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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
F6rdern von Zuschnitten, wie zum Beispiel Bande-
rolen, zu einer Packung im Bereich einer Verpak-
kungsmaschine, wobei zur Ubergabe der Zuschnit-
te an die Packungen eine Banderolentrommel vor-
gesehen ist, die Banderolenhalter aufweist, durch
welche die Zuschnitte - von einer Banderolenzufiih-
rung kommend - erfaBbar sind.

Die Aufgabe, Zuschnitte, Etiketten bzw. Bande-
rolen zur Anbringung an Packungen zur Verfligung
zu stellen, besteht in vielen Bereichen der Verpak-
kungstechnik. Bei der Herstellung von Zigaretten-
Packungen sind Steuer-Banderolen oder Ver-
schluBmarken an den Packungen anzubringen. Die-
se missen bei leistungsfdhigen Verpackungsma-
schinen in groBen Stlickzahlen je Zeiteinheit zur
Verfligung stehen und an den Packungen ange-
bracht werden. Letztere werden zur Ubernahme der
Banderolen (iblicherweise an einem Ubergabeor-
gan, einer Banderolentrommel , vorbeibewegt unter
Mitnahme jeweils einer Banderole.

Die Zuschnitte bzw. Banderolen kdnnen als
fertige Einheiten stapelweise der Verpackungsma-
schine zur Verfligung gestellt werden. Die Stapel
der Zuschnitte werden dabei von Hand in ein ma-
schinenseitiges, schachtférmiges Magazin eingege-
ben und diesem unten durch Entnahmeorgane -
sogenannte Abroller - entnommen zur Ubergabe an
die Banderolentrommel.

Es ist aber auch bekannt, die Zuschnitte bzw.
Banderolen von einer Materialbahn entsprechender
Breite abzutrennen und Uber ein besonderes Ag-
gregat den Packungen zur Ubernahme zuzuf&r-
dern.

Aus der EP-A-0 078 076, die dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 entsprichi, ist eine Vorrichtung
zum Efikettieren von Flaschen bekannt. Eine mit
Unterdruck beaufschlagte Walze Ubernimmt die
einzelnen Etiketten nach deren Abschneiden von
einer fortlaufenden Bahn und Ubergibt sie an runde
Gegenstidnde, die am Umfang der Walze entlang-
gefihrt werden. An der Walze werden die Etiketten
durch Unterdruck gehalten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaBnahmen flir eine rationelle, leistungsfihige Zu-
fihrung von Zuschnitten bzw. Banderolen zu den
Packungen vorzuschlagen, wobei eine Umstellung
auf andere Arten von Banderolen innerhalb kurzer
Zeit mit geringem Aufwand md&glich sein soll.

Zur L&sung der Aufgabe ist die erfindungsge-
méBe Vorrichtung durch folgende Merkmale ge-
kennzeichnet:

- benachbart zum Umfang der Banderolen-
frommel sind zwei Banderolenzufiihrungen
angeordnet, von denen alternativ einzelne Zu-
schnitte an die Banderolentrommel Uberge-
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ben werden kdnnen,

- die Banderolenhalter weisen je ein Halteorgan
auf, das im Bereich beider Banderolenzufiih-
rungen in eine Klemmstellung und in einem
anderen Bereich zur Ubergabe der Zuschnitte
an die Packungen in eine Offnungsstellung
bewegbar ist.

Die Erfindung geht aus von dem Gedanken, im
Bereich der Verpackungsmaschinen die Bandero-
len- bzw. Steuermarken alternativ von einer fortlau-
fenden Materialbahn abzutrennen und den Packun-
gen zuzuflihren oder anderweitig vorgefertigte Ban-
derolen stapelweise in ein Magazin einzulegen und
diesem fir die Zuflihrung zu den Packungen zu
entnehmen.

GemaB einer Ausflihrungsform der Erfindung
wird eine Materialbahn zur Bildung der Banderolen
einem Schneidaggregat zugeflihrt, welches unmit-
telbar benachbart zum Umfang der Banderolen-
tfrommel angeordnet ist. Die abgetrennten Zuschnit-
te werden unmittelbar durch das Halteorgan des
Banderolenférderers libernommen und einer Pak-
kung zugefihrt.

Bei Herstellung der Banderolen durch Abtren-
nen von einer Materialbahn im Bereich der Verpak-
kungsmaschine kann eine groBe Kapazitit an Ma-
terial zur Verfigung gestellt werden, da die Materi-
albahn in groBen Bobinen angeliefert wird. Ohne
Aufwand ist aber ein Wechsel in der Art der Her-
stellung und Zuflihrung der Zuschnitte mdoglich.
Dabei sind keine Montagearbeiten erforderlich, da
das Magazin unmittelbar flir die Beschickung mit
anderweitig gefertigten Banderolen zur Verfligung
steht.

