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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Dosen oder Tuben.

@ In einem Verfahren zum Abpacken von Dosen (D)

oder Tuben werden Dosen oder Tuben, welche von
einer Forderstation (F) herkommen, in eine Verpackungs-
lehre (2, 2°) gebracht, in der Verpackungslehre (2) zu einer
Verpackungsstation (V) gefihrt und gemeinsam in Form

einer dichten Packung aus der Verpackungslehre (2, 29"

entfernt und mit einer gemeinsamen Verpackung verse-
hen, worauf sie an eine néchstfolgende Bearbeitungsstati-
on (B) weitergegeben werden. Die Dosen oder Tuben wer-
den mittels auswechselbaren Verpackungsmodulen (1)
wahlweise in eine Schachtel (8) gefllit oder mit einer Um-
reifung versehen. Dabei wird das Verpackungsmaterial in
einer Ebene, der Zubringebene, zur Verpackungsstation
(V) gebracht, welche senkrecht zur Richtung der Abgabe
der Dosen oder Tuben aus der Verpackungslehre (2, 2°)
liegt. Die zu fillende Schachtel (8) wird mittels eines in der
Zubringebene bewegbaren Schachteltragers (5) zur Verpa-
ckungsstation (V) gebracht und dort von einem bewegba-
ren Sauggreifer (3) ibermommen.

8 9\

:—‘«_7'-*’!—)-"- 3 [
YY1 _ -

AL A A N

[y hmmt —l
| } N —
= ey P g o e U i S e a4 B BN 3 B 4

I\\ \
1 \'

(MR

CH 691 899 AS



1 CH 691 899 A5 2

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Abpacken von Dosen oder Tuben gemiss
Oberbegriff des Patentanspruches 1. Es betrifft zu-
dem eine Abpackmaschine zur Durchfihrung des
Verfahrens gemass Oberbegriff des Patentanspru-
ches 7.

Anlagen zum Fertigen von Tuben oder Dosen
sind &usserst kostspielig und milssen zu ihrer
Amortisation méglichst mit voller Kapazitit und
ohne kostspielige Stand- und Umristzeiten betrie-
ben werden. Eine Schlusselstelle im Ablauf der Fer-
tigung hin zum versandfertigen Produkt ist die Ver-
packung der losen Dosen oder Tuben. Die zwei ge-
brauchlichen Verpackungsarten fiir solche leere
Gebinde sind die Verpackung in Schachteln und
das Umreifen mit Bandern. Beide Verfahren weisen
unterschiedliche Vor- und Nachteile auf. Die Umrei-
fung ist dank des geringen Preises und dank des
geringen Volumens und Gewichtes der verwende-
ten Bénder dkonomisch und &kologisch sehr inter-
essant. Da die dinnen Umreifungsbander von Vor-
ratsrollen kontinuierlich zugefihrt und am Ort der
Umreifung auf die passende Lange geschnitten
werden, lassen sich Umreifungseinheiten Ausserst
platzsparend in den Abpackmaschinen integrieren.
Andererseits schitzt die Verpackung in Schachteln
die Dosen und Tuben gegen Beschadigung und
Verschmutzung, was zum Beispiel im pharmazeuti-
schen und im Nahrungsmittelbereich von entschei-
dender Bedeutung ist.

Bisher stehen nur Abpackmaschinen zur Verfi-
gung, die entweder zum Umreifen oder zum Abpa-
cken der Dosen oder Tuben in Schachteln benutzt
werden kdnnen. Ein Wechsel von der einen auf die
andere Verpackungsart erfordert daher nicht nur
zwei Maschinen, sondern bringt auch einen erhebli-
chen logistischen Aufwand zum Umriisten der Ferti-
gungsanlage im Verpackungsbereich bzw. zum
Transport der Dosen oder Tuben zu der jeweiligen
Abpackeinheit mit sich.

Bei den bekannten Anlagen zum Abpacken von
Dosen oder Tuben in Schachteln stelit die Zufiih-
rung der leeren Schachtel hohe raumliche und me-
chanische Anforderungen an die Abpackvorrichtung,
da die Schachteln oft waagrecht transportiert und
zum Befullen in die Senkrechte gekippt werden
milssen, oder die Schachteln schrittweise beladen
werden und dabei beweglich und exakt in verschie-
dene Lagen positioniert werden missen. Dabei er-
folgt die Zubringung der Schachteln im Allgemeinen
Uber Transportbander.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
in derselben Maschine einen einfachen Wechsel
der Verpackungsart erlauben.

