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(54)  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Zigaretten-Verpackungen 

(57)  Bei  der  Fertigung  von  Verpackungen  (10) 
durch  eine  Verpackungsmaschine  kann  es  aus  mehre- 
ren  Gründen  wünschenswert  sein,  einzelne,  vorbe- 
stimmte  Verpackungen  aus  dem  Förderfluß 
auszusondern  und  einer  geeigneten  Verwendung  zuzu- 
führen.  Insbesondere  sind  davon  Fehlpackungen  (23) 

betroffen.  Diese  werden  im  Bereich  eines  Aussonde- 
rungsaggregats  durch  ein  Ausschleuserad  (26)  erfaßt 
und  einem  separaten  Packungsförderer  (45)  überge- 
ben. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Herstel- 
len  von  Verpackungen,  insbesondere  Zigaretten-Ver- 
packungen,  deren  Packungsinhalt  -  eine  Zigaretten- 
Gruppe  -  im  Bereich  eines  Faltaggregats  -  Faltrevolver  - 
in  wenigstens  einen  Zuschnitt  aus  Verpackungsmaterial 
eingehüllt  wird  und  die  so  gebildeten  Verpackungen 
über  einen  Abförderer  abtransportiert  werden,  wobei 
einzelne,  ausgewählte,  ganz  oder  teilweise  fertigge- 
stellte  Verpackungen  von  einem  Endlosförderer  abför- 
derbar  und  einem  gesondderten  Förderer  zuführbar 
sind. 

Bei  Verpackungsmaschinen,  insbesondere  Zigaret- 
ten-Verpackungsmaschinen,  kann  es  erforderlich  sein, 
einzelne,  ausgewählte  Verpackungen  aus  dem  Förder- 
fluß  auszuschleusen,  also  nicht  dem  Abförderer  für  die 
fertigen  Verpackungen  zuzuführen.  Bei  den  auszuson- 
dernden  Verpackungen  handelt  es  sich  vor  allem  um 
Fehlpackungen,  die  im  Bereich  einer  Prüfstation  hin- 
sichtlich  eines  Fehlers  identifiziert  worden  sind. 

Die  Erfindung  befaßt  sich  mit  derartigen  Verpak- 
kungsmaschinen.  Die  der  Erfindung  zugrundeliegende 
Aufgabe  besteht  darin,  das  Aussondern  von  ausge- 
wählten  Verpackungen  aus  dem  Transportfluß  der  Ver- 
packungsmaschine  zu  verbessern,  insbesondere  dabei 
die  hohe  Leistung  und  damit  die  hohen  Förderge- 
schwindigkeiten  von  Verpackungsmaschinen  zu 
berücksichtigen. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  die  erfindungsge- 
mäße  Vorrichtung  bzw.  Verpackungsmaschine  durch 
folgende  Merkmale  gekennzeichnet: 

a)  die  abzufordernden  Verpackungen  sind  durch 
einen  Entnahmeförderer  vom  Endlosförderer,  ins- 
besondere  einem  Bandförderer,  durch  Abheben 
abnehmbar, 
b)  der  Entnahmeförderer  ist  als  drehend  angetrie- 
benes  Ausschleuserad  ausgebildet,  welches  am 
Umfang  mehrere  in  gleichen  Abständen  voneinan- 
der  angebrachte  Halterungen  zum  gezielen  Erfas- 
sen  jeweils  einer  Verpackung  aufweist, 
c)  das  Ausschleuserad  ist  synchron  mit  dem  Band- 
förderer  (für  die  Verpackungen)  drehbar, 
d)  zum  Erfassen  einer  Verpackung  ist  eine  der  Ver- 
packung  zugeordnete  Halterung  des  Ausschleuse- 
rads  bei  Anlage  an  der  Verpackung  aktivierbar. 

