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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
flihren von Zuschnitten zu einer Verpackungsma-
schine, insbesondere fiir die Herstellung von
(Zigaretten-)Klappschachteln (Hinge-Lid-Packun-
gen), wobei die anderweitig hergestellten Zuschnit-
te als Zuschnitt-Stapel von einem transportierbaren
Stapeltrdger durch einen Stapelitrderer abgenom-
men, einem maschinenseitigen Zuschnitt-Magazin
(23) zugefiihrt und von diesem einzelne Zuschnitte
fur die Herstellung der Packungen entnommen
werden.

Bei Verpackungsmaschinen mit hoher Ferti-
gungsleistung, insbesondere bei Zigaretten-Verpak-
kungsmaschinen, verursacht die ausreichende Zur-
verfigungstellung von Zuschnitten ein besonderes
Problem. Werden Packungen aus dickerem Ver-
packungsmaterial (Karton) hergestellt, ist es viel-
fach Ublich, einzelne Zuschnitte aus dem Verpak-
kungsmaterial separat zu fertigen und Zuschnitt-
Stapel der Verpackungsmaschine zuzufiihren. Hier
kommt es in besonderem MaBe darauf an, daB im
Bereich der Verpackungsmaschine ein ausreichen-
der Vorrat an Zuschnitten gebildet und in erforderli-
chem Umfange ergdnzt wird.

Eine Vorrichtung zum Zufilhren von Zuschnit-
ten ist aus der GB-A-2 047 663 bekannt. Dort ist
ein Stapelfdrderer einem Stapeltrdger zugeordnet.
Stapeltrdger und Stapelférderer sind nur gemein-
sam bewegbar.

Aus der EP-A-0 150 511 ist es bekannt, das
maschinenseitige  Zuschnitt-Magazin  besonders
groB, ndmlich mit drei einzelnen Magazinschich-
ten, auszubilden, von denen jeweils einer in Abhin-
gigkeit von einem nachgeordneten Restvorrat ent-
leert wird. Eine Beflillung der Magazinschichte
wird dort nicht gezeigt.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Einrichtung zur Bevorratung und Ubergabe
von anderweitig vorgefertigten Zuschnitten an eine
Verpackungsmaschine vorzuschlagen, bei der von
einem gréBeren Vorrat an Zuschnitten selbsttitig
nach Bedarf die Zuschnitte an ein zur Verpak-
kungsmaschine gehdrendes Zuschnitt-Magazin
Ubergeben werden.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung durch folgende Merkmale ge-
kennzeichnet:

- der der Verpackungsmaschine zugeordnete,
ortsfeste StapelfGrderer weist einen Hochf&r-
derer auf, mit Mitteln zum abnehmen einzel-
ner Zuschnitt-Stapel vom  Stapeltrdger
(Stapelpalette) nach oben,

- an den Hochfbrderer schlieBt mindestens ein
oberhalb der Verpackungsmaschine verlau-
fender QuerfGrderer an, mit Mitteln zum
Transport der einzelnen Zuschnitt-Stapel in
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Stapelform zum Magazin an der Arbeitsseite
der Verpackungsmaschine.

Stapeltrdger (Stapelpaletten) mit groBer Auf-
nahmefihigkeit werden an geeigneter, zentraler
Stelle mit Zuschnittstapeln beladen, die in Dichtrei-
hen auf dem Stapeltrdger angeordnet sind. Die
Stapeltrdger sind verfahrbar, insbesondere mit Rol-
len auf Schienen und so der betreffenden Verpak-
kungsmaschine zustellbar.

Die Stapeliriger nehmen eine vorgegebene,
exakte (verdnderliche) Relativstellung zur Verpak-
kungsmaschine ein, derart, daB durch den Stapel-
férderer nach Bedarf Zuschnitt-Stapel nacheinan-
der von dem Stapeltrdger abgenommen und dem
maschinenseitigen Zuschnitt-Magazin zugefdrdert
werden kdnnen. Vorzugsweise befindet sich der
Stapeltrdger auf der Riickseite der Verpackungs-
maschine. Der Stapelférderer fransportiert die
Zuschnitt-Stapel zur Vorderseite der Verpackungs-
maschine, wo in einem oberen Bereich das
Zuschnitt-Magazin angeordnet ist. Der Stapelf&rde-
rer besteht demnach aus einem an der Rickseite
der Verpackungsmaschine angeordneten Hochf&r-
derer, einem an diesen oberhalb der Verpackungs-
maschine anschlieBenden Querf&rderer und einem
zum Zuschnitt-Magazin flihrenden Senkfdrderer.

Der Hochforderer ist mit einer Stapelaufnahme
fir jeweils einen Zuschnitt-Stapel versehen, vor-
zugsweise einer oberen und unteren, gegeneinan-
der bewegbaren Klemmbacke. Zwischen den
Klemmbacken wird jeweils ein Zuschnitt-Stapel er-
faBt und aufwérts gefSrdert.

In besonderer Weise sind die Stapeltrdger aus-
gebildet. Im Bereich eines Tragbodens sind seitlich
(Ldngsrand) Ausnehmungen angebracht, durch die
die untere Klemmbacke des Hochfbrderers zur
Auf- bzw. Mithahme eines Stapels hindurchzutreten
vermag. Jeder Reihe der Zuschnitt-Stapel ist eine
derartige Ausnehmung zugeordnet. Durch Ver-
schieben der (Teil-)Reihen auf der Stapelpalette
bzw. durch Verfahren derselben werden die
Zuschnitt-Stapel nacheinander in die Aufnahmepo-
sition fiir den Stapelftrderer gebracht.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung ist auch flr
einen zweibahnigen Betrieb der Verpackungsma-
schine eingerichtet. In diesem Falle ist gemaB ei-
nem Vorschlag der Erfindung eine Verzweigung im
Bereich des Stapelférderers vorgesehen, vorzugs-
weise bei der Ubergabe vom Hochférderer zu zwei
nebeneinanderlaufenden Querfdrderern.