Diese Aufgabe l0st ein Verfahren mit den Merk-
malen des Patentanspruches 1 und eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruches 7.

Das erfindungsgemasse Verfahren verwendet
eine Abpackmaschine mit auswechselbarem Verpa-
ckungsmodul, das in einer Ausfiihrungsform zum
Umreifen der Dosen oder Tuben und in giner weite-
ren Ausflhrungsform zum Abpacken der Dosen
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oder Tuben in Schachtein verwendet werden kann.
Durch das blosse Auswechsein des Verpackungs-
moduls kann von dér Verpackungsart Umreifen auf
die Verpackungsart Einflllen in Schachtein, und
umgekehrt, umgestellt werden, ohne dass umfang-
reiche und damit zeitintensive Umbauten an der
Maschine vorgenommen werden milssen oder gar
die gesamte Abpackmaschine ausgewechselt wer-
den muss. Dies wird insbesondere dadurch ermdg-
ficht, dass die Schachtelzufiihrung seitlich, das
heisst senkrecht zur Abfillrichtung der Dosen oder
Tuben in die Schachtel, erfolgt. Dadurch lassen
sich die Elemente Verpackungslehre und Sauggrei-
fer sowohl fur die Umreifung wie auch fiir die
Schachtelabfiliung verwenden. Zudem lasst sich
das Verpackungsmodul sehr schmal ausbilden, da
die minimale Breite durch die Tiefe der zu fiillenden
Schachtel begrenzt wird.

Beim Wechsel der Verpackungsart genigt ein
kurzer Unterbruch der Abpackmaschine, wéhrend
dem das Verpackungsmodul ausgewechselt wird.
Je nach Ausfihrungsform werden zudem geringe
Anpassungen der Verpackungslehre und des Saug-
greifers durchgefihrt und das Steuerprogramm wird
abgeéandert.

Da, bis auf die Wechselmodule, alle Komponen-
ten der Abpackmaschine fur beide Verpackungsar-
ten verwendet werden, kann eine Abpackmaschine
um den Preis des Wechselmoduls, der im Verhait-
nis zu den Anschaffungskosten einer soichen Ma-
schine gering ist, um eine Verpackungsfunktion er-
weitert werden.

Die Konstruktion des Schachtelfiillmoduls ermdg-
licht es unter Ausnutzung des modularen Aufbaus,
dass alle zum Fillen einer Schachtel nétigen Dosen
oder Tuben in einem Schritt und in einer gewiinsch-
ten dichten Packung in die Schachtel gefiilt wer-
den.

Ein weiterer Vorteil ist, dass die Verpackungsmo-
dule auf verschiedenen Maschinen eingesetzt und
zwischen Maschinen ausgetauscht werden kdnnen.

In den beiliegenden Zeichnungen ist ein Ausfih-
rungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes darge-
stellt, anhand dessen das erfindungsgemasse Ver-
fahren erldutert wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ab-
packmaschine von der Seite;

Fig. 2a eine schematische Darstellung einer Ab-
packmaschine von oben mit dem Transportweg der
Dosen;

Fig. 2b die Darstellung gemass Fig. 2a mit dem
Transportweg der Schachtel,

Fig. 3 eine Verpackungsstation von der Seite;

Fig. 4a die Verpackungsstation gemiass Fig. 3
von oben mit dem Weg des Schachteltragers;

Fig. 4b die Verpackungsstation gemass Fig. 4a
mit dem Weg des Sauggreifers und

Fig. 5 eine Detailansicht der Verpackungsstation
mit einer Schutzplatte.

Im Folgenden wird zum einfacheren Verstandnis
der Begriff Dosen verwendet, wobei Dosen, Tuben
und &hnliche Behaltnisse damit gemeint sind. Fer-
ner wird als ortlicher Bezug die Lage der abgesenk-
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ten Verpackungslehre genommen, wobei jedoch die
Verpackungslehre nicht zu jedem beschriebenen
Zeitpunkt zwingend abgesenkt sein muss.