Das  Ausschleuserad  ist  erfindungsgemäß  so  ange- 
ordnet,  daß  es  in  einer  vertikalen  Ebene  drehend  ange- 
trieben  wird,  und  zwar  oberhalb  des  vorzugsweise 
gewölbten  Bandförderers.  Die  auszuschleusenden  Ver- 
packungen  werden  erfaßt,  von  dem  Bandförderer  längs 
einer  kurzen,  kreisbogenförmigen  Bahn  abgehoben 
und  auf  einem  gesonderten  Förderer,  nämlich  auf 
einem  Packungsförderer  abgelegt.  Die  nicht  auszu- 
schleusenden  Verpackungen  werden  auf  dem  Bandför- 
derer  weitertransportiert  bis  zur  Übergabe  an  den 
Abförderer. 

Der  Packungsförderer  zum  Abtransport  der  ausge- 
sonderten  Verpackungen  ist  in  besonderer  Weise  aus- 
gebildet,  nämlich  als  Förderkanal,  in  dem  die 
Verpackungen  durch  einen  Luftstrom  transportierbar 

5  sind. 
Eine  weitere  Besonderheit  besteht  darin,  daß  der 

Packungsförderer  zur  Aufnahme  der  abgesonderten 
Verpackungen  mit  einem  Abzweigförderer  versehen  ist, 
der  die  Möglichkeit  eröffnet,  Verpackungen  unter- 

10  schiedlicher  Art  auszuschleusen.  Dabei  kann  es  sich 
zum  einen  um  Fehlpackungen  handeln  und  zum  ande- 
ren  um  korrekt  ausgebildete  Verpackungen,  die  stich- 
probenartig  zu  Kontrollzwecken  oder  aus  sonstigen 
Gründen  ausgesondert  werden. 

15  Weitere  Merkmale  der  Erfindung  beziehen  sich  auf 
die  Ausgestaltung  des  Ausschleuserads  für  die  Ent- 
nahme  der  Verpackungen  sowie  auf  die  Ausgestaltung 
und  Positionierung  des  Packungsförderers  und  des 
Abzweigförderers  zum  Abtransport  der  ausgesonderten 

20  Verpackungen. 
Weitere  Einzelheiten  der  Erfindung  werden  nachfol- 

gend  anhand  eines  in  den  Zeichnungen  dargestellten 
Ausführungsbeispiels  näher  erläutert.  Es  zeigt: 

25  Fig.  1  einen  Bereich  einen  Verpackungsmaschine 
mit  einer  Einrichtung  zum  Aussondern  ein- 
zelner  Verpackungen  in  Seitenansicht, 

Fig.  2  einen  Ausschnitt  der  Darstellung  in  Fig.  1 
30  bei  vergrößertem  Maßstab, 

Fig.  3  eine  Einzelheit  der  Vorrichtung,  nämlich 
eine  Blasdüse,  in  nochmals  vergrößertem 
Maßstab, 

35 
Fig.  4  eine  Grundrißdarstellung  des  Aggregats 

zum  Aussondern  der  Verpackungen,  teil- 
weise  im  Horizontalschnitt, 

40  Fig.  5  ein  Ausschleuserad  zum  Aussondern  ein- 
zelner  Verpackungen  in  Seitenansicht,  in 
vergrößertem  Maßstab,  und 

Fig.  6  eine  Darstellung  des  Ausschleuserads  in 
45  einem  Diagonalschnitt  in  der  Schnittebene 

Vl-Vl  der  Fig.  5, 

Fig.  7  das  Ausschleuserad  im  Bereich  von  Saug- 
köpfen  in  radialgerichteter  Ansicht. 

50 
In  den  Zeichnungen  sind  als  Beispiel  Einzelheiten 

einer  Verpackungsmaschine  für  Verpackungen  10, 
nämlich  Zigaretten-Verpackungen,  gezeigt.  Konkret 
handelt  es  sich  um  Weichbecher-Packungen,  also 

55  einen  Typ  einer  Zigaretten-Verpackung  10,  bei  dem 
eine  Zigaretten-Gruppe  von  einem  Innenzuschnitt  aus 
Papier  oder  Stanniol  und  ein  so  gebildeter  Zigaretten- 
Block  von  einem  Becher  aus  Papier  umhüllt  ist.  Die  Ver- 
packung  10  hat  eine  quaderförmige  Gestalt  mit  großflä- 
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chiger  Vorderwand  1  1  ,  gegenüberliegender  Rückwand 
12  und  langgestreckten,  schmalen  Seitenwänden  13 
und  14. 