Alternativ k6nnen zur ErhShung der Leistung
zwei Stapeltrdger (Stapelpaletten) der Verpak-
kungsmaschine zustellbar sein, wobei jeder Stapel-
palette ein gesonderter Stapelférderer zugeordnet
ist.

Weitere Merkmale der Erfindung betreffen die
Ausbildung der Stapeltrdger (Stapelpaletten) sowie
die F&rderer flir den Transport der Zuschnitt-Sta-
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pel.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erl3u-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 die Vorrichtung zur Lagerung und
Ubergabe von Zuschnitt-Stapeln an
eine Verpackungsmaschine in sche-
matischer Seitenansicht,
eine Queransicht zu der Vorrichtung
gem3B Fig. 1 unter Weglassung
von Teilen der Vorpackungsmaschi-
ne,
eine Einzelheit der Vorrichtung in
einer gegeniber Fig. 2 um 90° ver-
setzten Ansicht,
eine Draufsicht der Vorrichtung in
einer unteren Ebene (oberhalb ei-
nes Stapeltrdgers),
eine Draufsicht in einer darliberlie-
genden Ebene (im Bereich von
Querfbrderern),
einen Querfdrderer als Einzelheit im
GrundriB, bei vergréBertem MaBstab
(Schnittebene V-V in Fig. 1),
einen Stapeltrdger (Palette) in bela-
denem Zustand im GrundriB,
eine Darstellung analog zu Fig. 6
nach Vorbereitung einer ersten Rei-
he von Zuschnitt-Stapeln flir die
Ubernahme durch einen Stapelfér-
derer,
eine Darstellung eines Stapeltrdgers
gemiB Fig. 6 und 7 nach Abférde-
rung mehrerer Zuschnitt-Stapel,
einen Stapeltrdger (Stapelpalette) in
Seitenansicht,
einen Querschnitt durch eine Sta-
pelpalette in der Schnittebene X-X
der Fig. 8,
eine Darstellung analog zu Fig. 2
flr eine Ausflihrung der Vorrichtung
mit zwei Stapeltrdgern und geson-
derten Stapelforderern,
eine Einzelheit des Ausfiihrungsbei-
spiels gemdB Fig. 11 in einer 90°
versetzten Ansicht,
die Vorrichtung gemiB Fig. 11 in
GrundriBdarstellung,
die Vorrichtung gemapB Fig. 11 und
12 in einer oberen Ebene
(Querférderer) im GrundriB.

Die gezeigten Ausflihrungsbeispiele beziehen
sich auf die Versorgung einer Verpackungsmaschi-
ne 20 fir Zigaretten mit Zuschnitten 21. Die ander-
weitig durch Stanzen aus kartonartigem Verpak-
kungsmaterial gefertigten Zuschnitte 21 dienen zur
Herstellung von Klappschachteln (Hinge-Lid-Pak-
kungen). Die konventionell gestalteten Zuschnitte

Fig. 2

Fig. 2a

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 11a

Fig. 12

Fig. 13
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21 sind zu Zuschnitt-Stapeln 22 aus einer grdBeren
Anzahl von Zuschnitten 21 zusammengefaBt. Diese
Zuschnitt-Stapel 22 werden nacheinander einem
zur  Verpackungsmaschine 20  geh&renden
Zuschnitt-Magazin 23 zugefdrdert. Diesem werden
einzelne Zuschnitte 20 an der Unterseite entnom-
men und in den VerpackungsprozeB eingeleitet.
Fiir die Entnahme der Zuschnitte 21 ist im vorlie-
genden Falle ein Abroller 24 bekannter Bauart vor-
gesehen.

Kernstlick der Vorrichtung fiir die Versorgung
der Verpackungsmaschine 20 mit Zuschnitten 21
ist ein Stapeltrdger, der hier als Stapelpalette 25
ausgebildet ist. Auf dieser, nimlich auf einer Bo-
denplatte 26, lagern die Zuschnitt-Stapel 22 bis zur
Abnahme durch einen Stapelfdrderer 27.

Die Stapelpaletten 25 werden an einer zentra-
len Stelle beladen und der Verpackungsmaschine
20 zugefihrt, im vorliegenden Falle an der Rick-
seite derselben, so daB der Zugang zur Vorderseite
der Verpackungsmaschine 20 nicht behindert ist.
Die Stapelpalette 25 ist mit Radern 28 verfahrbar,
im vorliegenden Falle auf am Boden angebrachten
Laufschienen 29.

Die im GrundriB rechteckige Stapelpalette 25
ist rlickseitig mit einer Stltzwand 30 versehen,
etwa in der H8he der Zuschnitt-Stapel 22. An den
Ubrigen Seiten ist ringsherum ein Bord 31 von
geringerer BauhShe angebracht zur Sicherung der
Zuschnitt-Stapel 22 auf der Bodenplatte 26. Diese
ist bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel so
bemessen, daB achtundzwanzig Zuschnitt-Stapel
22 Aufnahme finden. Jeder Zuschnitt-Stapel 22 hat
eine H8he von etwa 450 mm. Hieraus ergibt sich
eine Beladung der Stapelpalette 25, die einem Zu-
schnittbedarf der Verpackungsmaschine 20 von
etwa einer Stunde entspricht bei einer Maschinen-
leistung von 700 Packungen/min.

