalter erforderlich ist. Damit ist
auch nur eine einzige Zufahrtsmdglichkeit mit nur einer
einzigen Larmschutzschleuse notwendig. Dies ist &du-
Rerst platzsparend im Vergleich zu einem Verfahren des
Standes der Technik.

[0009] Es hat sich bewahrt, dass zumindest teilweise
ein oder mehrere Férderbander als Férdermittel vorge-
sehen werden und wahrend des Ersetzens des befiillten
Behalters die Fordergeschwindigkeit zumindest eines
Forderbandes verlangsamt und/oder zumindest ein For-
derband zeitweise gestoppt wird. Durch die Verwendung
von Férderbandern als Férdermittel kann die Férderge-
schwindigkeit flexibel gewahlt werden. So kann das For-
dern kontinuierlich oder getaktet, insbesondere im Stop-
and-go-Betrieb, erfolgen.

[0010] Es kann auch von Vorteil sein, wenn zumindest
teilweise eine oder mehrere Forderrutschen als Forder-
mittel vorgesehen werden und wéahrend des Ersetzens
des befillten Behalters zumindest eine Forderrutsche im
Bereich eines Endes derselben verschlossen wird. For-
derrutschen stellen eine kostengtinstige und wenig war-
tungsintensive Form des Fordermittels dar. AulRerdem
ist von Vorteil, dass beim Zwischenspeichern der aus-
geworfenen Gegensténde durch VerschlieRen eines En-
des einer Forderrutsche automatisch eine dichte und da-
mit platzsparende Anordnung der zwischengespeicher-
ten bzw. gepufferten Gegenstande erreicht wird.
[0011] Es hat sich bewahrt, dass durch das zumindest
eine Foérderband die von der Presse ausgeworfenen Ge-
genstande Uber ein Einwurfniveau des Behalters in die
Hohe geférdert werden. Dadurch ist man bei der Wahl
eines Niveaus des Behdlters relativ zur Presse wenig
eingeschrankt. Insbesondere ist es moglich, Presse und
Behalter in derselben Ebene, beispielsweise in einer In-
dustriehalle, anzuordnen.

[0012] ZweckmaRigerweise werden die Gegenstande
mit zwei Forderbé&ndern gefordert. Dabei hat es sich be-
wahrt, dass die zwei Forderbander zumindest etwa in
einem rechten Winkel zueinander angeordnet werden.
Bei einem Verfahren dieser Art ist von Vorteil, dass es
platzsparend ist, wobei gleichzeitig eine relativ zum
Platzbedarf hohe Pufferkapazitat erreicht werden kann.
[0013] Es ist von Vorteil, wenn die Gegenstande in
dem Behdlter durch Verschwenken zumindest eines
Teils des Fordermittels verteilt werden. Dadurch kann
ein gleichmafiges Beflillen des Behalters auf einfache
Weise erreicht werden.

[0014] Bevorzugt wird als Behéalter ein Lkw-Container
oder ein Eisenbahnwaggon eingesetzt. Dadurch ist si-
chergestellt, dass grof’e Mengen an gepressten Paketen
gesammelt werden kdnnen und dass ein Abtransport ei-
nes Behalters mittels Lkw oder Eisenbahn erfolgen kann.
[0015] Eshatsichbewahrt, dass das Férdermittel wah-
rend des Ersetzens des befillten Behélters in eine Ru-
hestellung gebracht wird. Dadurch ist eine beim Behal-
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tertausch erforderliche Bewegungsfreiheit gegeben.
[0016] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn die Ge-
genstande im Bereich eines Anfangs des Foérdermittels
auf einen Paketschlitten ausgeworfen werden, welcher
darauffolgend unter eine Barriere zurlickgezogen wird,
um einen ausgeworfenen Gegenstand auf das Forder-
mittel zu Gbergeben. Dies bietet den Vorteil einer gleich-
bleibenden, kontrollierten Ubergabe der Gegensténde
auf das Fordermittel. Auflerdem werden beim Pressen
anfallende Kleinteile ebenfalls an das Férdermittel tiber-
geben.

[0017] Bevorzugt wird ein auf dem Paketschlitten aus-
geworfener Gegenstand von einer Prallplatte abge-
bremst, ehe der Paketschlitten zuriickgezogen wird. Da-
durch ist sichergestellt, dass der Gegenstand bei der
Ubergabe in einer ruhigen Position ist.