Aus den Fig. 1, 2a und 2b ist der schematische
Aufbau der erfindungsgemissen Abpackmaschine
ersichtlich. In einer Farderstation F wird jeweils eine
Schicht Dosen D mittels eines hier nicht dargestell-
ten Schiebers in eine schrittweise absenkbare Ver-
packungslehre 2 geschoben. Die Form der Verpa-
ckungslehre 2 entspricht dabei der Form der zu er-
zielenden Verpackung. Sollen die Dosen D mit
einem Band umreift werden, weist die Verpackungs-
lehre bevorzugterweise eine hexagonale Form auf,
wie in der Figur mit der Bezugszahl 2 gekennzeich-
net ist. Werden die Dosen D in Schachteln ver-
packt, entspricht die Verpackungslehre 2 der Off-
nung der Schachtel und ist, wie in der Fig. 2a er-
sichtlich, bevorzugterweise rechteckig.

Die Verpackungslehre 2 wird von der Fdrdersta-
tion F zur Verpackungsstation V gefahren. In die-
sem Beispiel wird sie hierzu abgesenkt. In der Ver-
packungsstation V werden die Dosen D gemeinsam
in Form einer dichten Packung aus der Verpa-
ckungslehre 2 entfernt, um sie mit einer gemeinsa-
men Verpackung zu versehen. Die Weiterbeforde-
rung erfolgt mittels eines Sauggreifers 3, welcher
eine ebene Saugfliche aufweist, die parallel zur
Verpackungslehre ausgerichtet ist. Der Sauggreifer
3 ist in Richtung der Dosenabgabe aus der Verpa-
ckungslehre 2, der Abfillrichtung, bewegbar und
weist eine vordere Endposition am Ort der Verpa-
ckung und eine hintere Endposition auf, an welcher
die verpackten Dosen D auf eine senkrecht zur Ab-
fulirichtung verschiebbare Transportplatte gelan-
gen, wo sie von einem von oben auf sie driicken-
den Anpressarm 4 festgehalten und mit dieser
Transportplatte an eine nachstfolgende Bearbei-
tungsstation B weitergegeben werden. In diesem
Fall handelt es sich bei der Bearbeitungsstation um
eine Kontrollstation, bei der die verpackten Dosen
D auf ein Laufband in Augenhdhe angehoben und
leicht geneigt werden, sodass die Dosenbdden zur
Reinheitskontrolle erkennbar sind. Der Transport-
weg der Dosen D ist in Fig. 2a mit Pfeilen darge-
stellt, wobei symbolisch eine einzige Dose darge-
stellt ist. Der Verlaui des Verpackungsmaterials ist
fur den Falil der Schachtelverpackung in Fig. 2b er-
sichtlich, wobei die Bewegungen a-g durchgeflnrt
werden; fir den Fall der Umreifung entfallen die
Bewegungen b und c.

Die Art der Verpackung ist wahlbar zwischen
Schachtelabfillung und Umreifung. Deshalb sind
auswechselbare Verpackungsmodule 1 vorhanden,
welche auf Rollen gelagert sind. Jeweils ein Verpa-
ckungsmodul lasst sich in eine hierfiir vorgesehene
Bucht der Abpackmaschine, genauer zwischen ab-
gesenkter Verpackungslehre 2 und Sauggreifer 3,
einschieben und mittels Justierrollen oder Schienen
exakt positionieren und arretieren. Jedes Verpa-
ckungsmodul besteht aus einem Basalkdrper, auf
dem entweder eine Schachtel- oder eine Bandzu-
fihrung angeordnet ist. Das Verpackungsmaterial,
das heisst die Schachtel oder das Band, wird dabei
in einer Ebene, der Zubringebene, zur Verpackungs-
station gebracht, welche senkrecht zur Richtung der
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Abgabe der Dosen D aus der Verpackungslehre,
der Abfillrichtung, liegt. Far beide Verpackungsarten
werden die Verpackungslehre 2 und der Sauggreifer
3 benétigt. Sie kdnnen deshalb identisch sein oder
jedoch entsprechend der Form der gewinschten
Verpackung beim Wechseln des Verpackungsmo-
duls ebenfalls ausgewechselt werden.

Wesentlich ist jedoch, dass dieselben Halterun-
gen und Verschiebungsmechanismen fir alle Arten
von Verpackungslehren oder Sauggreifem verwen-
det werden.

Je nachdem, ob umreift oder in eine Schachtel
abgefiillt wird, handelt es sich beim Verpackungs-
modul um ein Umreifungs- oder ein Schachtelabfiil-
modul.