Werden die von der Materialbahn abgetrennten
Banderolen unmittelbar nach dem Trennvorgang
oder wdhrend desselben von dem Banderolenhalter
des Banderolenfdrderers Ubernommen, ist nach ei-
nem weiteren Vorschlag der Erfindung ein beson-
ders exakter Antrieb der Materialbahn vorgesehen,
und zwar insbesondere durch mittels Schrittmotor
angetriebene Vorschubwalzen, die durch Markie-
rungen der Materialbahn steuerbar sind.

Weitere Merkmale der Erfindung sind den Un-
teranspriichen entnehmbar.

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

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen und

Handhaben bzw. F&rdern von Zu-
schnitten (Banderolen) in vereinfachter
Seitenansicht,

einen Ausschnitt der Vorrichtung ge-
maB Fig. 1 in vergroBertem MaBstab,
einen Teil der Vorrichtung gemiB Fig.
1 im GrundriB,

eine Darstellung analog zu Fig. 2 fir
ein anderes Ausfiihrungsbeispiel der

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4
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Erfindung,

einen Magazinschacht gemiB Fig. 4
in Draufsicht, in vergrdBertem MaB-
stab.

ein anderes Ausflihrungsbeispiel einer
Vorrichtung in schematischer Seiten-
ansicht, analog zu Fig. 1,

einen Ausschnitt der Vorrichtung ge-
maB Fig. 6 in vergroBertem MaBstab.

Die gezeigten Ausflihrungsbeispiele dienen der
Zuflihrung von kleinen, rechteckigen Zuschnitten,
ndmlich Banderolen 10, jeweils zu einer quaderf&r-
migen (Zigaretten-)Packung 11. Die Banderolen 10
sind bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel auf
die Oberseite der Packung 11 aufzulegen. Zu die-
sem Zweck werden die Packungen 11 mit Abstand
voneinander ldngs einer geradlinigen Packungs-
bahn durch einen Mitnehmerférderer 12 transpor-
tiert. Mit diesem werden die Packungen 11 nach-
einander an der Unterseite eines Ubergabeorgans
flir die Banderolen 10 entlanggefordert. Bei dem
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel werden die Ban-
derolen 10 durch eine umlaufende Banderolentrom-
mel 13 auf die Packungen 11 aufgelegt. Die Ban-
derolen 10 werden am Umfang der Banderolen-
tfrommel 13 durch mechanische und pneumatische
Mittel gehalten bis zur Ubergabe an die Packung
11.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel der Fig. 1 bis 5
werden die Banderolen 10 nacheinander einem
Magazin 14 entnommen. Dieses ist oberhalb der
Banderolentrommel 13, leicht versetzt zu dieser, in
aufrechter Position angeordnet. Das Magazin 14 ist
mit einem spitzen Winkel der L3ngserstreckung
(Ldngsachse) zur Vertikalen angeordnet, also ge-
neigt.

Am unteren Ende bildet das Magazin eine Ent-
nahmedffnung 15, die hier anndhrend dem Innen-
querschnitt des Magazins 14 entspricht. Unterhalb
der Entnahmed&ffnung 15 ist ein Zuschnitt-Entnah-
meorgan bewegbar angeordnet, ndmlich ein Abrol-
ler 16 bekannter Bauart.

Die Zuschnitte bzw. Banderolen 10 werden am
oberen Ende des Magazins 14 - gegeniliber der
Entnahme&ffnung 15 - in das Magazin 14 einge-
flihrt. Die Banderolen 10 werden dabei nacheinan-
der von einer Materialbahn 17 abgetrennt (abge-
schnitten), deren Breite der Breite der rechteckigen
Banderolen 10 entspricht. Die Materialbahn 17 wird
fortlaufend von einer umfénglichen Bobine 18 ab-
gezogen, die in der Transportebene der Material-
bahn 17 bzw. der Banderolen 10 gelagert ist. Bezo-
gen auf die im einzelnen nicht gezeigte Verpak-
kungsmaschine erstreckt sich die Bobine 18 in
einer Ebene etwa parallel zur LAngsmittelebene der
Verpackungsmaschine, mit der Drehachse quer zu
dieser. Dadurch ist die Bobine besonders raum-
glinstig untergebracht.

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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Die von der Bobine 18 abgezogene Material-
bahn 17 l4uft in mehreren Schleifen Uber eine im
Aufbau und in der Funktion bekannte Ausgleichs-
schwinge 19. Danach gelangt die Materialbahn 17
in ein Trenn- und Zuflhraggregat 20. Hier werden
die einzelnen Banderolen 10 durch Abtrennen ent-
sprechender Abschnitte von der Materialbahn 17
hergestellt.