[0018] Esistvon Vorteil, wennwahrend des Ersetzens
des Behalters ein Férderband entsprechend einem Aus-
werfen der Gegenstande getaktet bewegt wird. Durch
den getakteten Betrieb (Stop-and-go-Betrieb mit beliebi-
gen, auch unregelmafigen Intervallen) wird eine Flexi-
bilitdt beztglich der Auswerfintervalle, deren Lange in
der Regel nicht vorhersehbar ist, erreicht. Aullerdem
kdénnen die Gegenstande dadurch auf einem Férderband
mit einem vorbestimmten Abstand angeordnet werden,
womit eine hohe Pufferkapazitat erreicht wird.

[0019] Es hat sich bewahrt, dass ein Foérderband je-
weils um zumindest eine Lange eines Gegenstandes
weiterbewegt wird. Dies bietet den Vorteil, dass eine
moglichst dichte Anordnung der Gegensténde und damit
eine grof3e Pufferkapazitat erreicht wird.

[0020] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn mittels
eines oder mehrerer Sensoren bestimmte Positionen der
Gegenstande erkannt werden und dadurch die Bewe-
gung eines Férderbandes gesteuert wird. Dadurch wird
ein vollautomatisches Verfahren ermdglicht. Insbeson-
dere kdnnen die Gegenstande in einem vorgegebenen
Abstand auf dem Foérderband gepuffert werden. Auller-
dem ergibt sich der Vorteil, dass die gesamte Pufferka-
pazitét des Férderbandes bzw. der Forderbander aus-
genutzt werden kann.

[0021] Die vorrichtungsmaflige Aufgabe der Erfindung
wird dadurch geldst, dass bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art ein einzelner Behalter an einer vor-
gegebenen Stelle aufgestellt ist und eine Foérderge-
schwindigkeit des zumindest einen Férderbandes varia-
bel bzw. die zumindest eine Forderrutsche im Bereich
deren Endes verschlielbar ist, um eine Pufferung der
Gegensténde auf dem zumindest einen Férderband bzw.
der zumindest einen Férderrutsche wahrend eines
Wechsels des einen Behélters zu ermdglichen.

[0022] Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbe-
sondere darin zu sehen, dass ein Austausch des gefull-
ten Behalters moglich ist, ohne die Presse stoppen zu
mussen. Da bei der erfindungsgemafen Vorrichtung nur
ein Stellplatz flir einen Behalter vorzusehen ist, ist der
Platzbedarf der Vorrichtung auf ein Minimum reduziert.
[0023] Es ist von Vorteil, wenn das Férderband bzw.
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die Forderrutsche, welches bzw. welche die Gegenstan-
de an den Behélter ubergibt, schwenkbar um eine vor-
zugsweise etwa vertikale

[0024] Achseist. Dadurch kann ein gleichmaRiges Be-
fullen des Behélters auf einfache Weise erreicht werden.
[0025] Es hat sich bewéhrt, dass zumindest ein For-
derband vorgesehen ist, mit welchem die Gegensténde
in eine Hohe Uber einem Einwurfniveau des Behalters
férderbar sind. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass man
bei einer Wahl eines Niveaus des Behalters relativ zur
Presse wenig eingeschrankt ist. Insbesondere ist es da-
durch méglich, Behalter und Presse in derselben Ebene
aufzustellen, wie das beispielsweise in Industriehallen
erwinscht ist.

[0026] Bevorzugt umfasst die Einrichtung zum For-
dern von Gegenstanden zwei Férderbander. Es ist von
Vorteil, wenn die Foérdergeschwindigkeiten der zwei For-
derbanderunabhéangig voneinander einstellbar sind. Des
Weiteren hat es sich bewahrt, dass die zwei Férderban-
der etwa in einem rechten Winkel zueinander angeordnet
sind. Einein solcher Weise ausgebildete Vorrichtung bie-
tet den Vorteil, dass eine hohe Pufferkapazitat bei einem
gleichzeitig relativ geringen Platzbedarf erreicht wird.
[0027] Bevorzugt ist der Behalter ein Lkw-Container
oder ein Eisenbahnwaggon. Dadurch ist sichergestellt,
dass grol3e Mengen von gepressten Paketen mittels Lkw
oder Eisenbahn abtransportiert werden kénnen.

