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(54)  Verfahren  und  Anlage  zur  automatischen  Zuführung  von  Kartonzuschnitten 

(57)  Verfahren  und  Anlage  zur  automatischen  Zu- 
führung  von  Kartonzuschnitten  zum  Verpacken  einer 
Mehrzahl  von  zu  Gruppen  zusammengefaßter  Gegen- 
stände,  wie  z.B.  Flaschen  zu  Mehrfachverpackungen, 
wobei  die  zum  Verpacken  dienenden  Kartonzuschnitte 
in  einem  Magazin  bevorratet  und  mittels  eines  Abneh- 

13 

mers  dem  Magazin  entnommen  und  den  Gegenstän- 
den  zugeführt  werden.  Zuvor  werden  die  Kartonzu-sc- 
hnitte  mittels  eines  weiteren  Abnehmers  von  einem 
Zuschnittstapel  einzeln  abgenommen  und  mittels  eines 
Transportsystems  dem  Magazin  zugeführt  werden. 

Fig.  1 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zur 
automatischen  Zuführung  von  Kartonzuschnitten  zum 
Verpacken  einer  Mehrzahl  von  zu  Gruppen  zusammen-  s 
gefaßter  Gegenstände,  wie  z.B.  Flaschen  zu  Mehrfach- 
verpackungen,  wobei  die  zum  Verpacken  dienenden 
Kartonzuschnitte  in  einem  Magazin  bevorratet  und  mit- 
tels  eines  Abnehmers  dem  Magazin  entnommen  und 
den  Gegenständen  zugeführt  werden,  sowie  auf  eine  10 
Anlage  zur  automatischen  Zuführung. 

Verpackungsmaterialzuschnitte  werden  den  Abfüll- 
betrieben  regelmäßig  auf  Paletten  gestapelt  angeliefert. 
Anschließend  müssen  die  Zuschnitte  von  der  Palette  in 
das  jeweilige  Magazin  einer  Verpackungsmaschine  15 
geladen  werden.  Dieses  Laden  erfolgte  bisher  von 
Hand.  Um  ein  problemloses  Abnehmen  der  im  Magazin 
der  Verpackungsmaschine  bevorrateten  Zuschnitte  zu 
gewährleisten,  ist  es  notwendig,  daß  die  Zuschnittsta- 
pel  vor  dem  Einlegen  getrennt  werden.  Andernfalls  20 
besteht  die  Gefahr  von  Störungen  des  Abnahmevor- 
ganges.  Bei  Abfüllern  üblicher  Größe  müssen  auf  diese 
Art  und  Weise  pro  Tag  mehr  als  eine  Tonne  Zuschnitte 
von  Paletten  in  die  jeweiligen  Magazine  der  betreffen- 
den  Verpackungsmaschinen  per  Hand  bewegt  werden.  25 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
geeignetes  Verfahren  vorzuschlagen,  mit  dem  die  Über- 
nahme  der  auf  Paletten  gestapelten  Zuschnitte  in  das 
jeweilige  Magazin  der  Verpackungsmaschine  durch 
einen  zuverlässigen  und  reibungslos  ablaufenden  30 
Maschinenvorgang  durchgeführt  werden  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  zuvor  die  Kartonzuschnitte  mittels  eines 
weiteren  Abnehmers  von  einem  Zuschnittstapel  einzeln 
abgenommen  und  mittels  eines  Transportsystems  dem  35 
Magazin  zugeführt  werden. 

Die  Erfindung  gewährleistet  bei  automatischer 
Zuführung  der  einzelnen  Zuschnitte  vom  Zuschnittblock 
der  Palette  zum  Magazin  einen  reibungslosen  Verpak- 
kungsablauf.  Durch  die  Einzelabnahme  besteht  dabei  40 
die  Möglichkeit,  die  entnommenen  Zuschnitte  aus  der 
Palettenvorlage  einzeln  hinsichtlich  Anzahl  und/oder 
Qualität  erfassen  zu  können.  Die  derart  entnommenen 
Zuschnitte  können  in  Relation  zu  den  verpackten  Mehr- 
fachpacks  gesetzt  werden,  wodurch  in  einfacher  Weise  45 
ermöglicht  wird,  daß  bei  Beendigung  des  Befüllvorgan- 
ges  nicht  zuviel  Material  in  der  Maschine  verbleibt,  wel- 
ches  dann  entfernt  werden  müßte. 