Das Trenn- und Zufiihraggregat 20 besteht bei
dem Ausfiihrungsbeispiel gem3B Fig. 1 und 2 aus
einem Paar von Zugwalzen 21 zum Abziehen der
Materialbahn 17 von der Bobine 18. Die Material-
bahn 17 gelangt dann in den Bereich einer Trenn-
vorrichtung, die hier aus einer Messerwalze 22 und
einer Gegenwalze 23 besteht. Die Messerwalze 22
ist mit mehreren am Umfang mit gleichen Abstin-
den voneinander verteilten Trennmessern 24 verse-
hen, die beim Auftreffen auf die zwischen der Mes-
serwalze 22 und der Gegenwalze 23 hindurchge-
fUhrten Materialbahn 17 jeweils einen Trennschnitt
durchfiihren. Bei dem vorliegenden Ausflhrungs-
beispiel werden bei einer Umdrehung der Messer-
walze 22 vier Banderolen 10 von der Materialbahn
abgetrennt.

Die Banderolen 10 gelangen von dem Trenn-
und Zufiihraggregat 20 unmittelbar in das benach-
bart angeordnete Magazin 14, und zwar mit der
F&rdergeschwindigkeit der Materialbahn 17 oder
mit einer erhdhten Geschwindigkeit. Eine derartige
Erh6hung der F&rdergeschwindigkeit der Bandero-
len 10 nach dem Abtrennen derselben wird bei
dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 durch
Beschleunigungswalzen 25 bewirkt, die an dem
Trenn- und Zuflhraggregat 20 angeordnet sind,
und zwar in angemessenem Abstand von Messer-
walze 22 und Gegenwalze 23, derart, daB der Zu-
schnitt bzw. die Banderole 10 unmittelbar nach
dem Abtrennen erfaBt und mit erhdhter Geschwin-
digkeit in das Magazin 14 eingeférdert wird.

Die beschriebenen Walzen 21, 22, 23, 25 des
Trenn- und Zuflihraggregats sind an einer oder
vorzugsweise zwei im Abstand voneinander ange-
ordneten Tragwangen 26 angeordnet, wobei diese
im unteren Teil miteinander verbunden sind, so daB3
das Trenn- und Zuflihraggregat 20 eine handha-
bungsfihige Einheit bildet.

Das Magazin 14 ist im oberen Bereich in be-
sonderer Weise ausgebildet. Wie aus Fig. 5 er-
sichtlich, hat das Magazin 14 zweckmiBigerweise
ein C-f6rmiges Querschnittsprofil. Die rechteckigen
Banderolen 10 werden mit ihrer (gedachten) Langs-
achse in Forderrichtung weisend in das Magazin
14 eingefbrdert, also Uber eine Schmalseite dessel-
ben. Die durch das Trenn- und Zuflihraggregat 20
vorgegebene F&rderebene der Banderolen 10 kann
dabei unter einem spitzen Winkel zur oberen, offe-
nen Seite des Magazins 14 gerichtet sein, derart,
daB die Banderolen 10 in einer leicht nach unten
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gerichteten F&rderebene in das oben offene Maga-
zin 14 "eingeschossen" werden. Das Magazin 14
ist dabei so gestaltet bzw. angeordnet, daB die
Zuschnitte bzw. Banderolen 10 auf der zur Einflih-
rungsseite (Seitenwand 27) gegeniberliegenden
Seite gegen einen Anschlag stoBen, der hier durch
die gegenliberliegende Seitenwand 28 gebildet ist.
Diese kann zweckmiBigerweise mit einer Erhs-
hung versehen sein, Uber die durch die Seitenwand
27 gegebene Abmessung hinaus, um einen ausrei-
chenden Anschlag flr die eingeflinrten Zuschnitte
zu gewéhrleisten. Die Banderolen 10 werden dem-
nach bei dem Ausflihrungsbeispiel gemaB Fig. 1
und 2 Uber eine obere Einflihrungstffnung 29 in
das Magazin 14 eingefbrdert, und zwar durch seitli-
ches, queraxiales Zuférdern.

In dem Magazin 14 werden die ankommenden
Banderolen 10 auf einem innerhalb des Magazins
14 gebildeten Stapel 30 abgelegt. Um die sichere,
positionsgerechte Ablage der Banderolen 10 zu
gewihrleisten, ist in diesem oberen Bereich des
Magazins 14 ein Absenkorgan flir die Banderolen
10 angeordnet, ndmlich ein auf- und abbewegbarer
Niederhalter 31. Dieser besteht bei dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 3 aus einer einfachen Platte,
die im oberen Bereich des Magazins 14 Uber eine
schlitzfsrmige Offnung in der Seitenwand 28 in das
Magazin 14 eintritt. Bei dem im Ubrigen noch zu
beschreibenden Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 4 und
5 besteht der Niederhalter 31 aus zwei Fingern 32,
33, die auBerhalb des Magazins 14 zu einem ga-
belférmigen Gebilde miteinander verbunden sind.
Der Niederhalter 31 erfaBt die eingeférderten Ban-
derolen 10 an ihrer Oberseite und fdrdert sie im
Magazin 14 abwirts. Dabei ist der Niederhalter 31
in besonderer Weise bewegbar, ndmlich l4ngs ei-
ner ovalen Bewegungsbahn 34.