Das Umreifungsmodu! besteht aus bekannten
Elementen und ist deshalb hier nicht im Detail dar-
gestellt. Auf dem Umreifungsmodul sind eine Ban-
derole und Mittel zur Umreifung vorhanden. Die db-
rigen hier beschriebenen Elemente sind Teil der
stationaren Verpackungsmaschine. Die abgesenk-
te, mit Dosen D gefillite Verpackungslehre wird in
horizontaler Richtung auf das Umreifungsmodul ge-
lenkt und das Band um die Dosen D geschlungen,
abgeschnitten und die Enden verschweisst. Ein
Sauggreifer mit mehreren Saugoffnungen wird aut
der der Verpackungsiehre abgewandten Seite zu
den Dosen D hingefiihit, wobei er mit Unterdruck
die Dosen D ansaugt. Dabei sind die Dosen D so
ausgerichtet, dass die Dosenbdden zum Sauggrei-
fer hin gerichtet sind. Zugleich oder anschliessend
wird die nun leere Verpackungslehre horizontal zu-
rickgefahren und wieder zur Forderstation F ange-
hoben. Der Sauggreifer wird in Laderichtung vom
Ort der Verpackung zuriickgefahren und fihrt dabei
die umreiften Dosen D mit. In der hinteren Endposi-
tion gelangt das umreifte Dosenpaket 9 auf die
senkrecht zur Laderichtung verschiebare Transport-
platte, wird mit einem von oben auf das Umrei-
fungspaket drickenden Anpressarm 4 festgehalten
und mit dieser Transportplatte an die Bearbeitungs-
station weitergegeben.

Das Verpackungsmodul 1 in Form eines Schach-
telfilimoduls ist in den Fig. 3, 4a und 4b dargestelit.
Das Schachtelfiillmodul 1 weist einen vertikal ste-
henden Schachteltrager 5 auf, welcher in der Zu-
bringebene von einer dusseren Endposition zu einer
inneren, der Verpackungslehre benachbarten End-
position bewegbar ist. In dieser Ausfiihrungsform
wird der Schachteltrager 5 durch einen Wagen ge-
bildet, welcher mittels eines Linearzylinders 11 in
horizontaler Richtung entlang eines Schlitzes 12 im
Schachtelfifimodul 1 hin und her fahrbar ist. In ei-
ner anderen Ausfiihrungsform ist der Schachteltra-
ger ein Schwenkarm, welcher in der Zubringebene
schwenkbar ist.

Der Schachteltrager 5 weist einen Tragarm 50
und mindestens einen, hier drei, daran angeordne-
te, verstellbare Ausleger 51 auf. Er ist am besten in
Fig. 3 ersichtlich. Eine zu fllende, offene Schachtel
8 wird in seitlicher Lage in der &dusseren Endpositi-
on auf den Schachteltriger 5 gestllpt. Dieser ist
dank dem verstellbaren Ausleger 51 auf die
Schachtelgrésse anpassbar. Tragarm und Ausleger
sind so ausgebildet, dass sich bei aufgesteckter
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Schachtel der Schachtelboden auf der der Verpa-
ckungslehre abgewandten Seite befindet. Die Ofi-
nung der Schachtel befindet sich somit seitlich.
Falls sich der Schachteltrager horizontal bewegt,
wird die Schachtel entsprechend der Ausrichtung
der Verpackungslehre auf den Schachteltriger ge-
stlipt. Im Falle des schwenkbaren Schachteltragers
wird die Schachtel um 90° gedreht angeordnet.

Nun fahrt der Schachteltrager 5 mit der Schach-
tel 8 zur Verpackungsstation zwischen die abge-
senkte Verpackungslehre 2 und dem Sauggreifer 3
bis zu seiner inneren Endposition, welche in der
Fig. 4a mit gestrichelten Linien dargestellt ist. Hier
wird die Schachtel 8 vom Sauggreifer 3 Gbernom-
men, wobei der Sauggreifer 3 hierfir gleichzeitig
oder anschliessend horizontal in Richtung der abge-
senkten Verpackungsiehre geschoben wird, bis er
den Boden 80 der Schachtel 8 beriihrt. Er saugt
sich am Schachtelboden 80 fest und fahrt mit der
Schachtel vom Schachteltrager 5 weg. In einer be-
vorzugten Ausfihrungsform weist der Sauggreifer 3
eine viereckige Saugplatte mit mindestens vier
Saugnapfen 30 auf, weiche in den Ecken der Saug-
platte angeordnet sind.