Die Zuschnitt-Stapel 22 sind in dicht aneinan-
derliegenden, quergerichteten Stapelreihen 32, 33
auf der Bodenplatte 26 angeordnet. Die Zuschnitte
21 sind mit ihrer Langserstreckung quer zu den
Stapelreihen 32, 33 gerichtet. Die Zuschnitt-Stapel
22 werden nacheinander im Bereich einer Abfbr-
derstation 34 von der Stapelpalette 25 durch den
Stapelférderer 27 abgehoben. Dieser befindet sich
im Bereich der AbfGrderstation 34. Die Stapelpalet-
ten 25 sind so relativ zur Abforderstation 34 posi-
tioniert und verfahrbar, daB jeweils an einem
Langsrand der Stapelpalette 25 die Zuschnitt-Sta-
pel 22 libernommen werden k&nnen.

Die Stapelpalette 25 bzw. deren Bodenplatte
26 ist zu diesem Zweck seitlich, ndmlich entlang
einer Langsseite, mit Ausnehmungen 35 versehen,
die bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ei-
nen T-férmigen GrundriB aufweisen. Die Ausneh-
mungen 35 sind zu den Seiten hin offen. Im Be-
reich der Ausnehmungen 35 kann eine Stapelauf-
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nahme des StapelfSrderers 27 einen Zuschnitt-Sta-
pel 22 von unten erfassen und in Aufwirtsrichtung
mitnehmen. Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel besteht die Aufnahme flir einen Zuschnitt-
Stapel 22 aus zwei (oberen und unteren) Klemmba-
ken 36 und 37, zwischen denen jeweils ein
Zuschnitt-Stapel 22 Aufnahme findet. Die Klemm-
backen 36, 37 sind auseinander- und zusammen-
bewegbar zum Erfassen und Freigeben des
Zuschnitt-Stapels 22. Die untere Klemmbacke 36
tritt im vorliegenden Falle von unten her durch die
sich jeweils in der Abfbrderstation 34 befindende
Ausnehmung 35 der Bodenplatte 26 hindurch und
férdert so den im Bereich dieser Ausnehmung 35
lagernden Zuschnitt-Stapel 22 ab.

Die Zuschnitt-Stapel 22 auf der Stapelpalette
25 werden nacheinander in den Bereich der Abfor-
derstation 34 bewegt. Zu diesem Zweck wird zu-
mindest die jewsils abzufbrdernde Stapelreihe 33
von den Ubrigen Stapelreihen 32 auf der Stapelpa-
lette 25 geldst, so daB die Zuschnitt-Stapel 22
derselben frei sind. Zu diesem Zweck wird der sich
in der Abfbrderstation 34 befindende, randseitige
Zuschnitt-Stapel 22 der betreffenden Stapelreihe
33 zwischen den Klemmbacken 36, 37 festgesetzt.
Auf der gegenlberliegenden Seite der Stapelreihe
33 kommt ein Querschieber 38 zur Wirkung. Dieser
kommt an der AuBenseite des duBeren Zuschniti-
Stapels 22 dieser Stapelreihe 33 zur Anlage. Durch
quergerichteten Druck des Querschiebers 38 wird
die komplette Stapelreine 33 zusammengedriickt
und somit als Einheit fixiert. Nunmehr kann die
Stapelpalette 25 um einen geringfligigen Abschnitt
zurlickgefahren werden, im vorliegenden Falle aus
der Position gemiB Fig. 6 in die gem3B Fig. 7.
Dadurch wird infolge des Spielraums auf der Bo-
denplatte 26 die (vordere) Stapelreihe 33 von den
nachfolgenden geldst unter Bildung eines querge-
richteten Spalts 39. Die ebenfalls T-fdrmig ausge-
bildeten Klemmbacken bzw. die untere Klemmbak-
ke 36 ist dabei in der Ausnehmung 35 der Abfor-
derstation 34 relativverschoben, ndmlich ebenfalls
aus der Position gemaB Fig. 6 in die gemiB Fig. 7.
Die Ausnehmungen 35 sind entsprechend grof8 di-
mensioniert. Nach geringfligigem Zurlickfahren des
Querschiebers 38 und damit Aufhebung des quer-
gerichteten Drucks kann nunmehr der erste rand-
seitige Zuschnitt-Stapel 22 dieser Stapelreihe 33
nach oben gefdrdert werden.

Flr die Abfdrderung der weiteren Zuschnitt-
Stapel 22 dieser (vorderen) Stapelreihe 33 werden
die verbleibenden Zuschnitt-Stapel 22 derselben
nacheinander durch den Querschieber 38 in Rich-
tung auf die Abforderstation 34 verschoben (siehe
Fig. 8). Ist diese Stapelreihe 33 vollstdndig abge-
rdumt, wird mit der nachfolgenden in gleicher Wei-
se verfahren, wobei zunichst die Stapelpalette 25
um einen einer Stapelreihe 32 entsprechenden
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Takt weiterbewegt wird.

Die Stapelpalette 25 kann durch geeignete Ein-
richtungen (selbsttdtig) der Verpackungsmaschine
20 zugestellt und im Bereich derselben in dem
beschriebenen Umfange hin- und herbewegt wer-
den. An der Riickseite der Stapelpalette 25 bzw. an
deren Stlitzwand 30 ist zu diesem Zweck eine
Lasche 40 zur Befestigung eines Antriebsorgans
angebracht.