Die  Verpackungen  10  befinden  sich  bei  dem  vorlie- 
genden  Beispiel  im  Austrittsbereich  einer  Verpackungs- 
maschine.  Die  Verpackungen  10  haben  einen 
Trockenrevolver  verlassen  und  werden  durch  einen 
Bandförderer  15  transportiert.  Dieser  ist  Teil  einer  Ver- 
packungsmaschine,  wie  sie  in  Einzelheiten  in  EP  605 
838  gezeigt  und  beschrieben  ist. 

Der  Bandförderer  1  5  fördert  die  Verpackungen  1  0 
positionsgerecht  zwischen  Mitnehmern  16,  derart,  daß 
die  Verpackungen  10  in  Förderrichtung  einen  deutli- 
chen  Abstand  voneinander  haben.  Der  Bandförderer  15 
besteht  aus  einem  Zahnriemen,  der  auf  einer  bogenför- 
migen  Unterlage  1  7  geführt  ist  und  einen  bogenförmi- 
gen  Fördertrum  18  für  die  Verpackungen  10  bildet. 

Die  Verpackungen  10  werden  durch  den  Bandför- 
derer  15  einem  Abförderer  19  zugeführt.  Dieser  trans- 
portiert  die  Verpackungen  10  mit  dem  vorgegebenen 
Abstand  voneinander  einem  weiteren  Verwendungs- 
zweck  zu,  beispielsweise  einer  Verpackungsmaschine 
zum  Anbringen  einer  Außenumhüllung  aus  Folie.  Der 
Abförderer  besteht  hier  aus  einem  oberen  Fördergurt 
20  und  einem  unteren  Fördergurt  21.  Zwischen  einan- 
der  zugekehrten,  im  wesentlichen  horizontal  verlaufen- 
den  Fördertrumen  dieser  Fördergurte  20  und  21 
werden  die  Verpackungen  10  transportiert,  und  zwar 
derart,  daß  die  quergerichteten,  nach  oben  und  unten 
weisenden  Seitenwände  13,  14  an  den  Fördertrumen 
der  Fördergurte  20,  21  anliegen. 

Die  von  dem  Bandförderer  15  angelieferten  Ver- 
packungen  10  werden  von  diesem  nicht  unmittelbar  an 
den  Abförderer  19  übergeben,  sondern  über  einen  Zwi- 
schenförderer  in  Gestalt  eines  Sternrades  22.  Dieses 
nimmt  nacheinander  die  Verpackungen  1  0  vom  Fördert- 
rum  18  des  Bandförderers  15  ab  und  übergibt  sie  an 
den  Abförderer  1  9. 

Aus  verschiedenen  Gründen  ist  es  erforderlich  bzw. 
wünschenswert,  einzelne,  vorbestimmte  Verpackungen 
10  aus  dem  vorstehend  beschriebenen  Förderfluß  aus- 
zusondern.  Dies  gilt  insbesondere  für  fehlerhaft  ausge- 
bildete  Verpackungen  10,  also  Fehlpackungen  23.  Der 
Fehler  kann  dabei  in  mangelnder  Ausbildung  oder  man- 
gelnder  Anzahl  der  Zigaretten  oder  in  fehlerhafter 
Umhüllung  liegen.  Die  Fehler  werden  an  anderer, 
geeigneter  Stelle  der  Verpackungsmaschine  identifi- 
ziert.  Ein  daraus  abgeleitetes  Steuersignal  wird  einem 
Aussonderungsaggregat  24  zugeführt.  Dieses  schleust 
die  betreffende  Fehlpackung  23  aus  dem  Transportfluß 
aus,  im  vorliegenden  Falle  im  Bereich  des  Bandförde- 
rers  1  5.  Des  weiteren  kann  das  Aussonderungsaggre- 
gat  24  Probepackungen  25  aussondern,  also  intakte 
Verpackungen  10,  die  beispielsweise  einer  Kontrolle 
zugeführt  werden. 

