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) Verfahren und Vorrichtung zum Transport von Stapein von Zuschnitten fiir die Herstellung von

(Zigaretten-)Packungen.

@ Bei der Fertigung von (Zigaretten-)Packungen
aus Zuschnitten (10) aus diinnem Karion werden
diese als Zuschnittstapel (15) angeliefert, vorwiegend
in Behdltern (Kartons 16). Zur mechanisierten, weit-
gehend selbsttdtigen Férderung der Zuschnittstapel
(15) zu den Verpackungsmaschinen, werden beson-
ders ausgebildete Kassetten (32) eingesetzt, die zur
Aufnahme des Inhalts eines Karions (16) an Zu-
schnittstapel (15) ausgelegt sind. Die Kartons (16)
werden mechanisch durch ein Schneidaggregat (39)
unter Heraustrennen einer Seitenwand (30) gedffnet.

Durch besondere Entnahmeaggregate (59) werden
die Zuschnittstape! (15) iiber die offene Kartonseite
herausgezogen und unmittelbar in einer benachbar-
ten Kassette (32) abgelegt.

Durch die zentrale Entleerung der Kartons (18)
und den mechanisierten Transport der Zuschnitista-
pel (15) durch besondere, betriebsgebundene Kas-
setten (32) ergibt sich ein mechanisierter Transport-
kreislauf flir das Verpackungsmaterial.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM TRANSPORT VON STAPELN VON ZUSCHNITTEN FUR DIE HER-
STELLUNG VON (ZIGARETTEN-)PACKUNGEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trans-
port von (aus diinnem Karton bestehenden) vorge-
fertigten Zuschnitten fiir Verpackungen, insbeson-
dere fir die Herstellung von Zigaretten-Packungen
des Typs Klappschachiel, wobei Zuschnittstapel in
Kartons verpackt angeliefert werden. Weiterhin be-
trifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Der Transport von Verpackungsmaterial ist bei
zunehmend leistungsihigeren Verpackungsma-
schinen ein wichtiges Problem. Besonders schwie-
rig ist die Versorgung von Verpackungsmaschinen
mit Zuschnitten aus dlinnem Karton, z.B. flr die
Fertigung von Klappschachteln flir Zigaretten
(Hinge-Lid-Packungen).

Derartige Zuschnitte werden iblicherweise ent-
fernt vom Anwendungsort, z.B. in einer Papierfa-
brik, hergestellt und in Stapeln angeliefert. Uber-
wiegend werden diese Zuschnittstapel von Hand in
Magazine der Verpackungsmaschinen eingegeben.
Bei der Leistungsfdhigkeit dieser Verpackungsma-
schinen ist der manuelle Aufwand betréchtlich.
Dies gilt insbesondere dann, wenn - wie bekannt -
die Zuschnitistapel in groBeren Kartons an den
Verwendungsort geliefert werden. Es ist nun erfor-
derlich, zunéchst den Karton zu &ffnen, sodann die
Zuschnittstapel herauszunehmen, um diese dann in
die Magazine einzufiihren.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die Handhabung und den Trans-
port von Zuschnitten bzw. Zuschnittstapeln im Be-
reich einer Anlage mit vorzugsweise mehreren Ver-
packungsmaschinen zu verbessern, derart, da nur
ein geringfligiger manueller Einsatz erforderlich ist
bzw. auf diesen vollstdndig verzichtet werden kann.

Zur L&sung dieser Aufgabe besteht das erfin-
dungsgemife Verfahren darin, daB die Kartons
(mit den Zuschnitistapeln) gedffnet, die Zuschniti-
stapel diesen entnommen, in besondere, betriebs-
interne Transportbehilier (Kassetten) umgefiiilt und
mit diesen durch eine fest installierte Transportein-
richtung Verbrauchern (Verpackungsmaschinen)
zugefiihrt werden.

Kern der Erfindung ist der Einsatz von beson-
deren Transportbehdliern, nimlich Kassetien, die
auf die Gr6Be und Gestalt der Zuschnittstapel aus-
gerichtet sind. Mit Hilfe dieser Kassetten ist ein
ausschlieBlich mechanischer Transport der Zu-
schnitistapel innerhalb der Fabrikanlage bis zu den
Magazinen der Verpackungsmaschinen mdglich.
Die Zuschnittstapel werden im Bereich einer zen-
tralen Verteilerstation ("Bahnhof") empfangen und
auf die betriebsspezifischen Kassetten umgeladen.
Sofern die Zuschnittstapel in geschlossenen Kar
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tons eingehen, werden diese in der Verteilerstation
flr die Entnahme der Zuschnittstapel gedffnet.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
ist auch die Umladung der Zuschnittstapel von den
Zulieferbehiltern, insbesondere von den Kartons, in
die Kassetten und die Ubergabe derselben an die
Transporteinrichtung mechanisiert und automati-
siert.