Der winkelférmige Querschieber 38 ist im vor-
liegenden Falle durch einen Spindeltrieb verschieb-
bar. Auf einer langgestreckien, ortsfest an einem
Getriebegehduse 41 gelagerten Spindel 42 ist ein
Teil des Querschiebers 38 als Spindelmutter 43
gelagert. Die Spindel 42 wird durch einen Motor 44
drehend angetrieben.

Der Stapelférderer 27 besteht bei den gezeig-
ten Ausflhrungsbeispielen aus mehreren aneinan-
deranschlieBenden Einzelférderern. Im Bereich der
Abfbrderstation 34 befindet sich ein Hochfdrderer
45. In einem Bereich oberhalb der Verpackungsma-
schine 20, nimlich in einer Ubergabestation 46
schlieBt ein quer Uber die Verpackungsmaschine
20 zu deren Vorderseite flihrender Querfdrderer 47
an. Von diesem werden die Zuschnitt-Stapel 22 an
einen SenkfGrderer 48 Ubergeben. An diesen
schlieBt das Zuschnitt-Magazin 23 nach unten an.

Der Hochfrderer 45 kann in unterschiedlicher
Weise ausgebildet sein. Bei dem vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel handelt es sich um einen
Spindelférderer mit einer ortsfesten aufrechten
Spindel 49. Diese ist drehbar in einem Bodenlager
50 und in einem oberen Stitzlager 51, welches in
geeigneter Weise mit der Konstruktion der Verpak-
kungsmaschine 20 verbunden ist, ebenfalls drehbar
gelagert. Der Drehantrieb der Spindel 49 erfolgt im
Bereich des oberen Stlitzlagers 51 durch einen
Stellmotor 52 mit Ritzel 53 Uber ein Zahnrad 54.

Die untere Klemmbacke 36 ist mit einer lang-
gestreckten Spindelmutter 74 auf der Spindel 49
gelagert. Durch Drehen der Spindel 49 wird so die
untere Klemmbacke 36 auf- und abbewegt. Die
obere Klemmbacke 37 ist mit einer Flihrungshilse
55 gleitend ebenfalls auf der Spindel 49 gelagert,
jedoch ohne Eingriff mit dem Gewinde der Spindel
49. Auf diese Weise kann durch die bzw. mit der
Spindelmutter 74 auch die obere Klemmbacke 37
aufwirtsbewegt werden. Die Spindelmutter 74 und
die Flhrungshilse 55 sind mit Teleskopenden 56
ausgebildet. Diese Uberlappen einander in der
Klemmstellung der Klemmbacken 36 und 37. Die
Betatigung derselben ist aus Griinden der verein-
fachten Darstellung nicht gezeigt. Beispielsweise
kann die obere Klemmbacke 37 durch einen Druck-
mittelzylinder relativ zur unteren Klemmbacke 36
bewegt und so die Klemmbkraft libertragen werden.

Im Bereich der Ubergabestation 46 wird die
obere Klemmbacke nach Erreichen der unteren
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Klemmbacke in einer oberen Endposition geldst.
Der Zuschnitt-Stapel 22 kann jetzt durch einen
Abschieber 57 in Querrichtung von der unteren
Klemmbacke 36 abgeschoben werden auf eine
Plattform 58 als Teil des Querf&rderers 47. An der
zur Plattform 58 gegenliberliegenden oberen Seite
wird der Zuschnitt-Stapel 22 durch eine Abdeck-
platte 59 fixiert.

Im AnschluB an die Plattform 58 gelangen die
Zuschnitt-Stapel 22 zwischen obere und untere
mittige Forderbdnder 60 und 61. Der Transport der
Zuschnitt-Stapel 22 im Bereich der Plattform 58
erfolgt durch den Abschieber 57. Die Forderbidnder
60 und 61 sind angetrieben, so daB die Zuschnitt-
Stapel 22 in Pfeilrichtung transportiert werden.

Am Ende des Querfbrderers 47 bzw. der Ford-
erbinder 60, 61 befindet sich ein Ubergabeorgan
flir die Zuschnitt-Stapel 22. Auf einer quergerichte-
ten Tragstange 62 (Fig.2a) sind zwei Tragarme 63
und 64 schwenkbar gelagert. Diese sind an den
unteren Enden mit quergerichteten Tragschenkeln
65 versehen, auf denen ein Zuschnitt-Stapel 22
Aufnahme erhdlt, wenn dieser die F&rderbander
60, 61 verldpt. Die Tragarme 63, 64 sind zu diesem
Zweck auf der Tragstange 62 durch ein geeignetes
Antriebsorgan (z.B. Druckmittelzylinder) auseinan-
derbewegbar, so daB der Zuschnitt-Stapel 22 in
den Bereich zwischen den Tragarmen 63, 64 ge-
fordert werden kann. Durch Zusammenfahren der
Tragarme 63, 64 in die Position gemiB Fig. 2 wird
der Zuschnitt-Stapel 22 erfafit, wobei dieser unten
auf die nach innen und vorn abgewinkelten Trag-
schenkel 65 aufliegt. Durch die Gestaltung der Tra-
garme 63, 64 (winkelférmiger Querschnitt) wird der
Zuschnitt-Stapel 22 auf der gesamten H&he seitlich
und auch an der RickSeite erfaft.