Dabei  hat  es  sich  als  besonders  vorteilhaft  erge- 
ben,  wenn  gemäß  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  so 
Erfindung  die  einzeln  vom  Zuschnittstapel  abgenomme- 
nen  Kartonzuschnitte  zu  einer  Gruppe  bestehend  aus 
mehreren  Kartonzuschnitten  zusammengefaßt  und  so 
zum  Magazin  transportiert  werden. 

Ebenfalls  sehr  vorteilhaft  ist  es,  wenn  erfindungs-  ss 
gemäß  die  Kartonzuschnitte  in  geschuppter  Form 
zusammengefaßt  und  so  zum  Magazin  transportiert 
werden. 

Damit  ist  trotz  der  sehr  effektiven  Vereinzelung  der 
Zuschnitte  ein  raumsparender  Transport  der  Zuschnitte 
gewährleistet,  wodurch  die  Transportgeschwindigkeit 
erheblich  reduziert  werden  kann. 

Ebenfalls  sehr  günstig  ist  es,  daß  erfindungsgemäß 
mittels  einer  automatischen  Zuführung  für  die  Kartonzu- 
schnitte  eine  Mehrzahl  von  Verpackungsmaschinen 
versorgt  werden  können. 

Infolge  des  geschuppten  Transportes  ergibt  sich 
erfindungsgemäß  die  Möglichkeit,  daß  das  Transportsy- 
stem  neben  dem  Magazin  als  Zuschnittspeicher  dient. 

Als  sehr  günstig  hat  es  sich  auch  erwiesen,  daß 
erfindungsgemäß  der  Kartonzuschnitt  einem  schnell 
laufenden  Transportband  zugeführt  wird  und  dieses 
Transportband  die  Kartonzuschnitte  einem  dazu  ver- 
gleichsweise  langsam  laufenden  Transportband  über- 
gibt,  welches  die  Zuschnitte  dem  Magazin  der 
Verpackungsmaschine  zuführt. 

Bei  einem  Verfahren  zur  automatischen  Zuführung 
von  Kartonzuschnitten  zum  Verpacken  einer  Mehrzahl 
von  zu  Gruppen  zusammengefaßter  Gegenstände,  wie 
z.B.  Flaschen  zu  Mehrfachverpackungen,  wobei  die 
zum  Verpacken  dienenden  Kartonzuschnitte  in  einem 
Magazin  bevorratet  und  mittels  eines  Abnehmers  den 
Gegenständen  zugeführt  werden,  hat  es  sich  auch  als 
vorteilhaft  erwiesen,  daß  die  Kartonzuschnitte  vom 
Zuschnittblock  einer  Palette  in  Gruppen  abgezogen, 
anschließend  in  eine  geschuppte  Formation  gebracht 
und  in  dieser  Form  dem  Magazin  zugeführt  werden. 

Eine  Anlage  zur  automatischen  Zuführung  von  Kar- 
tonzuschnitten,  ist  erfindungsgemäß  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  ein  Abnehmer  zur  Einzelabnahme  der 
Kartonzuschnitte  von  einem  Zuschnittblock  sowie  ein 
Transportsystem  vorgesehen  sind,  wobei  das  Trans- 
portsystem  den  Abnehmer  mit  einem  Magazin  verbin- 
det  und  diesem  die  einzeln  abgenommenen 
Kartonzuschnitte  zuführt. 

Eine  vorteilhafte  weitere  Ausgestaltung  der  erfin- 
dungsgemäßen  Anlage  liegt  darin,  daß  das  Transport- 
system  im  wesentlichen  aus  zwei  Transportbändern 
besteht,  von  denen  das  in  Transportrichtung  erste 
Transportband  vergleichsweise  schnell  läuft,  während 
das  zweite  Transportband  vergleichsweise  langsam 
läuft. 