Der Niederhalter 31 in der gabelférmigen Aus-
bildung gemaB Fig. 4 und 5 fritt Uber oben offene
Schlitze 35 im Bereich einer (breiteren) Riickwand
mit den Fingern 32, 33, in das Magazin 14 ein.
Nach Ablage einer Banderole 10 werden die Finger
32, 33 aus dem Magazin 14 zurlickgezogen, so
daB die ndchste Banderole 10 ohne Zeitverz&ge-
rung in das Magazin 14 eingefiihrt werden kann.
AuBerhalb des Magazins wird der Niederhalter 31
in eine obere Position zurlickbewegt und von oben
her in das Magazin 14 wieder eingefiihrt. Die wih-
rend dieser Rickflihrbewegung des Niederhalters
31 in das Magazin 14 eingefiihrte Banderole 10
wird nun durch die anschlieBende Abwirtsbewe-
gung des Niederhalters 31 dem Stapel 30 zuge-
fuhrt.

Das Magazin 14 ist aufgrund des C-férmigen
Profils an einer ldngeren Seite offen, ndmlich mit
einer Uber die volle H8he sich erstreckenden Sei-
tendffnung 36 versehen. Diese befindet sich im
Bereich einer l3ngeren Seitenabmessung des Ma-
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gazins. Die Seitendffnung 36 ist so breit gewahlt,
daB ein (manueller) Eingriff in das Magazin 14
mdglich ist, insbesondere zur Beseitigung etwaiger
fehlerhafter Stapelung der Banderolen 10.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel der Fig. 4 ist
eine vereinfachte Zufiihrung der Materialbahn 17
Uber die Zugwalzen 21 sowie Uber die Messerwal-
ze 22 mit Gegenwalze 23 vorgesehen. Die beiden
letztgenannten Walzen sind in unmittelbarer Nach-
barschaft, also mit geringem Abstand, vom oberen
Endbereich des Magazins 14 gelagert. Die abge-
schnittenen Banderolen 10 werden unmittelbar
durch Messerwalze 22 und Gegenwalze 23 in das
Magazin 14 eingefiihrt. Die Messerwalze 22 ist bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel mit einer gréBeren An-
zahl von Trennmessern 24 versehen, so daB je
Umdrehung eine entsprechend gréBere Anzahl von
Banderolen 10 erzeugt wird.

Das Magazin 14 ist im Bereich des Eintritts der
Banderolen 10 so gestaltet, daB eine Einflhrungs-
O6ffnung 37 im Bereich einer Seitenbegrenzung
(Seitenwand) des Magazins 14 gebildet ist. Die
betreffende seitliche Begrenzung ist gegeniiber ei-
nem oberen Rand und insbesondere im Verhiltnis
zu einer gegenilberliegenden Seitenwand 28 zu-
rickgesetzt, so daB eine freie, nach oben offene
EinfUhrungs6ffnung 37 fir die seitliche Einf&rde-
rung der Banderolen 10 in das Magazin 14 ent-
steht.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel der Fig. 4 ist
diese Einflihrungs6ffnung 37 im Bereich einer brei-
teren Querabmessung des Magazins gebildet. Die
rechteckigen, l4nglichen Banderolen 10 werden so
von der mit entsprechender Breite ausgebildeten
Materialbahn 17 abgetrennt, daB sie mit der Ling-
serstreckung quer zur F&rderrichtung weisen. Die
Banderolen 10 werden demnach im Querformat
von der Materialbahn 17 abgetrennt und in entspre-
chender Relativstellung liber die breite Seite in das
Magazin 14 eingeflihrt, und zwar hier an der Seite
der Seitentffnung 36.

Da die Banderolen 17 in Langsrichtung dersel-
ben dem Magazin 14 an der Unterseite entnommen
werden missen, ist bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel eine Wendebewegung der Banderolen 10
wihrend der Abwirtsbewegung innerhalb des Ma-
gazins 14 vorgesehen. Die Banderolen 10 werden
demnach in einer gegeniiber der oberen Einfiih-
rungsposition um 90° versetzten Relativstellung
durch den Abroller 16 aus dem Magazin entnom-
men.

Zu diesem Zweck ist das Magazin 14 so aus-
gebildet, daB die Seitenwidnde 27, 28 bzw. seitliche
Stege 38, 39 zur Begrenzung der Seitendffnung 36
schraubenférmig gewunden sind, derart, daB im
oberen Bereich, insbesondere an der Einflihrungs-
6ffnung 37, die groBere Abmessung des Magazins
(Seitendffnung 36) den ankommenden Banderolen
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10 zugekehrt ist, wdhrend dieselbe Seite des Ma-
gazins durch die "Drall"-Form am unteren Bereich
um 90° gedreht ist. Da die gestapelten Banderolen
10 innerhalb des Magazins bei der schrittweisen
Abwirtsbewegung durch die Seitenwdnde 27, 28
sowie die Stege 38, 39 geflihrt werden, ergibt sich
selbsttatig eine entsprechende Drehbewegung der
Banderolen 10 in deren Ebene.