Ein besonderes Merkmal der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung bestent darin, daB im Bereich der
Verteilerstation die Kartons mit den Zuschnitisia-
peln an einer Seite mechanisch ged&ffnet werden
durch Herausschneiden siner Seitenwand aus dem
Karton. Zu diesem Zweck findet ein Schneidaggre-
gat Verwendung, weiches horizontale und vertikale
Schnitte an den R&ndern einer Seitenwand an-
bringt.

Eine weitere Besonderheit der Erfindung liegt
in der mechanisierten Entnahme der Zuschnittsta-
pel aus den Kartons. Ein erfindungsgeméfes Ent-
nahmeaggregat erfaft mit Klemmhaltern einen,
mehrere oder alle Zuschnitistapel des Kartons bzw.
einer Lage der Zuschnittstapel in dem Karton und
zieht diese Uber die offene Seite aus dem Karton
heraus. Das Entnahmeaggregat ist in der erfin-
dungsgemé&Ben Ausfiihrung immer dann einsetz-
bar, wenn zwischen benachbarten Zuschnittstapein
eine Liicke zum Ansetzen von Klemmorganen vor-
handen ist. Besonders vorteithaft ist der Einsatz bei
Zuschnitten fiir (Zigaretten-)Klappschachteln. Diese
sind standardmiBig so ausgebildet, daB ein Endbe-
reich des Zuschnitts verhaltnismé&Big schmaler aus-
gebildet ist, ndmlich ein Deckelinnenlappen. Die
Zuschnittstapel weisen dadurch einen seitlich ge-
richteten Vorsprung auf, in dessen Bereich ein Zu-
schnittstapel mit Klemmbhaltern erfat werden kann.

Die Kassetten flr den Transport der Zuschnitt-
stapel sind so ausgebildet, daB das Entnahmeag-
gregat die Zuschnittstapel unmittelbar an die Kas-
setten (ibergeben kann. Auch im Bersich der Entla-
dung ist eine Entnahme der Zuschnitistapel aus
den Kassetten mit einfachen Schiebern m&glich.

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich
auf die Ausbildung der Verteilerstation, der Kasset-
ten, des Entnahmeaggregats sowie des Schneidag-
gregats. Weitere Einzelheiten des erfindungsgemé-
Ren Verfahrens und der Vorrichtung werden nach-
folgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels ndher
erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen ausgebreiteten Zuschnitt fiir eine
Klappschachtel als bevorzugtes Anwendungsge-
biet der Erfindung,

Fig. 2 einen Ausschnitt der Fordereinrichtung flir
den Transport von Zuschnitistapeln, namlich
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eine Verteilerstation, im schematischen Grund-

riB,

Fig. 3 einen Ausschnitt der Einrichtung gemas

Fig. 2 in Seitenansicht, bei vergréBertem Mag-

stab,

Fig. 4 eine um 90° versetzte Darstellung des

Ausschnitts geméB Fig. 3,
Fig. 5 eine Einzelheit aus dem Bereich der
Verteilerstation, ndmlich ein Schneidaggregat, in

Seitenansicht, bei vergrdBertem MaBstab,

Fig. 6 eine Queransicht zu dem Aggregat ge-

mip Fig. 5, teilweise im Schnitt,

Fig. 7 ein Entnahmeaggregat flir die Entnahme

von Zuschnittstapelin aus einem Karton in Sei-
tenansicht, teilweise im Langsschnitt,

Fig. 8 eine Einzelheit der Darstellung gemé&s

Fig. 7 in vergréBertem Mafstab,

Fig. 9 einen Schnitt in der Ebene IX-IX in Fig. 7

bzw. Fig. 8,

Fig. 10 das Entnahmeaggregat im GrundriB.