Das  Aussonderungsaggregat  24  besteht  hier  aus 
zwei  je  für  sich  wichtigen  Teilaggregaten.  Es  handelt 
sich  dabei  zum  einen  um  einen  Entnahmeförderer  für 
die  Verpackungen  10,  der  hier  als  Ausschleuserad  26 

ausgebildet  ist.  Zum  anderen  handelt  es  sich  um  ein 
Abfördersystem  für  die  ausgeschleusten  Verpackungen 
10. 

Das  Ausschleuserad  26  ist  ein  walzenförmiges 
5  Gebilde  mit  längs  des  Umfangs  angeordneten  Aufnah- 

men  27  für  je  eine  auszuschleusende  Verpackung  10. 
Das  Ausschleuserad  26  ist  in  einer  solchen  Relativstel- 
lung  zur  Bewegungsbahn  der  Verpackungen  10  positio- 
niert,  daß  die  zu  erfassenden  Verpackungen  10  durch 

10  eine  der  Aufnahmen  27  im  Bereich  der  radial  nach 
außen  gerichteten,  freien  Packungsfläche  erfaßt  wer- 
den,  nämlich  an  der  großflächigen  Vorderwand  11. 

Die  Aufnahmen  27  sind  jeweils  im  Bereich  tangen- 
tial  verlaufender,  also  durch  Abflachung  gebildeter 

15  Lagerflächen  28  des  Ausschleuserads  26  an  diesem 
angeordnet.  Die  Aufnahmen  27  bestehen  aus  Organen, 
die  die  Verpackung  10  durch  Saugluft,  also  durch  Unter- 
druck  und  Ansaugen  erfassen  und  halten.  Bei  dem  vor- 
liegenden  Ausführungsbeispiel  besteht  zu  diesem 

20  Zweck  jede  Aufnahme  27  aus  mehreren  -  hier  aus  drei  - 
Saugköpfen,  29.  Die  (drei)  Saugköpfe  29  sind  im 
Bereich  der  ebenen  Lagerfläche  28  in  Axialrichtung  des 
Ausschleuserads  26  nebeneinander  angeordnet.  Bei 
dem  gezeigten  Beispiel  (Fig.  7)  ist  der  mittlere  Saugkopf 

25  29  gegenüber  den  randseitigen  Saugköpfen  29  in 
Umfangsrichtung  versetzt  angeordnet.  Die  Saugköpfe 
29  bestehen  aus  elastischem  Werkstoff,  insbesondere 
Gummi.  Radialgerichtete  Saugbohrungen  30  -  bei  dem 
vorliegenden  Beispiel  jeweils  eine  mittige  Saugbohrung 

30  30  -  münden  an  äußeren  kreisflächenförmigen  Anlage- 
flächen  31  der  Saugköpfe  29.  Bei  der  Aufnahme  einer 
Verpackung  1  0  durch  das  Ausschleuserad  26  liegen  die 
Saugköpfe  29  mit  ihren  Anlageflächen  31  an  der  nach 
oben  bzw.  außen  weisenden  Packungsfläche  an  und 

35  werden  durch  den  Unterdruck  gehalten. 
Die  hier  kreisförmigen  bzw.  zylindrischen  Saug- 

köpfe  29  sind  vorzugsweise  als  Gummi-Metall-Ele- 
mente  ausgebildet  mit  einer  metallischen  Tragplatte 
(nicht  gezeigt)  und  einem  an  dieser  angebrachten, 

40  metallischen  Gewindezapfen  69.  Dieser  sitzt  mit  einem 
Außengewinde  in  einer  Gewindebohrung  64  der  Lager- 
fläche  28.  Die  (zentrische)  Saugbohrung  30  führt  durch 
den  Gewindezapfen  69  hindurch  zu  einer  radialen 
Anschlußbohrung  65  im  Ausschleuserad  26.  Die 

45  Anschlußbohrungen  65  der  Saugköpfe  29  sind  unter- 
einander  verbunden  durch  eine  achsparallele  Querboh- 
rung  66. 