Durch Schwenkbewegung der Tragarme 63, 64
wird der Zuschnitt-Stapel 22 in eine Schrigstellung
gebracht (Fig. 1). Nunmehr kann ein SenkfGrderer
48 den Zuschnitt-Stapel Ubernehmen und dem
Zuschnitt-Magazin 23 zuflihren. Der Senkf&rderer
48 ist im vorliegenden Falle als auf- und abbeweg-
barer sowie vor- und zurlickbewegbarer Tragsteg
66 ausgebildet. Dieser wird unter den von den
Tragarmen 63, 64 gehaltenen Zuschnitt-Stapel 22
gefahren (Fig. 1). Nach Auseinanderbewegen der
Tragarme 63, 64 wird der Zuschnitt-Stapel 22
durch Abwéirisbewegen des Tragstegs 66 dem
Zuschnitt-Magazin 23 zugefiihrt. Der Tragsteg 66
wird dann zurlickgezogen, wieder in die obere Po-
sition bewegt und unter den nidchsten Zuschnitt-
Stapel 22 gefahren. Ausgestaltung und Antrieb des
Tragstegs 66 entsprechen im wesentlichen dem flr
den gleichen Zweck eingesetzten Organ bei dem
Gegenstand der Patentanmeldung DE-A-34 02 514.

Die Leistungsfdhigkeit der Vorrichtung kann da-
durch erhdht werden, daB, wie bei dem AuSflh-
rungsbeispiel der Fig. 4 gezeigt, im Bereich des
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Querférderers 47 und nachfolgend zweibahnig
Zuschnitt-Stapel 22 gefbrdert werden. Zu diesem
Zweck ist ein erster QuerfSrderer 47 in der be-
schriebenen Ausflihrung im Anschlug an die Uber-
gabestation 46 vorgesehen. Von diesem fiihrt eine
Verbindungsplattform 67 querab zu einem zweiten
Querfbrderer 68. Dieser ist in gleicher bzw. analo-
ger Weise ausgebildet wie der beschriebene Quer-
férderer 47. Die von dem Hochf&rderer 45 abgege-
benen Zuschnitt-Stapel 22 werden abwechselnd
dem Querfbrderer 47 und dem QuerfGrderer 68
zugefihrt. Die Querbewegung zu letzterem erfolgt
durch einen Schieber 69, der von der freien Seite
her im Bereich der Plattform 58 Zuschnitt-Stapel
22 Uber die Verbindungsplattform 67 dem Querf&r-
derer 68 zufdrdert. Diesem ist ein Abschieber 70
entsprechend dem Abschieber 57 zugeordnet. Die
weiteren Fdrderorgane, ndmlich der Senkfbrderer
48 und das Zuschnitt-Magazin 23 sind ebenfalls in
doppelter Ausflihrung vorhanden.

In Fig. 11 bis 13 sind Einzelheiten einer Vor-
richtung gezeigt, bei der der Verpackungsmaschine
20 (an deren Riickseite) eine erste Stapelpalette 25
mit Zuschnitt-Stapeln 22 in der beschriebenen Wei-
se zugestellt wird und eine weitere, zweite Stapel-
palette 71. Diese Stapelpalette 71 ist in gleicher
Weise ausgebildet wie die beschriebene Stapelpa-
lette 25. Des weiteren ist dieser zweiten Stapelpa-
lette 71 ein gesonderter Hochfrderer 72 zugeord-
net, der in gleicher Weise ausgebildet ist wie der
bereits beschriebene Hochférderer 45. Die Anord-
nung ist so getroffen, daB die auf je einer Spindel-
mutter 74 verfahrbaren Klemmbacken 36, 37 der
beiden Hochférderer 45 und 72 voneinander weg-
gerichtet sind, so daB die Stapelpaletten 25 und 71
von entgegengesetzten Seiten her den unmittelbar
benachbart zueinander angeordneten Hochf&rde-
rern 45 und 72 zugestellt werden k&nnen. Die
Spindeln 49 derselben sind in geringem Abstand
voneinander angeordnet und auf einem gemeinsa-
men Bodenlager 73 drehbar abgestiitzt.

Jeder der Hochfdrderer 45, 72 fbérdert die
Zuschnitt-Stapel 22 einem Querférderer und einem
Senkfdrderer in der beschriebenen Weise zu. Hier
werden demnach zwei gesonderte StapelfGrderer
eingesetzt, die unabhdngig voneinander bedienbar
sind.

Einzelheiten der Vorrichtung kdnnen abwei-
chend von den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen
ausgebildet sein. So kann den Stapelpaletten 25
eine obere Abdeckplatte zugeordnet sein, die im
Bereich der Abf&rdererstation 34 eine passende
Ausnehmung flir den Durchiritt jeweils eines
Zuschnitt-Stapels 22 aufweist. Die Ubrigen bzw.
benachbarten Zuschnitt-Stapel 22 werden durch
diese Abdeckplatte gegen Mitanheben zurlickge-
halten.
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Die beschriebene Vorrichtung ist besonders

vorteilhaft in Verbindung mit einer Verpackungsma-
schine flir Klappschachteln gem&B DE-Patent P 24
40 006 ersetzbar. Diese Verpackungsmaschine ist
mit einem um eine vertikale Achse drehbaren Fal-
trevolver 75 ausgeristet, der in den Zeichnungen
schematisch wiedergegeben ist. Das Zuschnitt-Ma-
gazin 23 bzw. die Zuschniti-Magazine sind ober-
halb des Faltrevolvers 75 angeordnet, so daB die
Zuschnitte dem Faltrevolver 75 in der im Patent P
24 40 006 beschriebenen Weise zugeflihrt werden
kénnen.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Zufiihren von Zuschnitten zu
einer Verpackungsmaschine, insbesondere flr
die Herstellung von (Zigaretten-
)Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen), wo-
bei die anderweitig hergestellten Zuschnitte
(21) als Zuschnitt-Stapel (22) von einem trans-
portierbaren Stapeltrdger durch einen Stapel-
férderer (27) abgenommen, einem maschinen-
seitigen Zuschniti-Magazin (23) zugefiihrt und
von diesem einzelne Zuschnitte fiir die Her-
stellung der Packungen entnommen werden,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