Bei einem etwaigen Wechsel der Art (Ausflih-
rung) der Banderolen 10 ist es nicht erforderlich,
die Bobinen etc. auszuwechseln. Vielmehr kann flr
einen lediglich kurzzeitigen Wechsel das Magazin
14 im manuellen Betrieb geflillt werden durch Ein-
bringen von Banderolen-Stapeln in das oben offene
Magazin 14. Es ist hierfir keine Umriistung erfor-
derlich.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel gemiB Fig. 6
und 7 erfolgt die Herstellung und Zufiihrung der
Banderolen 10 durch Abtrennen von der Material-
bahn 17 unabhidngig von dem (konventionell aus-
gebildeten) Magazin 14. In dieses k&nnen ander-
weitig hergestellte Banderolen 10 stapelweise ein-
gelegt werden.

Die Herstellung und Zuflihrung der Zuschnitte
bzw. Banderolen 10 durch Abtrennen von der Ma-
terialbahn 17 erfolgt hier durch ein gesondertes
Banderolenaggregat 40. Dieses enthdlt ein
Schneidaggregat 41 zum Abtrennen der einzelnen
Banderolen 10 von der Materialbahn 17. Das
Schneidaggregat 41 ist unmittelbar benachbart zu
der Banderolentrommel 13 angeordnet, derart, daB
die abgetrennten Banderolen 10 unmittelbar von
der Banderolentrommel 13 aufgenommen und ab-
geférdert werden. Das Schneidaggregat besteht
aus einer umlaufenden Messerwalze 42 und einem
feststehenden Gegenmesser 43.

Die von einer Bobine (nicht gezeigt) kommen-
de Materialbahn 17 bildet zwischen Umlenkwalzen
44, 45 eine Materialschleife 46 (Durchhang) als
variablen Bahnspeicher. Die Gr6B8e der Materi-
alschleife 46 wird Uberwacht, im vorliegenden Fall
durch optoelekirische Sensoren 47. Diese steuern
den Anfrieb der Umlenkwalze 44 und damit den
Vorschub der Materialbahn 17.

An die Umlenkwalze 45 schlieBt ein horizonta-
ler Forderabschnitt 48 der Materialbahn 17 an.
Innerhalb desselben erfolgt eine Abtastung der Ma-
terialbahn, namlich von exakt angebrachten Steuer-
marken derselben. Hierflr ist ein bekanntes opto-
elekirisches Abtastorgan 49 vorgesehen.

Die Materialbahn 17 14uft am Ende des hori-
zontalen F&rderabschnitts 48 Uber Vorschubwalzen
50, 51. Diese werden sehr prizise angetrieben,
derart, daB der in F&rderrichtung folgende Bereich
der Materialbahn 17 einen sehr exakien Vorschub
erfahrt. Vorzugsweise werden die Vorschubwalzen
50, 51 durch einen Schrittmotor (nicht gezeigt)
angetrieben, dessen Bewegungen von dem Abtast-
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organ 49 und damit nach MaBigabe der Steuermar-
ken an der Materialbahn 17 gesteuert werden.

Die Materialoahn 17 wird im AnschluB an die
Vorschubwalzen 50, 51 ldngs eines im wesentli-
chen abwirts gerichteten Forderabschnitts dem
Schneidaggregat 41 zugefiihrt. Im Bereich zwi-
schen den Vorschubwalzen 50, 51 und dem
Schneidaggregat 41 wird die Materialbahn 17 exakt
gefihrt, und zwar durch eine starre Bahnflihrung
52. Diese besteht aus zwei mit geringem Abstand
zu beiden Seiten der Materialoahn 17 angeordne-
ten FUhrungswandungen 53, 54.

Im unteren Bereich erfdhrt die Bahnflihrung 52
eine bogenférmige Richtungsinderungen, derart,
daB ein der Banderolentrommel 13 bzw. dem
Schneidaggregat 41 zugekehrter Bereich der Mate-
rialbahn 17 unter einem spitzen Winkel zum Um-
fang der Banderolentrommel 13 gerichtet ist.

Die Banderolentrommel 13 ist bei dem vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel mit zwei einander dia-
gonal gegeniberliegenden Banderolenhaltern 55,
56 versehen. Diese bestehen jeweils aus einem in
Radialrichtung Uber die Umfangsfliche der Bande-
rolentrommel 13 hinwegragenden Anlagestiick 57
flir die Banderole. Eine duBere Anlagefliche dieses
Anlagestiicks 57 ist kreisbogenf&rmig ausgebildet,
konzentrisch zur Banderolentrommel 13. In einem
in FOrderrichtung vornliegenden Bereich miinden
an der Anlagefliche des Anlagestlicks 57 Saug-
bohrungen 58, die Uber Saugkanile an eine zentra-
le Unterdruckquelle angeschlossen sind. Die Saug-
bohrungen 58 werden bei Ubernahme einer Bande-
role 10 und widhrend des Transports derselben mit
Unterdruck beaufschlagt.