Die  gemeinsame  Querbohrung  66  ist  über  eine 
Radialbohrung  67  mit  einer  achsparallelen  Bohrung  68 

so  verbunden,  die  ihrerseits  zu  einem  Kanalsegment  32  im 
Bereich  eines  feststehenden  Stützorgans  33  führt.  Die 
Kanalsegmente  32  sind  in  dem  als  Stützscheibe  ausge- 
bildeten  Stützorgan  33  als  kreisbogenförmige,  offene 
Nuten  angeordnet  (Fig.  5).  Während  der  Drehbewe- 

55  gung  des  Ausschleuserads  26  kommen  die  Saugboh- 
rungen  30  bzw.  die  mit  diesen  verbundenen  Bohrungen 
68  mit  den  Kanalsegmenten  32  zur  Überdeckung.  Wäh- 
rend  dieser  Phase  der  Drehbewegung  sind  die  Saug- 
bohrungen  30  an  eine  Unterdruckquelle 

3 
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angeschlossen.  Wie  aus  Fig.  5  ersichtlich,  befinden  sich 
die  Kanalsegmente  32  im  Bereich  der  Übernahme  einer 
Verpackung  1  0  vom  Bandförderer  1  5. 

Eine  weitere  Besonderheit  besteht  darin,  daß  die 
Aufnahmen  27  hinsichtlich  der  Übernahme  von  Verpak- 
kungen  10  gesondert  steuerbar  sind.  Bei  dem  vorlie- 
genden  Ausführungsbeispiel  sind  zu  diesem  Zweck 
zwei  konzentrisch  angeordnete  Kanalsegmente  32  und 
34  vorgesehen.  Die  Radialbohrungen  67  und  die  hieran 
anschließenden  quergerichteten  Bohrungen  68  sind  so 
positioniert,  daß  eine  Gruppe  der  Aufnahmen  27  dem 
radial  außen  liegenden  Kanalsegment  32  und  die  ande- 
ren  Aufnahmen  27  dem  radial  innen  liegenden  Kanal- 
segment  34  zugeordnet  sind.  Die  Anordnung  ist  so 
getroffen,  daß  in  Drehrichtung  des  Ausschleuserads  26 
die  Aufnahmen  27  abwechselnd  dem  einen  und  dem 
anderen  Kanalsegment  32,  34  zugeordnet  sind.  Die 
Kanalsegmente  32,  34  sind  über  eigene  Absperrventile 
mit  der  gemeinsamen  Unterdruckquelle  verbunden.  Die 
Absperrventile  werden  je  nach  der  zu  beaufschlagen- 
den  Aufnahme  27  geschaltet.  Es  ist  deshalb  sicherge- 
stellt,  daß  über  das  eine  oder  andere  Kanalsegment  32, 
34  die  jeweils  aktive  Aufnahme  27  zum  Erfassen  einer 
Verpackung  mit  Saugluft  beaufschlagt  ist.  Hierdurch 
wird  vermieden,  daß  infolge  der  extrem  kurzen  Taktzei- 
ten  und  der  Trägheit  der  Schaltvorgänge  eine  in  Förder- 
richtung  nachfolgende  Verpackung  10  durch  eine 
nachfolgende  Aufnahme  27  mit  übernommen  wird. 

Das  topfartig  ausgebildete  Ausschleuserad  26  ist 
über  eine  Antriebswelle  35  mit  einem  Antriebsrad  36 
verbunden.  Die  Antriebswelle  35  ist  in  einer  Stützwand 
37  eines  Maschinengestells  gelagert.  Das  Antriebsrad 
36  wird  durch  einen  Riementrieb  mit  Zahnriemen  38 
angetrieben. 

Das  ortsfeste  Stützorgan  33  ist  mittels  Stift  39  dreh- 
sicher  auf  der  Antriebswelle  35  gelagert  und  durch 
Federn  40  elastisch  an  der  Stützwand  37  abgestützt. 
Zwischen  dem  Stützorgan  33  und  dem  Ausschleuserad 
26  ist  eine  Anlaufscheibe  41  positioniert.  Diese  dreht 
mit  dem  Ausschleuserad  26.  Die  Anlaufscheibe  41 
besteht  aus  einem  Material  von  hoher  Abriebfestigkeit, 
zum  Beispiel  aus  Kohlenstoff.  Die  Bohrung  68  führt 
durch  diese  Anlaufscheibe  41  hindurch.  Sie  liegt  eng  an 
dem  Stützorgan  33  an. 