Der Schachteltrager 5 wird nun mindestens so
weit fortbewegt, bis er die Offnung der Schachtel
vollsténdig freigibt. Bevorzugterweise wird er wieder
in seine &ussere Endposition zurlickgefahren, um
eine neue Schachtel aufzunehmen. Der Sauggreifer
3 hingegen fahrt mit der Schachtel 8 zur abgesenk-
ten Verpackungslehre 2, wie in Fig. 4b mit gestri-
chelten Linien dargestelit ist.

Handelt es sich um eine Kartonschachtel, so wird
die Schachte! hier bevorzugterweise von einem
Schachtelhalter 6 aufgenommen. Dieser Schachtel-
halter 6 ist stationar auf dem Schachtelfillmodul 1
angeordnet und besteht aus einem Schachtelhalter-
rahmen 60 und mehreren, hier vier, verschiebbaren
Klemmelementen 61. Der Schachtelhalter 6 dient
der Fixierung der Seitenwande der Schachtel wah-
rend deren Flllung. Die Klemmelemente 61 weisen
hierfur jeweils eine Schragplatte auf, welche in die
Schachteldffnung hineinragen und durch Verschie-
ben die Seitenwande leicht nach aussen pressen.
Nun werden die Dosen D von der Verpackungsleh-
re 2 mittels eines hier nicht dargestellten Schiebers
in die Schachtel 8 geschoben, wobei die Schrig-
platten als Fiihrung dienen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird nun
eine Schutzplatte 7, welche mit dem Bewegungs-
mechanismus des Sauggreifers 3 gekoppelt ist,
mindestens teilweise Uber die Offnung der nun ge-
fullten Schachtel geschwenkt und bevorzugterweise
an diese angepresst, damit die Dosen D in der
Schachtel gehaiten sind. Diese Bewegungsrichtun-
gen sind in der Fig. 5 mit Pfeilen dargestellt. Es hat
sich gezeigt, dass es ausreicht, wenn die Schutz-
platte die oberste oder mehrere der oberen Lagen
der Dosen D Uberdeckt.

Der Sauggreifer 3 zieht die gefiilite Schachtel 8
von der Verpackungsstation in horizontaler und
senkrecht zur Zubringrichtung verlaufender Richtung
zurick bis zur hinteren Endposition. Die Schachtel
gelangt somit ebenfalls auf die senkrecht zur Lade-
richtung verschiebbare Transportplatte, wo sie vom
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Sauggreifer 3 durch Desaktivierung des Unterdru-
ckes freigegeben, von einem von oben auf sie drii-
ckenden Pressarm festgehalten und mit der Trans-
portplatte an die Bearbeitungsstation weitergegeben
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abpacken von Dosen oder Tu-
ben, wobei von einer Férderstation (F) herkommen-
de Dosen (D) oder Tuben in eine Verpackungslehre
(2, 2') gebracht, in der Verpackungsiehre (2, 2 zu
einer Verpackungsstation (V) gefiihrt und gemein-
sam in Form einer dichten Packung aus der Verpa-
ckungslehre (2, 2') entfernt und mit einer gemeinsa-
men Verpackung versehen werden, worauf sie an
eine néchstfolgende Bearbeitungsstation (B) weiter-
gegeben werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dosen (D) oder Tuben mittels auswechsel-
baren Verpackungsmodulen (1) wahlweise in eine
Schachtel (8) gefiillt oder mit einer Umreifung ver-
sehen werden,
dass das Verpackungsmaterial in einer Ebene, der
Zubringebene, zur Verpackungsstation (V) gebracht
wird, welche senkrecht zur Richtung der Abgabe
der Dosen oder Tuben aus der Verpackungslehre
(2, 2’) liegt, wobei die zu flllende Schachtei (8) mit-
tels eines in der Zubringebene bewegbaren
Schachteltragers (5) zur Verpackungsstation (V) ge-
bracht und dort von einem bewegbaren Sauggreifer
(3) Gbernommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu flllende Schachtel {8) auf den
Schachteltrager (5) gestllpt wird, dass, nachdem
die Schachtel (8) mittels des bewegbaren Sauggrei-
fers (3) vom Schachteltrager (5) abgenommen wird,
der Schachteltrager (5) aus dem Bereich der Verpa-
ckungsstation (V) weggebracht wird und dass die
Schachtel (8) anschliessend mittels des Sauggrei-
fers (3) zur Verpackungslehre (2, 2') gebracht wird,
worauf die Dosen (D) oder Tuben aus der Verpa-
ckungsiehre (2, 2) in die Schachtel (8) geschoben
werden und die Schachtel (8) mittels des Sauggrei-
fers (3) von der Verpackungsstation (V) entfernt
und an die nachstfolgende Bearbeitungsstation (B)
weitergegeben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schachteltrager {5) ein in hori-
zontaler Richtung bewegter Wagen ist und dass die
zu fullende Schachtel (8) entsprechend der Ausrich-
tung der Verpackungslehre (2, 2) auf den Schach-
teltrdger (5) gestllpt wird, wobei die Offnung der
Schachtel sich auf der der Verpackungslehre (2, 2)
zugewandten Seite befindet.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sauggreifer (3) die Schachtel (8)
in parallefer Richtung zur Richtung der Abgabe der
Dosen (D) oder Tuben in die Schachtel (8) bewegt
und dass er die Rickseite des Schachtelbodens
(80) ansaugt. ]