- der der Verpackungsmaschine zugeord-
nete, ortfeste Stapelférderer (27) weist
einen Hochfdrderer (45) auf mit Mitteln
zum Abnehmen einzelner Zuschnitt-Sta-
pel (22) vom Stapeltrager (Stapelpalette
25) nach oben,

- an den Hochfbrderer (45) schlieffit minde-
stens ein oberhalb der Verpackungsma-
schine (20) verlaufender Querforderer
(47, 68) an mit Mitteln zum Transport der
einzelnen Zuschnitt-Stapel (27) in Stapel-
form zum Magazin an der Arbeitsseite
der Verpackungsmaschine.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stapelpalette (25) zur Abnah-
me der Zuschnitt-Stapel (22) durch den Hoch-
férderer (45) und zur Aufnahme jeweils mehre-
rer Zuschnitt-Stapel (22) in Reihen
(Stapelreihen 32, 33) in Dichtlage nebeneinan-
der ausgebildet ist, wobei ldngliche Zuschnitte
(22) mit ihrer Lingserstreckung quer zu den
Stapelreihen (32, 33) weisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuschnitt-Stapel (22)
durch Verschieben der Zuschnitt-Stapel (22)
jeweils einer Stapelreihe (32 bzw. 33) dem
Stapelférderer (27) zufiihrbar sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 3 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB jeder Stapelreihe
(32, 33) eine (randseitige) Aufnahmestelle zu-
geordnet und durch schrittweises Verschieben
der Stapelpalette (25) die jeweils abzufrdern-
de Stapelreihe (33) in die Position benachbart
zum Stapelfdrderer (27) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Zuschnitt-Sta-
pel (22) durch den Stapelférderer (27) von
unten her erfaBbar und die Stapelpalette (25)
im Bereich der Ubernahme eines Zuschnitt-
Stapels (22) durch den Stapelfdrderer (27) mit
einer Ausnehmung (35) flir den Durchtritt eines
Hubteils (untere Klemmbacke 36) des Stapel-
f&rderers (27) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zuschnitt-Sta-
pel (22) der Stapelreihen (33) durch einen
Querschieber (38) in Richtung auf den Stapel-
férderer (27) nach MaBgabe der Abfbrderung
von Zuschnitt-Stapeln (22) verschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB eine durch den
Stapelférderer (27) stapelweise abzuférdernde
Stapelreihe (33) auf der Stapelpalette (25) von
den weiteren, benachbarten Stapelreihen (32)
I6sbar ist, insbesondere durch Festhalten
(Festklemmen) der abzufdrdernden Stapelreihe
(33) und Relativverschiebung der Stapelpalette
(25) mit den Ubrigen Stapelreihen (32).

Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich jeder
Stapelreihe (32, 33) am Rand der Stapelpalette
(25) zum Rand hin offene, insbesondere T-
férmige Ausnehmungen (35) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB der Hochf&rderer
(45) eine Stapelaufnahme aufweist, insbeson-
dere obere und untere Klemmbacken (36, 37),
zwischen denen der Zuschnitt-Stapel (22) Auf-
nahme findet.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stapelaufnahme
(Klemmbacken 36, 37) auf einer drehend ange-
triebenen, aufrechten Spindel (49) auf- und ab-
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bewegbar ist, wobei die untere Klemmbacke
(36) mit einer Spindelmutter (74) auf der Spin-
del (49) und die obere Klemmbacke (37) mit
einer Flhrungshilse (55) frei verschiebbar auf
der Spindel (49) gelagert ist und wobei die
Klemmbacken (36, 37) durch ein Betdtigungs-
organ (Druckmittelzylinder) in klemmendem
Sinne gegeneinander bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB der oberhalb der
Verpackungsmaschine (20) verlaufende Quer-
f&rderer (47, 68) obere und untere F&rderbin-
der (60, 61) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB an das Ende des
Querfdrderers (47, 68), insbesondere an das
Ende der Férderbidnder (60, 61), ein Senkf&r-
derer (48) zur Forderung der Zuschnitt-Stapel
(22) zum Zuschnitt-Magazin (23) anschlieBt,
insbesondere ein auf- und abbewegbarer sowie
quer bewegbarer Tragsteg (66), auf dem ein
Zuschnitt-Stapel (22) wihrend der Abwirtsbe-
wegung aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB am Abgabeende
der Forderbidnder (60, 61) des Querfdrderers
(47, 68) ein Aufnahme- und Ubergabeorgan fir
die Zuschnitt-Stapel (22) angeordnet ist, insbe-
sondere zwei schwenkbare, seitliche Tragarme
(63, 64) mit Tragschenkeln (65), auf denen ein
Zuschnitt-Stapel (22) nach Abgabe durch die
F&rderbdnder (60, 61) aufliegt, wobei die Tra-
garme (63, 64) aus einer Aufnahmestellung in
eine Abgabestellung verschwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei Querfdrderer
(47, 68) parallel nebeneinander angeordnet
und durch einen gemeinsamen Hochf&rderer
(45) beschickbar sind, wobei die Querfdrderer
(47, 68) durch eine Verbindungsplattform (67)
zur Ubergabe von Zuschnitt-Stapeln (22) mit-
einander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei oder mehr
Stapelpaletten (25, 71) der Verpackungsma-
schine (20) unabhdngig voneinander zustellbar
sind, wobei jeder Stapelpalette (25, 71) ein
gesonderter Stapelférderer (27) zugeordnet ist.
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Claims