Die  durch  das  Ausschleuserad  26  erfaßte  Verpak- 
kung  10  wird  durch  die  Aufnahme  27  über  eine  kurze 
Förderstrecke,  nämlich  kreisbogenförmige  Förderbahn, 
mitgenommen  und  einem  Förderer  für  die  ausgeson- 
derten  Verpackungen  1  0  zugeführt.  Diese  werden  auf 
einer  Plattform  42  abgelegt  und  dann  weitertranspor- 
tiert. 

Für  diesen  Übergabevorgang  wird  die  auf  die  Saug- 
organe  wirkende  Saugluft  der  Aufnahmen  27  wegge- 
steuert.  Stattdessen  werden  die  Verpackungen  10  im 
Bereich  der  Ablage  kurzzeitig  mit  Druckluft  beauf- 
schlagt,  und  zwar  über  das  beschriebene  Kanalsystem 
für  die  Übertragung  von  Unterdruck.  Hierfür  sind  in  dem 
betreffenden  Bereich  der  Drehbewegung  des  Aus- 
schleuserads  26  Kanalsegmente  in  dem  Stützorgan  33 

gebildet.  Diese  Kanalsegmente  sind  ebenfalls  als  Teil- 
kreisbogen  ausgebildet  und  mit  einer  Druckluftquelle 
verbunden.  Dadurch  wird  eine  sichere  und  exakte  Frei- 
gabe  und  Ablage  der  Verpackung  10  oberhalb  der  Platt- 

5  form  42  gewährleistet.  Hinsichtlich  der  Steuerung  der 
Druckluft  zu  den  Aufnahmen  27  gilt  analog  die 
Beschreibung  im  Zusammenhang  mit  dem  Unterdruck- 
system.  Die  Aufnahmen  27  sind  abwechselnd  dem 
einen  und  anderen  Kanalsegment  zugeordnet. 

10  Die  Plattform  42  ist  der  nach  oben  offene  Anfangs- 
bereich  eines  Packungsförderers  45.  Dieser  beginnt 
hier  in  unmittelbarer  Nachbarschaft  zum  Bandförderer 
15.  Der  Packungsförderer  45  transportiert  die  ausge- 
sonderten  Verpackungen  10,  nämlich  Fehlpackungen 

15  23  und  Probepackungen  25,  separat  vom  Abförderer 
19. 

Der  Packungsförderer  45  ist  bei  diesem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  als  Förderkanal  ausgebildet  mit  einem 
geschlossenen,  rechteckigen  Kanalquerschnitt.  Die 

20  Verpackungen  10  werden  innerhalb  des  Packungsför- 
derers  45  mittels  Druckluft  gefördert.  Ein  Luftstrom  wird 
über  Luftdüsen  46,  47  in  Strömungsrichtung  in  den 
kanalförmigen  Packungsförderer  45  geleitet.  Bei  dem 
vorliegenden  Ausführungsbeispiel  sind  mehrere  Luftdü- 

25  sen  46,  47  in  Förderrichtung  mit  Abstand  voneinander 
an  einer  Oberwand  48  des  Packungsförderers  45  ange- 
bracht. 

Fig.  3  zeigt  ein  Ausführungsbeispiel  einer  derarti- 
gen  Luftdüse  46,  47.  Ein  unter  einem  spitzen  Winkel  zur 

30  Oberwand  48  gerichteter  Düsenkanal  49  mündet  im 
Packungsförderer  45.  Der  Düsenkanal  49  ist  mit  einer 
quergerichteten  Luftleitung  50  verbunden.  Diese  ist  an 
eine  Druckluftquelle  angeschlossen. 