Die in den Zeichnungen dargesteilte Einrich-
tung und deren Einzelteile sind besonders auf die
Handhabung von Zuschnitten 10 zur Herstellung
von (Zigaretten-)Klappschachteln ausgerichtet. Ein
Ausfihrungsbeispiel eines solchen Zuschnitts 10
ist in Fig. 1 gezeigt. Flr die Arbeiisweise von
Teilen der Einrichtung ist die - weltweit Ubliche -
Gestalt des Zuschnitis 10 von Bedeutung. Dieser
besteht aus einer Mehrzahl von Wandungen und
Faltlappen zur Bildung eines Schachtelteils 11 ei-
nerseits und eines Deckels 12 andererseits. Im
vorliegenden Zusammenhang ist die Gestaltung
der Teile des Deckels 12 von Interesse. Eine Dek-
kelvorderwand 13 ist als Endteil des langgestreck-
ten Zuschnitts 10 mit einem Deckelinnenlappen 14
versehen. Dieser wird bei der fertigen Klapp-
schachtel nach innen gefaltet, ndmlich gegen die
innenseite der Deckelvorderwand 13. Der Deckelin-
nenlappen 14 hat eine deutlich geringere Breite als
der Zuschnitt 10 im Ubrigen. Ein aus solchen Zu-
schnitten 10 gebildeter Zuschnittstapel 15 bildet
demnach an einer Seite einen Vorsprung. Im Be-
reich desselben kann der Zuschnittstapel 15 durch
Handhabungsorgane erfaBt werden, die Klemmbak-
ken zum seitlichen Erfassen der (ibereinanderge-
stapelten Deckelinnenlappen 14 aufweisen.

Die z.B. in der beschriebenen Weise ausgebil-
deteten Zuschnitte 10 werden als Zuschnittstapel
15 angeliefert. Mehrere, im vorliegenden Falle vier,
Zuschnittstapel 15 mit beispielsweise je 1000 Zu-
schnitten 10 finden Aufnahme in einem geschlos-
senen Karton 16. Es geht nun darum, die Zu-
schnittstapel 15 ohne manuellen Einsatz den Kar-
tons 16 zu entnehmen und Verpackungsmaschinen
(nicht gezeigt) zuzuflihren.

Fiir den mechanischen Transport der Zu-
schnittstapel 15 innerhalb der mehrere Verpak-
kungsmaschinen aufweisenden Anlage dient eine
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fest installierte Férdereinrichtung 17. Diese ist hier
als UberkopffSrderer ausgebildet mit einer in einer
héheren Férderebene verlaufenden Transportschie-
ne 18. An dieser sind Fahrwerke, ndmlich Laufrol-
lenwagen 19 verfahrbar gelagert, und zwar jeweils
mit eigenstdndigem Antrieb durch einen Motor 20.
An der Unterseite der Laufrollenwagen 19 befinden
sich Traggestelle 21 zur Aufnahme der Zuschnitt-
stapel 15. Die Laufrollenwagen 19 werden zu den
einzelnen Verbrauchsstellen flr die Zuschniite 10
gefahren, also zu den Verpackungsmaschinen. Hier
werden die Zuschnittstapel 15 in geeigneter Weise
an maschinenseitige Zuschnittmagazine {iberge-
ben.

Die Beladung der FSrdereinrichtung 17 erfolgt
im Bereich einer Verieilerstation 22. Hier werden
die ankommenden Kartons 16 mit den Zuschnitten
zu Kartonstapelin 23 zusammengestellt. Die Kartons
16 werden nacheinander auf den Kartonstapeln 23
zugeordnete ZufSrderbahnen 24, 25 gesetzt. Bei
dem vorliegenden Ausflhrungsbeispiel sind zwei
Kartonstapeln 23 je eine Zufdrderbahn 24, 25 zu-
geordnet. Sie bestehen aus blichen, in der For-
dertechnik bekannten Rollenbahnen, auf denen die
Kartons 16 in Dichtlage oder mit Abstand vonginan-
der gef&rdert werden kénnen.

Die ZufSrderbahnen 24, 25 filhren an eine Ver-
teilerbahn 26 heran. Diese ist hier ebenfalls als
Rollenbahn ausgebildet. Sie verlduft unterhalb der
Férdereinrichtung 17 bzw. der Transportschiene
18.

Die ZufSrderbahnen 24, 25 weisen bei dem
voriiegenden Ausflihrungsbeispiel einen Aufnahme-
schenkel 27 auf, in dessen Bereich die Kartons 16
aufgegeben werden. Der Aufnahmeschenkel 27 ist
quer zur Verteilerbahn 26 gerichtet. Uber einen
Bogen Iduft der Aufnahmeschenkel 27 in einen
Ubergabeschenkel 28, parallel zur Verteilerbahn 26
und unmittelbar ohne Abstand neben dieser lau-
fend.