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Teil der Seitenwénde
der Schachtel (8), wahrend diese mit den Dosen
(D) oder Tuben geflllt wird, mittels eines Schachtel-
halters (8) in ihrer Lage fixiert wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein bewegbarer Anpressarm (14) auf
die Schachtel gedriickt wird, der Unterdruck des
Sauggreifers (3) desaktiviert wird und die Schachtel
mittels des Anpressarmes (4) an die nachstfoigende 5
Bearbeitungsstation (B) weitergeleitet wird.

7. Abpackmaschine zur Durchflihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1 mit einer Verpackungsleh-
re (2, 2') zur dichten Packung von Tuben oder Do- »
sen (D), mit Verpackungsmodulen (1) zur Umrei- 10
fung oder Abpackung der Dosen oder Tuben in
Schachteln (8) und einem bewegbaren Sauggreifer
(3) zur Weitergabe der verpackten Dosen oder Tu-
ben an eine nachstfolgende Bearbeitungsstation
(B), dadurch gekennzeichnet, 15
dass mindestens zwei gegenseitig austauschbare
Verpackungsmodule (1) vorhanden sind, wobei je-
weils ein Verpackungsmodul (1) zwischen Verpa-
ckungslehre (2, 2') und Sauggreifer (3) in die Ma-
schine bringbar ist, 20
dass mindestens ein Verpackungsmodul ein Umrei-
fungsmodul und mindestens ein anderes ein
Schachtelfiillmodul ist,
dass das Schachtelfullmodul einen Schachteltrager
(5) aufweist, welcher in einer Ebene, der Zubring- 25
ebene, bewegbar ist, die senkrecht zur Richtung
der Abgabe der Dosen (D) oder Tuben aus der
Verpackungslehre (2, 2) liegt.

8. Abpackmaschine nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schachtelfilimodul einen 30
stationaren Schachtelhalter (6) mit einem Schach-
telhalterrahmen (60) und mehreren am Schachtel-
halterrahmen (60) angebrachten, verschiebbaren
Klemmelementen (61) zur Fixierung der Seitenwéan-
de der Schachtel (8) wahrend deren Fillung auf- 35
weist.

9. Abpackmaschine nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schachteltrager (5) auf
die Schachtelgrésse anpassbar ist.

10. Abpackmaschine nach Anspruch 7, dadurch 40
gekennzeichnet, dass der Sauggreifer (3) eine ebe-
ne Saugfliche aufweist, welche parallel zur Zu-
bringebene ausgerichtet ist und dass der Sauggrei-
fer (3) senkrecht zu dieser Ebene bewegbar ist.

11. Abpackmaschine nach Anspruch 10, dadurch 45
gekennzeichnet, dass eine bewegbare Schutzplatte
(7) vorhanden ist, welche vor die Schachteldffnung
schwenkbar ist zur Halterung der in die Schachtel
(8) gefiiilten Dosen (D) oder Tuben.
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FIG. 2a
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FIG. 4a
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