Dadurch  wird  auf  einfache  Weise  nach  dem  Verein- 
zeln  der  Zuschnitte  deren  Zusammenführung  in 
geschuppter  Formation  erreicht. 

Eine  weitere  vorteilhafte  Ausgestaltung  der  erfin- 
dungsgemäßen  Anlage  ist  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Hubtisch  vorgesehen  ist,  welcher  zur  Aufnahme 
einer  Zuschnittstapel  tragenden  Palette  dient  und  der  in 
wenigstens  einer  Seitenposition(z.B.  X-Richtung) 
und/oder  seiner  Höhenposition  (Z-  Richtung)  derart 
bewegbar  ist,  daß  die  Position  des  abzuarbeitenden 
Zuschnittstapels  bzw.  Zuschnittblocks  der  Position  des 
Abnehmers  anpaßbar  ist. 

Ebenfalls  sehr  vorteilhaft  ist  es,  wenn  erfindungs- 
gemäß  ein  Wagen  vorgesehen  ist,  der  unter  den  jewei- 
ligen  Zuschnittblock  einfahrbar  ist  und  der  Wagen 
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wegkippbar  angeordnet  und  so  ausgebildet  ist,  daß  an 
seiner  Unterseite  ein  Abnehmer  für  die  Kartonzu- 
schnitte  anzugreifen  vermag. 

Erfindungsgemäß  kann  als  Abnehmer  ein  Rotati- 
onsabnehmer  vorgesehen  sein. 

Es  ist  erfindungsgemäß  jedoch  auch  möglich,  daß 
als  Abnehmer  ein  gelochtes  und  mit  Vakuum  beauf- 
schlagtes  Band  vorgesehen  ist,  welches  an  der  Ober- 
bzw,  der  Unterseite  eines  Zuschnittblocks  anzugreifen 
vermag. 

Dabei  hat  es  sich  als  vorteilhalt  ergeben,  daß  das 
Abnehmer-Band  schwenkbar  gelagert  ist. 

Für  einen  sicheren  Transport  der  Zuschnitte  insbe- 
sondere  bei  höherer  Geschwindigkeit  ist  es  vorteilhaft, 
wenn  erfindungsgemäß  das  schneller  laufende  Trans- 
portband  einzelne  Mitnehmer  für  die  Kartonzuschnitte 
aufweist. 

In  der  Zeichnung  ist  die  Erfindung  anhand  mehrerer 
Ausführungsbeispiele  veranschaulicht.  Dabei  zeigen: 

Fig.  1  eine  Ausführungsform  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  unter  Verwendung  eines  fest 
positionierten  Rotationsabnehmers  zur 
Abnahme-  der  einzelnen  Zuschnitte  an  der 
Oberseite  des  Zuschnittsblocks; 

Fig.  2  eine  unterschiedliche  Ausgestaltung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens  unter  Ver- 
wendung  eines  Rotationsabnehmers  zur 
Abnahme  der  einzelnen  Zuschnitte  an  der 
Unterseite  eines  gekippten  Zuschnittsblocks; 

Fig.  3  eine  weitere  Ausgestaltung  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  unter  Verwendung 
eines  Bands  zur  unterseitigen  Abnahme  der 
einzelnen  Zuschnitte  sowie 

Fig.  4  eine  weitere  Ausgestaltung  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  unter  Anwendung 
eines  an  der  Oberseite  des  Zuschnittsblocks 
vorgesehenen  Bands  zur  Abnahme  der  ein- 
zelnen  Zuschnitte. 

Fig.  1  zeigt  auf  der  linken  Seite  eine  Mehrzahl  ein- 
zelner  Zuschnittsblöcke  3,  die  auf  einer  Palette  2  lie- 
gend  in  dieser  Form  dem  Abfüllerbetrieb  zugeliefert 
werden.  Die  Palette  2  befindet  sich  bei  der  Ausgestal- 
tung  gemäß  Fig.  1  auf  einem  sowohl  in  X-Richtung  als 
auch  in  Z-Richtung  bewegbaren  Hubtisch. 