Der Arbeitsablauf sient bei der Anlage geméB
Fig. 2 so aus, daB die auf die Zuf6rderbahnen 24,
25 aufgegebenen Kartons im Bereich einer
Schneidstation 29 seitlich gedffnet werden. Dies
bedeutet, daB eine Seitenwand 30 aus dem Karton
16 herausgeschnitten wird. Die durch die Deckelin-
nenlappen 14 gebildeten Vorspriinge der Zuschnitt-
stapel 15 befinden sich im Bersich dieser offenen
Seitenwand 30.

Die offenen Kartons 16 gelangen sodann in
eine Entnahmestation 31. Hier werden die Zu-
schnittstapel 15 bei momentanem Stillstand des
Kartons 16 iiber die offene Seitenwand 30 entnom-
men. Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel wer-
den alle (vier) Zuschnittstapel 15 gemeinsam ent-
nommen und wéhrend der Entnahmebewegung un-
mittelbar in besondere Transporibehdlter, ndmlich
Kassetten 32, (bergeben. Im Bereich der Entnah-
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mestation 31 liegen demnach der Karton 16 auf der
Zuf6rderbahn 24, 25 und die Kassetie 32 auf der
Verteilerbann 26 einander unmittelbar und ausge-
richtet gegentliber.

Die Kassetten 32 mit den Zuschnitistapeln 15
werden sodann ein Stiick auf der Verteilerbahn 16
transportiert, in Richtung des Pfeils 33. Dabei ge-
langen die Kassstten in den Bereich einer von
mehreren aufeinanderfolgenden Hubstationen 34.
Jede dieser Hubstationen 34 ist mit einem Vertikal-
forderer 35 ausgestattet. Dieser besteht aus einem
an einer vertikalen SAule 36 verfahrbaren F&rderka-
sten 37 mit seitlich abstehendem Traggestell 38 flr
jeweils eine Kassetie 32. Das Traggestell 38 des
Forderkastens 37 und das Traggestell 21 des Lauf-
rollenwagens 19 sind so aufeinander abgestellt,
daB durch gesteuerte Relativbewegung die Kasset-
te 32 von dem Vertikalf&rderer 35 an die Fdrder-
einrichtung 17 Ubergeben wird. Wegen weiterer
Einzelheiten der F&rdereinrichtung, einschlielich
des VertikalfSrderers wird auf die DE-A-38 27
917.7 verwiesen. Die im Bereich von Verpakkungs-
maschinen entleerten Kassetten 32 werden durch
die F6rdereinrichtung 17 Uber einen der Vertikal-
forderer 35 auf die Verteilerbahn 26 zurlickgefdr-
dert flir eine erneute Befiil lung in der beschriebe-
nen Weise.

In der Schneidstation 29 werden die Seiten-
winde 30 der Kartons 16 selbsttétig herausge-
schnitten und entfernt. Zu diesem Zweck befindet
sich in der Schneidstation 29 ein Schneidaggregat
30, welches an einem rahmenartigen Tragwerk 40
angebracht ist. Beim Einlaufen des Kartons 16 in
die Schneidstation 29 bzw. in den Bereich des
Tragwerks 40 werden obere und untere Trenn-
schnitte angebracht, und zwar unmittelbar benach-
bart zu oberen und unteren Seitenkanten 41, 42.
Zu diesem Zweck sind an aufrechten Streben 43
des Tragwerks 40 horizontalgerichtete, obere und
untere Schneidmesser 44, 45 angebracht. Die
Schneidmesser 44, 45 ragen in die Bewegungs-
bahn der Kartons 16, derart, daB durch die F&rder-
bewegung derselben an den Schneidmessern 44,
45 vorbei der horizontale Trennschnitt angebracht
wird. Die Kartons 16 werden in diesem Bereich
durch beidseits angeordnete Flihrungsschienen 46
auf einer in bezug auf die Schneidmesser 44, 45
exakten Bewegungsbahn gehalten.

Die Kartons laufen bis gegen einen bewegba-
ren Anschlag 47 im Bereich der Schneidstation 29.
Der plattenfrmige Anschlag 47 ist an einem Paral-
lelogrammgestinge 48 auf- und abbewegbar ange-
ordnet. Das Parallelogrammgestdnge 48 st
schwenkbar am Traggestell 38 gelagert. Zur Bewe-
gung des Anschlags 47 in die Bewegungsbahn des
Kartons 16 und aus dieser heraus dient ein Druck-
mittelzylinder 49.