Des weiteren ist dem Banderolenhalter 55, 56
ein mechanisches Halteorgan zum Erfassen und
Halten eines in F&rderrichtung vornliegenden End-
bereichs der Banderole 10 zugeordnet. Bei dem
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel handelt es sich
dabei um einen Klemmfinger 59 mit leicht abgewin-
keltem Klemmende 60. Dieses liegt in der Klemm-
stellung an dem in Drehrichtung der Banderolen-
tfrommel 13 vornliegenden Bereich des Anlage-
stlicks 57 an unter Festklemmen des Vorderendes
der Banderole 10. Der Klemmfinger 59 ist als ab-
gewinkelter, zweiarmiger Hebel ausgebildet, der in
Offnungsstellung (Darstellung in Fig. 6 und 7) so-
wie in die Klemmstellung durch Schwenken beweg-
bar ist. Ein freies Ende des Klemmfingers 59 14uft
zu diesem Zweck mit einer Tastrolle 61 auf einer
entsprechend ausgebildeten Kurvenbahn 62 ab.
Die Offnungs- und Klemmstellungen werden durch
die Gestalt der Kurvenbahn 62 bestimmt.

Das Schneidaggregat 41 ist unmittelbar be-
nachbart zum Umfang der Banderolenfrommel 13
angeordnet, und zwar derart, daB die Materialbahn
17 vor dem Abtrennen der Banderole 10 auf den
Banderolenhalter 55, 56 gelangt. Vor Ausflihrung
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des Trennschnitts wird das Vorderende der Materi-
albahn 17 bereits auf dem Banderolenhalter 55, 56
fixiert, und zwar durch Bewegen des Klemmfingers
59 in die Klemmstellung. Wenn unmittelbar danach
der Trennschnitt ausgefiihrt wird, ist die Banderole
10 bereits auf der Banderolentrommel 13 gehalten.

Ein Leimaggregat 63 ist derart angeordnet, daB

ein Leimsegment 64 Leimstreifen auf die nach au-
Ben gekehrte Seite der Banderole 10 Ubertragt,
wenn diese auf dem Banderolenhalter 55, 56 auf-
liegt, und zwar unmittelbar im AnschluB an das
Schneidaggregat 41.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum F&rdern von Zuschnitten, wie
zum Beispiel Banderolen (10), zu einer Pak-
kung (11) im Bereich einer Verpackungsma-
schine, mit folgenden Merkmalen:

- zur Ubergabe der Zuschnitte an die Pak-
kungen (11) ist eine Banderolentrommel
(13) vorgesehen,

- die Banderolentrommel (13) weist Bande-
rolenhalter (55, 56) auf, durch die die
Zuschnitte - von einer Banderolenzufiih-
rung kommend - erfaBbar sind,

gekennzeichnet durch die folgenden Merk-
male:

- benachbart zum Umfang der Banderolen-
trommel (13) sind zwei Banderolenzufiih-
rungen angeordnet, von denen alternativ
einzelne Zuschnitte an die Banderolen-
trommel (13) Ubergeben werden knnen,