Zur  Einzelabnahme  der  Zuschnitte  9  von  dem 
betreffenden  Zuschnittsblock  3  ist  ein  Abnehmer,  z.B. 
Rotationsabnehmer  4  vorgesehen,  mittels  dem  der 
jeweils  oberste  Zuschnitt  9  des  betreffenden  Zuschnitts- 
blocks  3  auf  ein  schnell  laufendes  Transportband  13 
überführt  wird.  Das  Transportband  13  weist  über  seinen 
Umfang  verlaufend  angeordnete  Mitnehmer  14  auf,  die 
die  Aufgabe  haben,  die  Geschwindigkeitsdifferenz  des 
vom  Rotationsabnehmer  4  auf  das  Transportband  13 
abgelegten  Zuschnitts  9  auszugleichen,  d.h.  den 

Zuschnitt  9  zu  erfassen  und  in  einer  bestimmten  Posi- 
tion  auf  dem  Transportband  13  zu  halten. 

Bei  dem  Transportband  1  3  handelt  es  sich  um  ein 
vergleichsweise  schnell  laufendes  Band,  welches  mit 

5  dem  mit  Bezugsziffer  5  gekennzeichneten  Transportsy- 
stem  zusammenwirkt.  Das  Transportsystem  5  weist 
demgegenüber  eine  vergleichsweise  niedrige 
Geschwindigkeit  auf. 

Die  Geschwindigkeitsdifferenz  bewirkt,  daß  die  ein- 
10  zeln  über  das  Transportband  1  3  Zugeführten  Zuschnitte 

9  im  Transportsystem  5  einzelne  Gruppen  1  0  mit  meh- 
reren  geschuppten  Zuschnitten  9  gebildet  werden. 
Diese  einzelnen  Gruppen  10  an  geschuppten  Zuschnit- 
ten  9  werden  vom  Rotationsabnehmer  7  der  Verpak- 

15  kungsmaschine  dem  Kartontransport  8  der 
Verpackungsmaschine  zugeführt. 

Das  Transportsystem  5  ist  bei  der  in  Fig.  1  gezeig- 
ten  Ausgestaltung  als  Zweibandtransporter  ausgebildet 
und  bildet  zusammen  mit  dem  Magazin  6  der  Verpak- 

20  kungsmaschine  einen  systembedingten  Zuschnittsspei- 
cher,  der  es  ermöglicht,  die  Verpackungsmaschine 
auch  bei  einem  Wechsel  der  Palette  2  weiterarbeiten  zu 
lassen.  Das  Transportsystem  5  ist  hierbei  zweckmäßi- 
gerweise  derart  konzipiert,  daß  eine  Mehrzahl  einzelner 

25  Verpackungsmaschinen  darüber  versorgt  werden  kann. 
Der  Rotationsabnehmer  4  greift  bei  der  in  Fig.  1 

dargestellten  Anlage  sequentiell  die  einzelnen 
Zuschnitte  9  von  der  Oberseite  eines  jeden  Zuschnitts- 
blocks  3  ab,  wobei  der  Hubtisch  1  sich  sowohl  in  Z-  als 

30  auch  in  X-Richtung  bewegt. 
Die  Ausgestaltung  gemäß  Fig.  2  unterscheidet  sich 

von  der  gemäß  Fig.  1  darin,  daß  der  jeweils  abzuarbei- 
tende  Zuschnittsblock  3  mittels  eines  in  X-Richtung  ver- 
schiebbaren  Wagens  11,  welcher  unter  dem 

35  betreffenden  Zuschnittsblock  3  fährt,  erfaßt,  anschlie- 
ßend  wegbewegt  und  schließlich  zu  einem  bestimmten 
Winkel  um  die  Y-Achse  gekippt  wird.  In  dem  gekippten 
Zustand  werden  die  einzelnen  Zuschnitte  9  an  der 
Unterseite  des  Zuschnittsblocks  3  von  einem  Rotations- 

40  abnehmer  4  unter  Einsatz  von  Vakuum  abgenommen 
und  dem  Transportband  13  zugeführt.  Die  gekippte 
Ausrichtung  des  Zuschnittsblocks  3  erleichtert  die 
Annahme  der  einzelnen  Zuschnitte  9  von  der  Unterseite 
des  Zuschnittsblocks  3. 