[0028] ZweckmalRigerweise ist das Férderband bzw.
die Forderrutsche, welches bzw. welche die Gegenstan-
de an den Behalter tibergibt, wahrend des Ersetzens des
befiillten Behélters in eine Ruhestellung bringbar. Da-
durch ist eine beim Austausch des Behélters erforderli-
che Bewegungsfreiheit gewahrleistet.

[0029] Es ist von Vorteil, wenn im Bereich eines An-
fangs des Forderbandes bzw. der Foérderrutsche ein Pa-
ketschlitten und eine Barriere vorgesehen sind, wobei
ein Gegenstand von der Presse auf den Paketschlitten
auswerfbar ist, welcher darauffolgend unter die Barriere
zurlickziehbar ist, wodurch der Gegenstand auf das For-
derband bzw. die Férderrutsche gelangt. Dadurch ist si-
chergestellt, dass eine Ubergabe des Gegenstandes auf
das Fordermittel in gleichbleibend kontrollierter und
schonender Weise erfolgt. Auflerdem werden beim
Pressvorgang anfallende Kleinteile ebenfalls auf das
Foérdermittel Gbergeben.

[0030] Des Weiteren hat es sich bewahrt, dass eine
Prallplatte vorgesehen ist, welche einen auf den Paket-
schlitten ausgeworfenen Gegenstand abbremst. Durch
das Abbremsen eines ausgeworfenen Gegenstandes,
welches vor dem Zuriickziehen des Paketschlittens er-
folgt, wird ein zu wuchtiges Auftreffen des Gegenstandes
auf das Fordermittel vermieden, wodurch das Fordermit-
tel, insbesondere ein Férderband, geschont wird.
[0031] Es ist von Vorteil, wenn zumindest ein Sensor
zum Erkennen bestimmter Positionen der Gegenstande
in der Vorrichtung vorgesehen ist. Dadurch kann eine
Steuerung der Fordereinrichtung in Abhangigkeit von
Positionen der Gegenstande in der Vorrichtung erfolgen.
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Insbesondere kann die Steuerung dadurch entspre-
chend einem unregelmaRigen Intervall, in dem die Ge-
genstande aus der Presse ausgeworfen werden, erfol-
gen. Auch kann die Vorrichtung so gesteuert werden,
dass ein Stoppen und Weiterbewegen der Férdereinrich-
tung in Abhangigkeit von Positionen der Gegensténde in
der Vorrichtung erfolgt (Stop-and-go-Betrieb bzw. getak-
teter Betrieb). Dies bietet den Vorteil, dass die gesamte
Pufferkapazitat des Fordermittels ausgenutzt werden
kann.

[0032] Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der
Erfindung ergeben sich anhand des nachfolgend darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiels. In den Zeichnungen, auf
welche dabei Bezug genommen wird, zeigen:

Fig. 1 einen Grundriss einer erfindungsgemafen
Vorrichtung;

Fig. 2a bis 2c eine schematische Darstellung eines
Auswurfs eines Pakets auf einen Paketschlitten und
eine darauffolgende Ubergabe auf ein Férderband.

[0033] Fig. 1 zeigt den Grundriss einer bevorzugten
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen Vorrichtung
1, umfassend eine Scherpaketierpresse 2, zwei Forder-
bander 4a, 4b und einen Paketschlitten 6. Die Férder-
bander 4a, 4b sind in etwa in einem rechten Winkel zu-
einander angeordnet. Naturlich kénnen die Forderban-
der 4a, 4b in einem beliebigen Winkel zueinander ange-
ordnet und beispielsweise auch parallel hintereinander
ausgerichtet sein. Ein Behalter 3 istam Ende des zweiten
Forderbandes 4b positioniert. In die Scherpaketierpres-
se 2 geflllter Metallschrott wird durch Kolben 9, 10, 11
in drei aufeinanderfolgenden Schritten zu einem Paket
gepresst. Ein solches Paket wird auf den Paketschlitten
6 ausgestolen; durch hydraulisches Verschieben des
Paketschlittens 6 gelangt das Paket auf das erste For-
derband 4a. Von diesem wird das Paket zum zweiten
[0034] Fo&rderband 4b geférdert. Das zweite Forder-
band 4b ist in einem Winkelbereich von ca. 20° in ver-
schiedene Arbeitsstellungen A verschwenkbar, wodurch
der Behalter 3 gleichmalRig mit Paketen gefillt werden
kann. Wahrend eines Austausches des Behalters 3 kann
das zweite Forderband 4b in eine Ruhestellung R ver-
schwenkt werden. Lange und vertikale Schwenkachse
des zweiten Forderbandes 4b sind so gewahlt, dass in
den Arbeitsstellungen A die Pakete im gesamten Behal-
ter 3 verteilt werden kénnen.