Die (obere) Haltestellung des Anschlags 47 be-
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wirkt eine exakte Relativstellung des Kartons 16 in
bezug auf zwei in vertikaler Richtung wirkende
Schneidmesser 50, 51. Diese dienen zum Anbrin-
gen von Vertikalschnitten benachbart zur Vorder-
kante 52 und Riickkante 53 des Kartons 16.

Die beiden (vertikalen) Schneidmesser 50, 51
sind zu diesem Zweck auf- und abbewegbar. Bei
dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind sie an
einer in Forderrichtung weisenden Traverse 54 an-
gebracht, die an seitlichen Haltestangen 55 auf-
und abbewegbar sind, und zwar durch einen Zylin-
der 56. Der Trennschnitt wird vorzugsweise bei
aufwirisgerichteter Bewegung der Schneidmesser
50, 51 bzw. der Traverse 54 durchgefiihrt. In der
Ausgangsstellung befindet sich demnach die Tra-
verse 54 in einer Position unterhalb der Bewe-
gungsbahn der Kartons 16.

Die herausgeschnittene Seitwand 30 wird im
Bereich der Schneidstation 29 mechanisch bzw.
pneumatisch entfernt. Bei dem vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel ist ein Schwenkarm 57 mit einem
Saugkopf 58 versehen, der die Seitenwand erfaft
und durch Unterdruck festhilt. Durch Bewegen des
Schwenkarms 57 wird die Seitenwand 30 aus dem
Bereich der Schneidstation 29 herausgefdrdert.

Die horizontalen und vertikalen Trennschnitte
werden vorzugsweise mit einem Abstand von 3 bis
5 mm von der jewesiligen Kartonkante entfernt an-
gebracht. Auf den Zuférderbahnen 24, 25 wird vor
den Schneidstationen 29 jeweils ein Vorrat aus
Kartons 16 gebildet.

Der offene Karton 16 gelangt nun in die Ent-
nahmestation 31, wobei die offene Seite einem
Entnahmeaggregat 59 fiir die Zuschnittstapel 15

_ zugekehrt ist.

Das Entnahmeaggregat 59 besteht aus minde-
stens sinem Klemmorgan 60 zum Erfassen eines
Zuschnittstapels 15 im Karton 16. Bei dem in den
Zeichnungen dargesteliten  Ausflihrungsbeispiel
befinden sich vier Zuschnitistapel 15 nebeneinan-
der in einem Karton 16. Dementsprechend ist das
Entnahmeaggregat 59 mit vier nebeneinander an-
geordneten Klemmorganen 60 ausgeriistet, die je
einem Zuschnittstapel 15 zugeordnet sind.

Jedes Klemmorgan 60 besteht aus zwei lang-
gestreckten, aufrechten Klemmbacken 61, 62. Die-
se erfassen die innerhalb des Zuschnittstapels 15
Ubereinanderliegenden Deckelinnenlappen 14 mit
aus elastischem Werkstoff bestehenden Klemm fla-
chen 63. Diese greifen an einander gegeniiberlie-
genden schmalen Seiten der Deckelinneniappen 14
an. Die Klemmbacken 61, 62 sind als zweiarmige
Hebel ausgebildet, die in einem gemeinsamen Ge-
lenk 64 mit aufrechter Drehachse schwenkbar mit-
einander verbunden sind.

Das Gelenk 64 befindet sich an einem hier
horizontalgerichteten Tragarm 85 aus einem vierek-
kigen bzw. guadratischen Hohlprofil. Am Ende des-
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selben ist ein quergerichteter Getenkbolzen 66 an-
gebracht, auf dem die beiden Klemmbacken 61, 62
mit Lageraugen drehbar lagern.

Betdtigungsarme 67, 68 der Klemmbacken 61,
62 sind mit einem Betdtigungsgestédnge 69 verbun-
den, welches hier als Kniehebelgestdnge ausgebil-
det ist. Jedem Betdtigungsarm 67, 68 ist ein Len-
ker 70, 71 zugeordnet. Beide Lenker 70, 71 ireffen
in einem gemeinsamen Kniegelenk 72 zusammen.
Hier greift eine Kolbenstange 73 eines jedem
Klemmorgan 60 zugeordneten Druckmittelzylinders
74 an. Dieser ist ebenso wie die Kolbenstange 73
innerhalb des hohlen Tragarms 65 angeordnet.