- die Banderolenhalter (55, 56) weisen je
ein Halteorgan (59) auf, das im Bereich
beider Banderolenzufiihrungen in eine
Klemmstellung und in einem anderen
Bereich zur Ubergabe der Zuschnitte an
die Packungen (11) in eine Offnungsstel-
lung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halteorgan als Klemmfinger
(59) ausgebildet ist und insbesondere durch
Ablaufen eines freien Endes desselben an ei-
ner Kurvenbahn (62) widhrend einer Umdre-
hung der Banderolentrommel (13) bei jeder
Banderolenzufiihrung einmal in eine Klemm-
stellung und schlieBlich zur Ubergabe der Zu-
schnitte an die Packungen in eine Offnungs-
stellung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuschnitte auf der
Banderolentrommel (13) auf je den Halteorga-
nen (59) zugeordneten Anlagestiicken (57) fi-
xierbar sind, wobei letztere insbesondere
Saugbohrungen (58) aufweisen, zur Beauf-
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schlagung der Zuschnitte wihrend des Trans-
ports mit Unterdruck.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Klemmende (60) des Klemm-
fingers (59) einen insbesondere in Forderrich-
tung vornliegenden Endbereich eines Zu-
schnitts auf dem Anlagestlick (57) zeitweise
klemmend beaufschlagt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar be-
nachbart zum Umfang der Banderolentrommel
(13) ein Schneidaggregat (41) zum Abtrennen
von Banderolen (10) von einer Materialbahn
(17) angeordnet ist, derart, daB die Banderole
(10) wihrend des Abtrennens oder unmittelbar
danach von einem der Banderolenhalter (55,
56) erfaBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schneidaggregat (41) an der
Austrittsseite einer feststehenden Bahnflihrung
(52) fur die Materialbahn (17) aus mit geringem
Abstand voneinander angeordneten Flhrungs-
wandungen (53, 54) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (17)
dem Schneidaggregat (41) durch ein Vor-
schuborgan zuflhrbar ist, insbesondere durch
Vorschubwalzen (50, 51), die durch einen
Schrittmotor angetrieben sind, wobei der
Schrittmotor nach MaBgabe von exakten Mar-
kierungen auf der Materialbahn (17) steuerbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bahnfiihrung (52) an die Vor-
schubwalzen (50, 51) in Abwdértsrichtung an-
schlieBt und unter bogenfdrmiger Richtungsin-
derung zum Schneidaggregat (41) flihrt, derart,
daB die Materialbahn (17) bzw. die abgetrenn-
ten Banderolen (10) unter einem spitzen Win-
kel zur Umfangsflache der Banderolentrommel
(13) gerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein aus der Bahnfiihrung (52)
austretender Endabschnitt der Materialbahn
(17) in Richtung auf den Banderolenhalter (55,
56), insbesondere in Richtung auf eine offene
Zange bzw. den offenen Klemmfinger (59) der
Banderolentrommel (13), gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
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durch gekennzeichnet, daB als weitere Bande-
rolenzuflihrung der Banderolentrommel (13)
ein feststehendes Magazin (14) zur Aufnahme
eines Stapels von Banderolen (10) und zur
Abgabe derselben an die Banderolentrommel
(13) zugeordnet ist zur alternativen Beschik-
kung derselben mit Banderolen (10), insbeson-
dere in Forderrichtung vor dem Schneidaggre-
gat (41).

Claims

Apparatus for conveying blanks, for example
revenue stamps (10), to a pack (11) in the
region of a packaging machine, having the
following features:

- a revenue-stamp drum (13) is provided in
order to ftransfer the blanks onto the
packs (11),

- the revenue-stamp drum (13) exhibits
revenue-stamp retaining means (55, 56)
by means of which the blanks - coming
from a revenue-stamp feeding means -
can be seized,

characterized by the following features:

- arranged adjacent to the circumference
of the revenue-stamp drum (13) are two
revenue-stamp feeding means by means
of which, alternatively, individual blanks
can be transferred onto the revenue-
stamp drum (13),

- the revenue-stamp retaining means (55,
56) each exhibit one retaining member
(59) which can be moved, in the region
of the two revenue-stamp feeding means,
into a clamping position and, in another
region, for transfer of the blanks onto the
packs (11), info an open position.

Apparatus according to Claim 1, characterized
in that the retaining member is designed as a
clamping finger (59) and can be moved, in
particular, by running a free end of the same
on a cam plate (62) during one revolution of
the revenue-stamp drum (13), at each revenue-
stamp feeding means, first of all into the
clamping position and finally, for transfer of the
blanks onto the packs, into an open position.

Apparatus according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the blanks can be fixed on the
revenue-stamp drum (13) on abutment pieces
(57) assigned to the retaining members (59) in
each case, said abutment pieces exhibiting, in
particular, suction bores (58) for applying sub-
atmospheric pressure on the blanks during
transportation.
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Apparatus according to Claim 3, characterized
in that a clamping end (60) of the clamping
finger (59), at certain times, has the effect of
clamping an end region, in particular one lo-
cated at the front in the conveying direction, of
a blank on the abutment piece (57).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterized in
that a cutting unit (41) for severing revenue
stamps (10) from a material web (17) is ar-
ranged directly adjacent to the circumference
of the revenue-stamp drum (13), such that the
revenue stamp (10) can be seized by one of
the revenue-stamp retaining means (55, 56)
during severing or directly thereafter.

Apparatus according to Claim 5, characterized
in that the cutting unit (41) is arranged on the
outlet side of a fixed web guide (52) which is
intended for the material web (17) and is made
up of guide walls (53, 54) which are arranged
at a small distance from one another.

Apparatus according to Claim 5 or 6, char-
acterized in that the material web (17) can be
fed to the cutting unit (41) by an advancement
member, in particular by advancement rollers
(50, 51) which are driven by a stepping motor,
it being possible to control the stepping motor
in accordance with exact markings on the ma-
terial web (17).

Apparatus according to Claim 7, characterized
in that the web guide (52) adjoins the advance-
ment rollers (50, 51) in the downwards direc-
tion and, with a change in direction in the form
of an arc, leads to the cutting unit (41), such
that the material web (17) and/or the severed
revenue stamps (10) are directed at an acute
angle with respect to the circumferential sur-
face of the revenue-stamp drum (13).