Die  ausgeschleusten  Verpackungen  10  werden  im 
35  Bereich  des  Packungsförderers  45  nach  Maßgabe  der 

Verpackungsart  getrennt.  Zu  diesem  Zweck  schließt  an 
den  Packungsförderer  45  unter  einem  spitzen  Winkel 
ein  Abzweigförderer  51  an.  Im  Bereich  einer  Abzwei- 
gung  53  ist  eine  Weiche  52  installiert,  die  die  Verpak- 

40  kungen  10  je  nach  Packungsart  im  Packungsförderer 
45  weitertransportiert  oder  in  den  Abzweigförderer  51 
leitet.  Vorzugsweise  werden  Probepackungen  25  dem 
Abzweigförderer  51  zugeführt. 

Die  Weiche  52  besteht  aus  einem  Leitelement  54  in 
45  Gestalt  eines  keilförmigen,  spitz  bzw.  scharf  auslaufen- 

den  Körpers.  Dieser  ist  im  Bereich  der  Abzweigung  53 
innerhalb  des  kanalförmigen  Packungsförderers  45 
bewegbar,  nämlich  um  ein  Drehlager  55  schwenkbar 
gelagert.  In  der  einen  Endstellung  (Fig.  2)  ist  das  Leit- 

50  element  24  so  positioniert,  daß  die  Verpackungen  10 
bzw.  Probepackungen  25  auf  einer  oberen  Gleitfläche 
56  in  den  Abzweigförderer  51  gelangen.  In  einer  ande- 
ren  Stellung,  in  der  ein  freies,  der  Plattform  42  zuge- 
kehrtes  Ende  in  eine  obere  Stellung  bewegt  ist,  bildet 

55  das  Leitelement  54  einen  Verschluß  für  den  Abzweig- 
förderer  51  .  Stattdessen  wird  der  Packungsförderer  54 
durchgehend  freigegeben.  Das  Leitelement  54  wird 
durch  einen  Zylinder  57  betätigt  über  einen  Hebelarm 
58. 
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Packungsförderer  45  und  Abzweigförderer  51  sind 
in  einer  Relativstellung  zum  Abförderer  19  angeordnet, 
durch  die  wechselseitige  Störungen  vermieden  werden. 
Packungsförderer  45  und  Abzweigförderer  51  sind 
oberhalb  des  Abförderers  1  9  angeordnet.  Der  Abzweig- 
förderer  51  erstreckt  sich  oberhalb  des  Packungsförde- 
rers  45.  Dieser  wiederum  ist  -  im  Grundriß  gesehen  - 
mit  einem  Versatzstück  59  versehen,  also  einer  seit- 
wärts  gerichteten  Auslenkung.  Das  Ende  des  Versatz- 
stücks  59  liegt  deshalb  oberhalb  des  Abförderers  19 
seitlich  versetzt  zu  diesem.  Die  über  den  Abzweigförde- 
rer  51  transportierten  Fehlpackungen  23  können  so  in 
einen  Abwurfschacht  60  gelangen.  Die  im  Abzweigför- 
derer  51  transportierten  Probepackungen  25  können  an 
einem  offenen  Ende  61  entnommen  werden. 

Dem  beschriebenen  Fördersystem  sind  besondere 
Überwachungsorgane  zugeordnet.  Im  Bereich  des  Pak- 
kungsförderers  45  befindet  sich  eine  Lichtschranke  62 
(dargestellt  ist  die  Halterung  für  diese),  durch  die  der 
Füllgrad  des  Packungsförderers  45  überwacht  wird.  Es 
können  deshalb  keine  weiteren  Verpackungen  1  0  aus- 
geschleust  und  dem  Packungsförderer  45  zugeführt 
werden,  wenn  dieser  gefüllt  ist.  Auch  im  Bereich  des 
Abzweigförderers  52  ist  eine  Lichtschranke  63  im 
Bereich  der  Weiche  bzw.  des  Leitelements  54  ange- 
bracht,  so  daß  dieses  nicht  verstellt  werden  kann,  wenn 
in  diesem  Bereich  eine  Verpackung  liegt. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Verpackungen 
(10),  insbesondere  Zigaretten-Verpackungen, 
deren  Packungsinhalt  -  eine  Zigaretten-Gruppe  -  im 
Bereich  eines  Faltaggregats  -  Faltrevolver  -  in 
wenigstens  einen  Zuschnitt  aus  Verpackungsmate- 
rial  eingehüllt  wird  und  die  so  gebildeten  Verpak- 
kungen  (10)  über  einen  Abförderer  (19) 
abtransportiert  werden,  wobei  einzelne,  ausge- 
wählte,  ganz  oder  teilweise  fertiggestellte  Verpak- 
kungen  (10)  von  einem  Endlosförderer  abförderbar 
und  einem  gesonderten  Förderer  zuführbar  sind, 
gekennzeichnet  durch  folgende  Merkmale: 