45  Fig.  3  unterscheidet  sich  von  der  Ausgestaltung 
gemäß  Fig.  2  darin,  daß  anstelle  eines  Rotationsabneh- 
mers  4  bzw.  kinematischen  Abnehmers  zur  unterseiti- 
gen  Entnahme  der  einzelnen  Zuschnitte  9  am 
Zuschnittsblock  3  ein  vorzugsweise  gelochtes  und  mit 

so  Vakuum  beaufschlagtes  Band  1  2  eingesetzt  wird,  wobei 
dieses  auch  aus  zwei  oder  mehreren  parallelen  syn- 
chronlaufenden  Bändern  bestehen  kann.  Das  Band  12 
führt  die  einzeln  abgenommenen  Zuschnitte  9  dem 
Transportband  13  zu,  welches  in  der  Ausgestaltung 

55  gemäß  Fig.  3  ebenfalls  als  Zweibandtransporter  ausge- 
bildet  ist. 

Bei  der  Ausgestaltung  der  Anlage  gemäß  Fig.  4 
werden  die  einzelnen  Zuschnitte  9  von  der  Oberseite 
des  jeweiligen  Zuschnittsblocks  3  über  ein  vorzugs- 

3 
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weise  gelochtes  und  mit  Vakuum  beaufschlagtes  Band 
12  dem  Transportband  13  zugeführt,  welches  die  ver- 
einzelten  Zuschnitte  9  in  entsprechender  Weise  wie- 
derum  dem  Transportsystem  5  zuführt,  wo  eine 
Gruppierung  der  Zuschnitte  9  in  geschuppter  Form  5 
erfolgen  kann.  Das  Band  12  ist  hierbei  um  einen  Dreh- 
punkt  A  verschwenkbar  angeordnet,  d.h.  kann  von  oben 
flächig  auf  die  Oberfläche  des  obersten  Zuschnitts  9 
aufgeschwenkt  werden.  Die  Steuerung  des  Hubtisches 
1  erfolgt  wiederum  sowohl  in  Z-Richtung,  d.h.  hinsieht-  w 
lieh  seiner  Höhenposition  als  auch  in  X-Richtung. 

Die  Erfindung  gewährleistet  im  Vergleich  zu  den 
bisher  praktizierten  Verfahren  die  Möglichkeit,  in  einem 
automatischen  Ablauf  Zuschnitte  9  von  der  zugeliefer- 
ten  Palette  2  ohne  Einsatz  von  Hilfskräften  automatisch  1s 
dem  Magazin  6  der  Verpackungsmaschine  zuzuführen, 
wobei  gleichzeitig  ein  sicherer  und  störungsfreier 
Betrieb  der  Verpackungsmaschine  gewährleistet  wird. 
Die  Erfindung  stellt  daher  einen  besonderen  Beitrag  auf 
dem  Gebiet  der  einschlägigen  Technik  dar.  20 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  automatischen  Zuführung  von  Kar- 
tonzuschnitten  zum  Verpacken  einer  Mehrzahl  von  25 
zu  Gruppen  zusammengefaßter  Gegenstände,  wie 
z.B.  Flaschen  zu  Mehrfachverpackungen,  wobei 
die  zum  Verpacken  dienenden  Kartonzuschnitte  in 
einem  Magazin  bevorratet  und  mittels  eines  Abneh- 
mers  dem  Magazin  entnommen  und  den  Gegen-  30 
ständen  zugeführt  werden,  dadurch  gekennzei- 
chnet,  daß  zuvor  die  Kartonzuschnitte  mittels  eines 
weiteren  Abnehmers  von  einem  Zuschnittstapel 
einzeln  abgenommen  und  mittels  eines  Transport- 
systems  dem  Magazin  zugeführt  werden.  35 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  einzeln  vom  Zuschnittstapel 
abgenommenen  Kartonzuschnitte  zu  einer  Gruppe 
bestehend  aus  mehreren  Kartonzuschnitten  40 
zusammengefaßt  und  so  zum  Magazin  transpor- 
tiert  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Kartonzuschnitte  in  geschuppter  45 
Form  zusammengefaßt  und  so  zum  Magazin  trans- 
portiert  werden. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mittels  einer  so 
automatischen  Zuführung  für  die  Kartonzuschnitte 
eine  Mehrzahl  von  Verpackungsmaschinen  ver- 
sorgt  werden. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü-  ss 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Trans- 
portsystem  neben  dem  Magazin  als 
Zuschnittspeicher  dient. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Kartonzu- 
schnitt  einem  schnell  laufenden  Transportband 
zugeführt  wird  und  dieses  Transportband  die  Kar- 
tonzuschnitte  einem  dazu  vergleichsweise  langsam 
laufenden  Transportband  übergibt,  welches  die 
Zuschnitte  dem  Magazin  der  Verpackungsma- 
schine  zuführt. 