Apparatus according to Claim 8, characterized
in that an end portion, of the material web (17),
emerging out of the web guide (52) is directed
in the direction of the revenue-stamp retaining
means (55, 56), in particular in the direction of
an open gripper or the open clamping finger
(59) of the revenue-stamp drum (13).

Apparatus according to Claim 1 and one or
more of the further claims, characterized in
that, as a further revenue-stamp feeding
means, a fixed magazine (14) for receiving a
stack of revenue stamps (10) and for discharg-
ing the same onto the revenue-stamp drum
(13) is assigned to the revenue-stamp drum
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(13) for the alternative charging of the same
with revenue stamps (10), in particular up-
stream of the cutting unit (41) in the conveying
direction.

Revendications

Dispositif pour transporter des flans tels que
par exemple des banderoles (10), & un embal-
lage (11) dans la zone d'une machine d'embal-
lage, présentant les caractéristiques ci-aprés :

- un tambour & banderoles (13) est prévu
pour effectuer le transfert des flans aux
emballages (11),

- le tambour & banderoles (13) présente
des porte-banderoles (55, 56), au moyen
desquels les flans - venant d'une alimen-
tation en banderoles - peuvent étre sai-
sis,

caractérisé par les points suivants :

- deux amenées de banderoles, dont alter-
nativement des flans individuels peuvent
étre transférés au tambour & banderoles
(13), sont disposées au voisinage de la
périphérie du tambour & banderoles (13),

- les porte-banderoles (55, 56) présentent
chacun un organe support (59) qui est
déplagable dans la zone des deux ame-
nées de banderoles, en position bloquée
par serrage, et dans une autre zone,
pour effectuer le transfert des flans aux
emballages (11), en une position d'ouver-
ture.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'organe support est réalisé sous
forme de doigts de serrage (59) et, en parti-
culier, est déplagable par défilement d'une de
ses exirémités libres, sur une piste de came
(62), pendant une rotation du tambour & ban-
deroles (13), & chaque amenée de banderoles,
au début en position bloquée par serrage et
enfin en une position d'ouverture, pour assurer
le transfert des flans aux emballages.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que les flans peuvent chacun éfre
fixés sur le tambour 3 banderoles (13), sur des
pieces d'appui (57) associées aux organes
supports (59) et présentant en particulier des
percages d'aspiration (58) pour exposer les
flans au vide pendant le transport.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu'une exirémité de serrage (60) du
doigt de serrage (59) saisit temporairement,
avec un effet de serrage, une zone d'exirémité,
située en particulier & 'avant dans la direction
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du transport, d'un flan, sur la piéce d'appui
(57).

Dispositif selon la revendication 1 ainsi qu'une
ou plusieurs des auires revendications, carac-
térisé en ce qu'un groupe de découpage (41)
destiné & assurer la séparation entre les ban-
deroles (10) d'une bande de matériau (17) est
disposé directement au voisinage de la péri-
phérie du tambour & banderoles (13), de ma-
niére que la banderole (10) puisse &ire saisie
pendant la séparation, ou immédiatement
aprés, par l'un des supports de banderoles
(55, 56).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le groupe de découpage (41) est
disposé du cdté de sortie d'un guidage de
bande (52) fixe, desiiné A la bande de maié-
riau (17) et composé de parois de guidage (53,
54) disposées a faible distance I'une de I'autre.

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, carac-
térisé en ce que la bande de matériau (17)
peut éire amenée au groupe de découpage
(41) par un organe d'avancement, en parti-
culier par des rouleaux d'avancement (50, 51),
enirainés par un moteur pas A pas, le moteur
pas & pas pouvant étre commandé en fonction
de marquages précis appliqués sur la bande
de matériau (17).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le guidage de bande (52) se raccor-
de aux rouleaux d'avancement (50, 51) dans la
direction de la descente et méne, en effectuant
un changement de direction arqué, au groupe
de découpage (41), de manieére que la bande
de matériau (17), ou les banderoles (10) ayant
été séparées, forme un angle aigu avec la
surface périphérique du tambour & banderoles
(13).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce qu'une section d'exirémité, sortant du
guidage de bande (52), de la bande de maté-
riau (17) est orientée dans la direction du sup-
port de banderoles (55, 56), en particulier dans
la direction d'une pince ouverte, ou du doigt
de serrage (59) ouvert, du tambour & bandero-
les (13).

Dispositif selon la revendication 1, ainsi que
selon l'une ou plusieurs des autres revendica-
tions, caractérisé en ce qu'un magasin (14)
fixe, destiné a recevoir une pile de banderoles
(10) et & les distribuer au tambour de bandero-
les (13), est associé au tambour de banderoles
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(13), & titre d'amenée de banderoles supplé-
mentaire, pour garnir alternativement celui-ci
en banderoles (10), en particulier avant le
groupe de découpage (41) dans la direction du
transport.
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