Am freien Ende des Tragarms 65 ist jeweils im
Bereich zwischen den Klemmbacken 61, 62 ein
aufrechter Stlitzsteg 91 angebracht, der sich als
Flachprofil Uiber die volle H5he der Klemmbacken
61, 62 erstreckt. Dieser Stiitzsteg 91 wird zum
Erfassen eines Zuschnittstapels 15 gegen dessen
Frontseite gefahren, ndmlich gegen die Auflenkan-
ten der Ubereinanderliegenden Deckelinnenlappen
14. Dadurch wird der Zuschnittstapel 15 ausgerich-
tet. Des weiteren wird der Karton 16 - sami Inhalt -
durch Anlage des Stlitzstegs 91 an der gegeniiber-
liegenden Seite der Zufdrderbahn 24, 25 ausge-
richtet, ndmlich unter Anlage an einem weiter unten
beschriebenen Halter fiir den Karton 16.

Die vier Tragarme 65 sind durch eine Querstre-
be 75 zu einem gemeinsamen Entnahmeaggregat
59 miteinander verbunden. Die Quersirebe 75 wie-
derum wird durch einen gemeinsamen, mittig an-
greifenden Zylinder 76 hin- und herbewegt.

Die Klemmbacken 61, 62 sind, wie Fig. 7 zeigt,
durch obere Vorspriinge 92 so ausgebildet, daB
gine Oberwand 77 des Kartons 16 durch die
Klemmbacken 61, 62 beim Eintritt in den offenen
Karton 16 leicht nach oben gedrlckt wird. An der
Unterseite ist an dem Stiitzsteg 91 ein vorstehen-
der, horizontalgerichteter Tragschenkel 78 ange-
bracht. Dieser faBt unter den vorderen bzw. zuge-
kehrten Bereich des Zuschnittstapels 15, wenn das
Klemmorgan 60 mit dem Stiitzsteg 91 gegen den
Zuschnitistapel 15 gefahren wird. Der Tragschenkel
78 verhindert ein Verformen (Wé&lben) der unteren
Zuschnitte 10 des Zuschnittstapels 15 beim Auf-
bringen der Klemmkrait.

Des weiteren sind in jeder Entnahmestation 31
im Bereich der Seiten bzw. unteren Ecken des
Kartons 16 angreifende Schwenkfinger 79 vorgese-
hen. Diese sind ortsfest an einem Trdger 80 gela-
gert und durch eine Bet8tigungsstange 81 im
schwenkenden Sinne bewegbar. Der freie, leicht
gebogene Schenkel des Schwenkfingers 79 greift
an der Oberseite einer Bodenwand 82 des Kartons
16 an und driickt diesen nach unten. Dadurch
k&nnen die Klemmbacken 61, 62 zwdngungsfrei in
den offenen Karton 16 eingeflihrt werden.

An der zur offenen Seite gegeniiberliegenden
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Seite wird der Karton 16 gehalten, so daB dieser
beim Herausziehen der Zuschnittstapel 15 nicht mit
bewegt wird. Zu diesem Zweck greift ein mit Unter-
druck beaufschiagter Haltekopf 83 an der geschlos-
senen Seitenwand 84 des Kartons 16 an und hélt
diesen in der Position auf der Zufithrférderbahn 24,
25.

Die Zuschnittstapel 15 werden durch das Eni-
nahmeaggregat 59 beim Verlassen des Kartons 16
unmittelbar in die Kassette 32 gezogen. Diese be-
steht bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
aus einem Kassetienboden 85 und aufrechten
Trennwiinden 86. Zwischen diesen entstehen seit-
lich und oben offene Kammern 87, je zur Aufnah-
me eines Zuschnitisiapels 15. Die Klemmorgane
60 werden mit den langgestreckten Tragarmen 65
durch die Kammern 67 einer Kassette 32 hindurch-
gefiihrt bis zu den Zuschnittstapelin 15 im Karton
16. Durch Zurlickbewegen gelangen die Zuschnitt-
stapel 15 unmittelbar in die an den Karton 16
anschliefende Kassette 32.

Bei der Ubergabe der geflillten Kassetten 32
an einen Vertikalforderer 35 wird zunfchst das
Traggestell 38 zur Aufnahme der Kassette 32 in
eine Ebene unterhalb der Verteilerbahn 26 bzw. auf
etwa gleicher Hohe mit dieser gefahren. Zu diesem
Zweck sind im Bereich des Vertikalf&rderers 35
durch Wegiassen jeweils einer Walze der Rollen-
bahn Liicken geschaffen, durch die untere Traghol-
me 88 des gabelfSrmigen Traggestells 38 hin-
durchbewegt werden kdnnen. Wird nun die Kasset-
te 32 in die Ubernahmeposition flir den Vertikalf&r-
derer 35 transportiert, befinden sich die Traghoime
88 unterhalb der Kassette 32. Bei Aufwértsbewe-
gung des Forderkastens 37 mit dem Traggestell
wird die Kassette 32 automatisch von der Verigiler-
bahn 26 abgehoben.