Apparatus for feeding blanks to a packaging
machine, especially for the production of
hinge-lid (cigarette) packs, the blanks (21) pro-
duced elsewhere being taken as a blank stack
(22) from a transportable stack carrier by a
stack conveyor (27), fed to a blank magazine
(23) located at the machine, and individual
blanks for producing the packs being extracted
from this, characterized by the following fea-
tures:

- the fixed stack conveyor (27) assigned fo
the packaging machine has an elevator
(45), with means to remove individual
blank stacks (22) from the stack carrier
(stack pallet 25) upwards,

- atftached to the elevator (45) there is at
least one cross-conveyor (47, 68) running
above the packaging machine (20), with
means to fransport the individual blanks
(27) in the form of a stack to the maga-
zine on the working side of the pack-
aging machine.

Apparatus according to Claim 1, characterised
in that the stack pallet (25) is designed for
removal of the blank stacks (22) by means of
the elevator (45) and reception, at any particu-
lar time, of several blank stacks (22) close to
one another in rows (stack rows 32, 33), elon-
gate blanks (22) having their longitudinal exten-
sion directed transversely relative to the stack
rows (32, 33).

Apparatus according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the blank stacks (22) can be fed
o the stack conveyor (27) by shifting the blank
stacks (22) of a particular stack row (32 or 33).

Apparatus according to Claim 3 and one or
more of the further claims, characterised in
that a receiving point (located at the edge) is
assigned to each stack row (32, 33), and as a
result of a shift of the stack pallet (25) in steps
the particular stack row (33) to be discharged
can be moved into the position adjacent to the
stack conveyor (27).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterised in
that a blank stack (22) can be grasped fropm
below by the stack conveyor (27), and in the
region of the take-over of a blank stack (22) by
the stack conveyor (27) the stack pallet (25) is
provided with a recess (35) for the passage of
a lifting part (lower clamping jaw 36) of the
stack conveyor (27).
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Apparatus according to Claim 3 and one or
more of the further claims, characterised in
that the blank stacks (22) of the stack rows
(33) can be shifted in the direction of the stack
conveyor (27) by a ftransverse slide (38) in
accordance with the discharge of blank stacks
(22).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterised in
that a stack row (33) to be discharged in stack
form by the stack conveyor (27) can be de-
tached on the stack pallet (25) from the further
adjacent stack rows (32), in particular as a
result of the retention (clamping) of the stack
row (33) to be discharged and the relative shift
of the stack pallet (25) together with the re-
maining stack rows (32).

Apparatus according to Claim 5 and one or
more of the further claims, characterised in
that pasrticularly T-shaped recesses (35) open
towards the edge are arranged in the region of
each stack row (32, 33) at the edge of the
stack pallet (25).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterised in
that the elevator (45) has a stack receiver,
especially upper and lower clamping jaws (36,
37), begtween which the blank stack (22) is
received.

Apparatus according to Claim 9, characterised
in that the stack receiver (clamping jaw 36, 37)
is movable up and down on a vertical spindle
(49) driven to rotate, the lower clamping jaw
(36) being mounted on the spindle (49) by
means of a spindle nut (74) and the upper
clamping jaw (37) being mounted freely dis-
placably on the spindle (49) by means of a
guide sleeve (55), and the clamping jaws (36,
37) being movable relative to one another in
the clamping direction by means of an actuat-
ing member (pressure-medium cylinder).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterised in
that the cross-conveyor (47, 68) extending
above the packaging machine (20) has upper
and lower conveyor belts (60, 61).

Apparatus according to Claim 11 and one or
more of the further claims, characterised in
that adjacent to the end of the cross-conveyor
(47, 68), especially to the end of the conveyor
belts (60, 61), is a lowering conveyor (48) for
conveying the blank stacks (22) to the balnk
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magazine (23), in particularly a supporting web
(66) which is movable up and down and mov-
able transversely and on which a blank stack
(22) rests during the downward movement.

Apparatus according to Claim 12 and one or
more of the further claims, characterised in
that at the delivery end of the conveyor belts
(60, 61) of the cross-conveyor (47, 68) is ar-
ranged a receiver and transfer member for the
blank stacks (22), especially two pivotable lat-
eral supporting arms (63, 64) with supporting
legs (65), in which a blank stack (22) rests
after being delivered by the conveyor belt (60,
61), the supporting arms (63, 64) being pivota-
ble out of a receiving position into a delivery
position.

Apparatus according to Claim 11 and one or
more of the further claims, characterised in
that two cross conveyors (47, 68) are arranged
parallel and next to one another and can be
fed by means of a common elevator (45), the
cross-conveyors (47, 68) being connected to
one another by means of a connecting plat-
form (67) for transferring blank stacks (22).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterised in
that two or more stack pallets (25, 71) of the
packaging machine (20) can be advanced in-
dependently of one another, a s4eparate stack
conveyor (27) being assigned to each stack
pallet (25, 71).