[0035] Wahrend eines Wechsels des Behélters 3 die-
nen die Férderbander 4a, 4b als Zwischenspeicher bzw.
Pufferspeicher fiir von der Scherpaketierpresse 2 aus-
geworfene Gegenstande 5. Dabei kann der Betrieb der
Scherpaketierpresse 2 ungestort weitergefiihrt werden,
d. h., die Scherpaketierpresse 2 muss wahrend des Be-
halterwechsels nicht gestoppt werden. Der erste Schritt
vor einem Behaltertausch ist, dass das erste Forderband
4a von einem Forderbetrieb, welcher kontinuierlich erfol-
gen kann, in einen getakteten Betrieb (Stop-and-go-Be-
trieb bzw. Pufferbetrieb) geschaltet wird. Darunter ist zu
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verstehen, dass das Férderband 4a stoppt und erst nach
Ubergabe eines Gegenstandes 5 vom Paketschlitten 6
auf das Foérderband 4a um etwas mehr als eine Lange
des Gegenstandes 5 weiterbewegt und danach wieder
gestoppt wird. Dieser Vorgang wiederholt sich bei jeder
weiteren Ubergabe eines Gegenstandes 5. Durch diesen
getakteten Betrieb erfolgt eine dichte Anordnung (Puffe-
rung) der Gegenstande 5 auf dem ersten Férderband 4a.
Noch vor einem Entfernen des Behélters 3, wahrend aber
das erste Forderband 4a schon getaktet betrieben wird,
werden samtliche auf dem zweiten Forderband 4b be-
findlichen, noch weiter beabstandeten Gegenstande 5in
den fast vollen Behalter 3 gefordert, sodass das Forder-
band 4b leergefahren wird. Daraufhin wird das zweite
Foérderband 4b ebenfalls in einen getakteten Betrieb ge-
schaltet und in die Ruhestellung R verschwenkt, worauf
der Austausch des Behalters 3 erfolgen kann. Der ge-
taktete Betrieb des zweiten Férderbandes 4b wird derart
gesteuert, dass das zweite Férderband 4b stoppt und bei
Ubergabe eines Gegenstandes 5 vom ersten Férder-
band 4a auf das zweite Férderband 4b um zumindest
eine Lange eines Gegenstandes 5 weiterbewegt und da-
nach wiederum gestoppt wird. Dieser Vorgang wieder-
holt sich bei jeder weiteren Ubergabe eines Gegenstan-
des 5. Dadurch werden Gegenstande 5, die auf dem er-
sten Férderband 4a noch einen gréfieren Abstand hatten
(Auswurf noch wahrend des Forderbetriebs), auf dem
zweiten Forderband 4b eng angeordnet. Der getaktete
Betrieb beider Férderbander 4a, 4b kann so lange erfol-
gen, bis beide Forderbander 4a, 4b Uber ihre gesamte
Forderlange mit Gegenstanden 5 beflllt sind. Nach ei-
nem in dieser Zeit erfolgten Behalterwechsel wird das
zweite Forderband 4b in eine Arbeitsstellung A ver-
schwenkt, woraufhin die auf den Férderbandern 4a, 4b
zwischengespeicherten Gegensténde 5 in den entleer-
ten Behalter 3 geférdert werden kénnen (reguldrer For-
derbetrieb). Fir die Steuerung des getakteten Betriebs
der Férderbander 4a, 4b sind mehrere Sensoren vorge-
sehen, welche die Positionen der Gegenstande 5 aufden
Forderbandern 4a, 4b bzw. auf dem Paketschlitten 6 er-
kennen, beispielsweise einen Auswurf auf den Paket-
schlitten 6, eine Ubergabe auf das erste Forderband 4a,
eine Ubergabe auf das zweite Férderband 4b oder eine
Ubergabe in den Behélter 3. Diese Sensoren kénnen bei-
spielsweise Lichtschranken sein.