Die als Rollenbahnen ausgebildeten F&rder-
bahnen (ZufSrderbahnen 24, 25; Verteilerbahn 26)
sind jeweils mit Stoppern 89 versehen, die diesen
Bahnen im Bereich von Stationen zugeordnet sind,
in denen Kartons 16 oder Kassetten 32 zeitweilig
angehalten werden miissen. Die Stopper 89 sind
jeweils an einer Seite der Frderbahnen angeord-
net und driicken jeweils einen Karton 16 oder eine
Kassette 32 in Forderrichtung vor der betreffenden
Station gegen eine gegentberliegende Seitenbe-
grenzung der Fdrderbahn bzw. gegen eine Seiten-
flihrung 90 derselben. Durch das Andrlicken des
Kartons 16 bzw. der Kassette 32 wird diese ange-
halten. Nachfolgend gefrderte Kartons 16 oder
Kassetten 32 laufen auf und werden ebenfalls an-
gehalten. Nach Durchfiihrung der erforderlichen
MaBnahme in der betreffenden Station wird der
Stopper in die Ausgangsstellung zurlickbewegt,
wodurch der Transport fortgesetzt wird.

Das Transportsystem innerhalb der Verpak-
kungsaniage mit einer Mehrzahl von Verpackungs-
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maschinen ist als Kreislauf ausgebildet. Die ent-
leerten Kassetten 32 werden durch die Frderein-
richtung 17 zur zentralen Eingangsstation
{Verteilerstation 22) zurlickgefSrdert. Warenannah-
me und Leerguirlickgabe finden ausschlieflich in
diesem Bereich der Verpackungsanlage stait.

Anspriiche

1. Verfahren zum Transport von (aus diinnem Kar-
ton bestehenden) vorgefertigten Zuschnitten flr
Packungen, insbesondere flir die Herstellung von
Zigaretten-Packungen des Typs Klappschachtel,
wobei Zuschnittstapel in Kartons oder dergleichen
verpackt angeliefert werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kartons (16) gedffnet, die Zu-
schnittstapel (15) diesen entnommen, in besonde-
re, betriebsinterne Transporibehilter (Kassetten 32)
umgeflllt und mit diesen durch eine fest installierte
Fordereinrichtung (17) Verbrauchern
(Verpackungsmaschinen) zugefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kartons (16) an einer Seitenfld-
che gedffnet werden, insbesondere durch Heraus-
schneiden einer Seitenwand (30), und daB die Zu-
schnittstapel (15) Uber die so gebildete Kartondff-
nung aus dem Karton (16) herausgezogen werden.
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seitenwand (30) des Kartons (16)
in einer Schneidstation (29) herausgeschnitten wird,
wobei ein unterer und ein oberer (horizontaler)
Trennschnitt durch Transport der Kartons (16) rela-
tiv zu ortsfesten Schneidmessern (44, 45) und seit-
liche (aufrechte) Trennschnitte wéhrend einer Still-
standsphase des Kartons (16) durch auf- und abbe-
wegbare Schneidmesser (50, 51) angebracht wer-
den.

4. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die sich in einem Karion (16)
befindenden (vier) Zuschnittstapel (15) gleichzeitig
und gemeinsam aus dem Karton (16) heraus- und
unter Fortsetzung der Férderbewegung in den seit-
lich offenen Transportbehilter (Kassette 32) gezo-
gen werden.