Revendications

Dispositif d'amenée de flans & une empaque-
teuse, en particulier pour la fabrication de bo'-
tes & couvercle basculant (& cigareties)
(paquets, HLP), dans lequel les flans (21), fa-
briqués ailleurs, sont enlevées en piles (22)
d'un support transportable de piles et condui-
tes & un magasin A flans (23) & cbté de
I'empaqueteuse par un transporteur de piles
(27), et des flans individuels sont tirés du ma-
gasin (23) pour la fabrication des paquets, ca-
ractérisé par les caractéristiques suivantes :

- le transporteur de piles (27), fixe et ad-
joint & I'empaqueteuse, présente un
transporteur élévateur (45) comportant
des moyens d'enlévement vers le haut
de piles de flans (22) individuelles du
support de piles (palette a piles 25),

- au transporteur élévateur (45) fait suite
au moins un ftransporteur transversal (47,
68) s'étendant au-dessus de I'empaque-
teuse (20) et comportant des moyens de
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transport des piles de flans (22) indivi-
duelles sous forme de pile vers le maga-
sin sur le cbté de travail de I'empaque-
teuse.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la palette & piles (25) est agen-
cée pour l'enlevement des piles de flans (22)
par le transporteur élévateur (45) et pour la
réception chaque fois de plusieurs piles de
flans (22) en rangs (rangs de piles 32, 33) cbte
4 cbte en position serrée, 'étendue longitudi-
nale des flans (22), allongés, étant dirigée per-
pendiculairement aux rangs de piles (32, 33).

Dispositif selon I'une des revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait que les piles de flans
(22) peuvent étre amenées au fransporteur de
piles (27) par déplacement des piles (22) cha-
que fois d'un rang (32 ou 33).

Dispositif selon la revendication 3 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait qu'a chaque rang de piles (32,
33) est affecté un emplacement de réception
(c6té bord), et le rang de piles (33) & évacuer
peut étre amené dans la position voisine du
transporteur de piles (27) par déplacement pas
A pas de la palette & piles (25).

Dispositif selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait qu'une pile de flans (22) peut éfre
saisie d'en bas par le transporteur de piles (27)
et la paletie & piles (25) est pourvue, dans la
zone de reprise d'une pile de flans (22) par le
transporteur de piles (27), d'un évidement (35)
pour le passage d'un élément élévateur
(machoire de serrage inférieure 36) du trans-
porteur de piles (27).

Dispositif selon la revendication 3 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que les piles de flans (22) des
rangs de piles (33) peuvent étre déplacées par
un coulisseau transversal (38) en direction du
transporteur de piles (27) en fonction de I'éva-
cuation de piles de flans (22).

Dispositif selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait qu'un rang de piles (33) & éva-
cuer par piles par le transporteur de piles (27)
peut, sur la palette & piles (25), éire séparé
des autres rangs de piles voisins (32), en parti-
culier par immobilisation (blocage) du rang de
piles & évacuer (33) et déplacement relaiif de

la palette & piles (25) avec les rangs de piles
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restants (32).

Dispositif selon la revendication 5 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que, dans la zone de chaque
rang de piles (32, 33), sont ménagés, sur le
bord de la paletie & piles (25), des évidements
(35), en particulier en forme de T ouverts vers
ledit bord.

Dispositif selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que le transporteur élévateur (45)
présente un récepteur de pile, en particulier
des michoires de serrage inférieure et supé-
rieure (36, 37) entre lesquelles se place la pile
de flans (22).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé
par le fait que le récepteur de pile (machoires
de serrage 36, 37) peut monter et descendre
sur une vis verticale (49) soumise 2 rotation, la
machoire de serrage inférieure (36) étant mon-
tée sur la vis (49) par un écrou (54) et la
machoire de serrage supérieure (37) montée
mobile librement sur la vis (49) par une douille
de guidage (55), et les machoires de serrage
(36, 37) pouvant étre rapprochées pour le ser-
rage par un organe de manoeuvre (vérin).

Dispositif selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que le transporteur transversal
(47, 68) s'étendant au-dessus de I'empaque-
teuse (20) présente des bandes fransporteuses
inférieure et supérieure (60, 61).

Dispositif selon la revendication 11 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait qu'a I'exirémité du transporteur
transversal (47, 68), en particulier 3 I'extrémiié
des bandes transporteuses (60, 61), se trouve
un transporteur abaisseur (48) pour l'amenée
des piles de flans (22) au magasin 2 flans (23),
en particulier une barrette de support (66) pou-
vant monter et descendre et mobile transver-
salement sur laquelle une pile de flans (22)
repose pendant la descente.

Dispositif selon la revendication 12 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait qu'a l'extrémité d'émission des
bandes transporteuses (60, 61) du transporteur
transversal (47, 68) est placé un organe de
réception et de transfert des piles de flans
(22), en particulier deux bras de support laié-
raux basculants (63, 64) ayant des ailes de
support (65) sur lesquelles une pile de flans
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(22) repose aprés remise par les bandes trans-
porteuses (60, 61), les bras de support (63, 64)
pouvant basculer d'une position de réception a
une position de remise.

Dispositif selon la revendication 11 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que deux transporteurs transver-
saux (47, 68) sont placés paralielement I'un 2
c6té de l'autre et peuvent étre chargés par un
transporteur élévateur commun (45), ces trans-
porteurs transversaux (47, 68) étant reliés par
une plate-forme de liaison (67) pour le transfert
de piles de flans (22).

Dispositif selon la revendication 1 et une ou
plusieurs des autres revendications, caractéri-
sé par le fait que deux ou plus de deux palet-
tes 4 piles (25, 71) de l'empaqueteuse (20)
peuvent étre déplacées indépendamment les
unes des autres, & chacune de ces palettes
(25, 71) étant affecté un transporieur de piles
(27) séparé.
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