[0036] Typische Langen der Férderbander 4a, 4b sind
17 m bzw. 11 m, wobei Langen in einem Bereich von
wenigen Metern bis um die 100 m méglich sind. Bei einer
Lange eines Gegenstandes 5 bzw. eines Paketes von
30 cm und einer Beabstandung der Gegensténde 5 auf
den Forderbandern 4a, 4b von ca. 3 cm im getakteten
Betrieb (Pufferbetrieb) ergibt sich somit eine mdgliche
Zwischenspeicherung von maximal 84 Gegenstanden 5
auf den Forderbandern 4a, 4b. Daraus folgt bei einem
durchschnittlichen Auswurfintervall von 30 Sekunden ei-
ne Zeitspanne von ca. 42 Minuten, in der ein Behélter-
austausch erfolgen muss. Auch wenn die Beabstandung
der Gegenstande 5 aufden Férderbandern 4a, 4b groRer
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gewahlt wird, kann bei einer Anzahl von ca. 60 auf den
Forderbandern 4a, 4b zwischengespeicherten Gegen-
stéanden 5 eine Zeitspanne von ca. 30 Minuten erreicht
werden, in der ein Behalteraustausch zu erfolgen hat.
Dies ist eine ausreichend groRRe Zeitspanne, um einen
ungestorten, durchgehenden Betrieb der Scherpaketier-
presse 2 zu gewabhrleisten, da ein Behélterwechsel in der
Regel nur 10 Minuten bendétigt.

[0037] Bei einer einfacheren Verfahrensvariante, bei
der keine Sensoren erforderlich sind, unterscheiden sich
Forderbetrieb und Pufferbetrieb nur durch die im jewei-
ligen Betriebsmodus konstanten Férdergeschwindigkei-
ten. Im Pufferbetrieb wird mit einer geringeren Geschwin-
digkeit gefahren als im Forderbetrieb, wodurch eine en-
gere Anordnung der Gegenstande 5 auf den Férderban-
dern 4a, 4b erreicht wird. Zusatzlich kann ein Auswurf
eines Gegenstandes 5 wahrend eines Behalterwechsels
durch eine Klappe am Ende des Foérderbandes 4b ver-
hindert werden.

[0038] In den Figuren 2a bis 2c ist der am Beginn des
ersten Forderbandes 4a Uber diesem angeordnete Pa-
ketschlitten 6 dargestellt. Auf den leeren Paketschlitten
6 (Fig. 2a) wird ein Gegenstand 5 aus der Scherpake-
tierpresse 2 ausgestof3en, wobei dieser von einer Prall-
platte 8 abgebremst wird (Fig. 2b). Daraufhin wird der
Paketschlitten 6 unter eine unmittelbar dariberliegende
Barriere 7 zurlickgezogen, wodurch der Gegenstand 5
aufkontrollierte Weise auf das Férderband 4a tibergeben
wird (Fig. 2c).