7.  Verfahren  zur  automatischen  Zuführung  von  Kar- 
tonzuschnitten  zum  Verpacken  einer  Mehrzahl  von 
zu  Gruppen  zusammengefaßter  Gegenstände,  wie 
z.B.  Flaschen  zu  Mehrfachverpackungen,  wobei 
die  zum  Verpacken  dienenden  Kartonzuschnitte  in 
einem  Magazin  bevortatet  und  mittels  eines  Abneh- 
mers  den  Gegenständen  zugeführt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kartonzu- 
schnitte  vom  Zuschnittblock(3)  einer  Palette(2)  in 
Gruppen(10)  abgezogen,  anschließend  in  eine 
geschuppte  Formation  gebracht  und  in  dieser  Form 
dem  Magazin(6)  zugeführt  werden. 

8.  Anlage  zur  automatischen  Zuführung  von  Karton- 
zuschnitten,  insbesondere  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Abnehmer  zur 
Einzelabnahme  der  Kartonzuschnitte(9)  von  einem 
Zuschnittblock(3)  sowie  ein  Transportsystem(5) 
vorgesehen  sind,  wobei  das  Transportsystem(5) 
den  Abnehmer  mit  einem  Magazin(6)  verbindet  und 
diesem  die  einzeln  abgenommenen  Kartonzu- 
schnitte(9)  zuführt. 

9.  Anlage  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  Transportsystem  im  wesentlichen  aus 
zwei  Transportbändern(13,5)  besteht,  von  denen 
das  in  Transportrichtung  erste  Transportband(13) 
vergleichsweise  schnell  läuft,  während  das  zweite 
Transportband(5)  vergleichsweise  langsam  läuft. 

10.  Anlage  nach  Anspruch  8  oder  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  ein  Hubtisch  vorgesehen  ist,  welcher 
zur  Aufnahme  einer  Zuschnittstapel  tragenden 
Palette(2)  dient  und  der  in  wenigstens  einer  Seiten- 
position(z.B.  X-Richtung)  und/oder  seiner  Höhen- 
position  (Z-Richtung)  derart  bewegbar  ist,  daß  die 
Position  des  abzuarbeitenden  Zuschnittstapels 
bzw.  Zuschnittblocks(3)  der  Position  des  Abneh- 
mers  anpaßbar  ist. 

11.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8,9  oder  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Wagen(1  1)  vor- 
gesehen  ist,  der  unter  den  jeweiligen  Zuschnitt- 
block(3)  einfahrbar  ist,  und  daß  der  Wagen(11) 
wegkippbar  angeordnet  und  so  ausgebildet  ist,  daß 
an  seiner  Unterseite  ein  Abnehmer(4,  1  2)  für  die 
Kartonzuschnitte  anzugreifen  vermag. 
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12.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Abnehmer  ein 
Rotationsabnehmer  vorgesehen  ist. 

13.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  11,  s 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Abnehmer  ein 
gelochtes  und  mit  Vakuum  beaufschlagtes 
Band(12)  vorgesehen  ist,  welches  an  der  Ober- 
bzw,  der  Unterseite  eines  Zuschnittblocks(3)  anzu- 
greifen  vermag.  10 

14.  Anlage  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  Abnehmer-Band(12)  schwenkbar 
gelagert  ist. 

15 
15.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  14, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  schneller  lau- 
fende  Transportband(13)  einzelne  Mitnehmer  für 
die  Kartonzuschnitte  aufweist. 
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