5. Vorrichtung zum Transport von Zuschnitistapeln
zu einer Verpackungsmaschine oder dergleichen,
wobei mehrere Zuschnitistapel nebeneinander in
einem Behilter (Karton) angeliefert und diesem
entnommen werden, dadurch gekennzeichnet,
daB die dem Behilter (Karton 16) entnommenen
Zuschnittstapel (15) in gesonderten Transportbe-
hdltern (Kassetten 32) durch eine fest installierte
F&rdereinrichtung (17), insbesondere durch einen
Uberkopfférderer, den Verpackungsmaschinen zu-
fihrbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Behilter (Kartons 16) durch Zu-
forderbahnen (24, 25) einer quergerichteten Vertei-
lerbahn (26) zufiihrbar sind, wobei die Zufdrder-
bahnen (24, 25) bogenf&rmig abgewinkelt sind und
einen Ubergabeschenkel (28) parallel zu und unmit
telbar neben der Verteilerbahn (26) aufweisen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuschnittstapel (15) durch Ent-
nahmeaggregate (59) aus den sich auf den Zufdr-
derbahnen (24, 25) befindenden Kartons (16) her-
ausziehbar und in Kassetten (32) unmittelbar be-
nachbart zu den Kartons (16) auf der Verteilerbahn
(26) einfilhrbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einem oder
mehreren der weiteren Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die F&rdereinrichtung (17) flr
den Abtransport der Kassetien (32) oberhalb der
Verteilerbahn (26) verlduft und daB die Kassetten
(32) durch Vertikalférderer (35) unter Erfassen an
ihrer Unterseite von der Verteilerbahn (26) abheb-
bar und einem Laufrollenwagen (19) der Forderein-
richtung (17) zuftihrbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einem oder
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Bereich des Transportwegs
der Kartons (18) eine Schneidstation (29) gebildet
ist mit feststehenden Schneidmessern (44, 45) zum
Anbringen von (horizontalen) Schnitten in einer Sei-
tenwand (30) des Kartons (16) und mit auf- und
abbewegbaren Schneidmessern (50, 51) zum An-
bringen von (vertikalen) Trennschnitten in der Sei-
tenwand (30).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kartons (16) zum Anbringen auf-
rechter Schnitte in der Schneidstation (29) zeitwei-
lig angehalten werden und daB in einem der Ab-
messung des Kartons (16) entsprechenden Ab-
stand voneinander an einer Traverse (54) angeord-
nete Schneidmesser (50, 51) durch die Traverse
(54) aufwirtsbewegbar sind zur Durchfihrung der
Trennschnitte.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die herausgeschnittene Seitenwand
(30) des Kartons (16) abfSrderbar ist, insbesondere
durch einen mit Unterdruck be aufschlagten Saug-
kopf (58) an einem Schwenkarm (57).

12. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einem oder
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Zuschnitistapel (15) zur Ent-
nahme aus den Behiltern (Kartons 16) durch ein
Entnahmeaggregat (59) mit mindestens einem
Klemmorgan (60) erfaBbar und aus dem Behélter
herausziehbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zuschnitistapel (15) im Be-
reich von Vorspriingen erfafbar sind, die eine ge-
ringere Breite aufweisen als die Zuschnitistapel
(15) im Ubrigen, insbesondere im Bereich von Dek-
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kelinnenlappen (14) eines Zuschnitts zur Herstel-
lung von Klappschachiein, wobei die Ubereinander-
liegenden Deckelinnenlappen (14) durch Klemm-
backen (61, 62) des Entnahmeaggregais (59) an
einander gegenliberliegenden Seiten erfaBbar sind.
14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Entnahmeaggregat (59) eine
der Anzahl der Zuschniitstapel (15) im Karton (16)
entsprechende Anzahl von Klemmorganen (60) auf-
weist zum gleichzeitigen Erfassen und Herauszie-
hen aller Zuschnittstapel (15) eines Kartons (16).
15. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Klemmorgane (60) eines
Entnahmeaggregats (59) an langgestreckten Tra-
garmen (65) angeordnet sind, die zur Entnahme
von Zuschnittstapeln (15) aus einem Karton (16)
durch eine bereitstehende Kassette (32) hindurch-
treten, derart, daB beim Zurlckziehen des Entnah-
meaggregats (59) die Zuschnittstapel (15) in seit-
lich offene Kammern (87) der Kassette (32) gezo-
gen werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (61, 62) der
Klemmorgane (60) als zweiarmige, schwenkbare
Hebel ausgebildet sind, deren freie Enden iiber ein
Betitigungsgestdnge (69) durch einen gemeinsa-
men Druckmittelzylinder (74) beaufschlagbar sind.
17. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf den Klemmorganen (60) ein
Ausrichtorgan flir die Zuschnittstapel (15) zugeord-
net ist, insbesondere ein zwischen den Klemmbak-
ken (61, 62) angeordneter, aufrechier Stliizsteg
(91), der gegen die zugekehrie Stirnfliche des
Zuschnittstapels (15) bzw. der Deckelinneniappen
{14) bewegbar ist.
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