[0039] Weitere Ausflihrungsformen der Vorrichtung 1
kénnen auch oder ausschlieRlich Férderrutschen umfas-
sen, welche an ihren Enden zur Pufferung der Gegen-
stande 5 verschlossen werden kdnnen. Beispielsweise
kann das Forderband 4b in Fig. 1 durch eine schwenk-
bare Foérderrutsche ersetzt werden. Die beschriebene
Ausfiihrungsform mit zwei Férderbandern 4a, 4b ist aber
zweckmafiger.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Foérdern von von einer Presse, ins-
besondere einer Scherpaketierpresse (2), auf ein
Fordermittel mittelbar oder unmittelbar ausgeworfe-
nen Gegensténden (5), insbesondere Paketen, in ei-
nen Behalter (3), wobei die Gegensténde (5) mitdem
Férdermittel mit einer Férdergeschwindigkeit in den
Behalter (3) geférdert werden, der nach Befiillen ent-
leert und durch einen leeren Behalter ersetzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Er-
setzens des befiiliten Behalters (3) durch eine Ver-
anderung der Foérdergeschwindigkeit die Gegen-
stdnde (5) am Foérdermittel zwischengespeichert
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest teilweise ein oder meh-
rere Férderbander (4a, 4b) als Férdermittel vorge-
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sehen werden und wahrend des Ersetzens des be-
fullten Behalters (3) die Fordergeschwindigkeit zu-
mindest eines Foérderbandes (4a, 4b) verlangsamt
und/oder zumindest ein Férderband (4a, 4b) zeitwei-
se gestoppt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass zumindest teilweise eine oder
mehrere Forderrutschen als Férdermittel vorgese-
hen werden und wahrend des Ersetzens des befiill-
ten Behalters (3) zumindest eine Forderrutsche im
Bereich eines Endes derselben verschlossen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Gegenstande (5) mit zwei For-
derbandern (4a, 4b) geférdert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die zwei Férderbander (4a, 4b) zu-
mindest etwa in einem rechten Winkel zueinander
angeordnet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, dass das Fo&rdermittel
wahrend des Ersetzens des befiillten Behalters (3)
in eine Ruhestellung (R) gebracht wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-

durch gekennzeichnet, dass wahrend des Erset-
zens des Behalters (3) ein Férderband (4a, 4b) ent-
sprechend einem Auswerfen der Gegenstande (5)
getaktet bewegt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass ein Forderband (4a, 4b) jeweils um
zumindest eine Lange eines Gegenstandes (5) wei-
terbewegt wird.

9. Vorrichtung (1), umfassend eine Presse, insbeson-

dere eine Scherpaketierpresse (2), und eine Einrich-
tung zum Fdérdern von von der Presse ausgeworfe-
nen Gegenstanden (5), insbesondere Paketen, in ei-
nen austauschbaren Behalter (3), welche Einrich-
tung zumindest ein Foérderband (4a, 4b) und/oder
zumindest eine Forderrutsche umfasst, auf das bzw.
auf die die Gegenstande von der Presse auswerfbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass ein einzelner
Behalter (3) an einer vorgegebenen Stelle aufge-
stellt ist und eine Férdergeschwindigkeit des zumin-
dest einen Férderbandes (4a, 4b) variabel bzw. die
zumindest eine Férderrutsche im Bereich deren En-
des verschlieBbar ist, um eine Pufferspeicherung
der Gegenstande (5) auf dem zumindest einen For-
derband (4a, 4b) bzw. der zumindest einen Forder-
rutsche wahrend eines Wechsels des einen Behal-
ters (3) zu ermoglichen.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Foérderband (4a, 4b) bzw. die
Forderrutsche, welches bzw. welche die Gegenstéan-
de (5) an den Behalter (3) Ubergibt, schwenkbar um
eine vorzugsweise etwa vertikale Achse ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Férderband
(4a, 4b) vorgesehenist, mit welchem die Gegenstan-
de in eine Hohe Uber einem Einwurfniveau des Be-
halters (3) forderbar sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
zum Foérdern von Gegenstanden (5) zwei Forder-
bander (4a, 4b) umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zwei Férderbander (4a, 4b)
etwa in einem rechten Winkel zueinander angeord-
net sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Férderband
(4a, 4b) bzw. die Foérderrutsche, welches bzw. wel-
che die Gegensténde (5) an den Behalter (3) Uber-
gibt, wahrend des Ersetzens des beflillten Behalters
(3) in eine Ruhestellung (R) bringbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich eines
Anfangs des Férderbandes (4a, 4b) bzw. der For-
derrutsche ein Paketschlitten (6) und eine Barriere
(7) vorgesehen sind, wobei ein Gegenstand (5) von
der Presse auf den Paketschlitten (6) auswerfbar ist,
welcher darauffolgend unter die Barriere (7) zuriick-
ziehbar ist, wodurch der Gegenstand (5) aufdas For-
derband (4a, 4b) bzw. die Forderrutsche gelangt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Prallplatte (8) vorgesehen
ist, welche einen auf den Paketschlitten (6) ausge-
worfenen Gegenstand (5) abbremst.
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