a)  die  abzufordernden  Verpackungen  (1  0)  sind 
durch  einen  Entnahmeförderer  vom  Endlosför- 
derer  -  Bandförderer  (1  5)  -  durch  Abheben  von 
diesem  abnehmbar, 
b)  der  Entnahmeförderer  ist  als  drehend  ange- 
triebenes  Ausschleuserad  (26)  ausgebildet, 
welches  am  Umfang  mehrere,  im  Abstand  von- 
einander  angebrachte  Aufnahmen  (27)  zum 
gezielten  Erfassen  einzelner  Verpackungen 
(1  0)  aufweist, 
c)  das  Ausschleuserad  (26)  ist  synchron  mit 
dem  Bandförderer  (1  5)  drehbar, 
d)  zum  Erfassen  einer  Verpackung  (10)  ist  eine 
der  Verpackung  (10)  zugeordnete  Aufnahme 
(27)  des  Ausschleuserads  (26)  bei  Anlage  an 
der  Verpackung  (1  0)  aktivierbar. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Ausschleuserad  (26)  mehrere 
längs  des  Umfangs  mit  gleichen  Abständen  vonein- 
ander  angeordnete  Aufnahmen  (27)  mit  Saugorga- 

5  nen,  nämlich  Saugköpfen  (29)  aufweist,  die  die 
aufzunehmende  Verpackung  (10)  im  Bereich  einer 
Packungsfläche,  insbesondere  einer  großflächigen 
Vorderwand  (1  1),  durch  Ansaugen  erfassen. 

10  3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Aufnahmen  (27)  bzw.  die 
diese  bildenden  Saugköpfe  (29)  ganz  oder  teil- 
weise  aus  elastischem  Werkstoff,  insbesondere 
Gummi,  bestehen  und  mindestens  eine  radialge- 

15  richtete  Saugbohrung  (30)  aufweisen,  die  im 
Bereich  von  radial  außenliegenden  Anlageflächen 
(31)  der  Saugköpfe  (29)  münden. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
20  zeichnet,  daß  im  Bereich  einer  radialen  Lagerflä- 

che  (28)  des  Ausschleuserads  (26)  mehrere, 
insbesondere  drei  Saugköpfe  (29)  in  Axialrichtung 
des  Ausschleuserads  (26)  nebeneinander  ange- 
ordnet  sind. 

25 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 

ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  Ausschleuserad  (26)  mit  gleicher  Umfangsge- 
schwindigkeit  angetrieben  ist  wie  der  Bandförderer 

30  (15),  wobei  die  Abstände  der  Aufnahmen  (27)  am 
Umfang  des  Ausschleuserads  (26)  den  durch  Mit- 
nehmer  (16)  oder  dergleichen  auf  dem  Bandförde- 
rer  (15)  bestimmten  Abständen  der  Verpackungen 
(10)  voneinander  entsprechen. 

35 
6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 

ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Aufnahme  (27)  des  Ausschleuserads  (26),  insbe- 
sondere  Saugbohrungen  (30)  aufweisende  Saug- 

40  köpfe  (29),  in  wenigstens  zwei  Gruppen 
unabhängig  voneinander  zum  Erfassen  von  Ver- 
packungen  (10)  ansteuerbar  sind,  vorzugsweise 
derart,  daß  die  Saugbohrungen  (30)  der  in 
Umfangsrichtung  des  Ausschleuserads  (26)  aufein- 

45  anderfolgenden  Aufnahmen  (27)  abwechselnd 
unterschiedlichen  Unterdruckquellen  und/oder 
unterschiedlichen  Absperrventilen  für  die  Verbin- 
dung  mit  der  Unterdruckquelle  zugeordnet  sind. 

so  7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  einem  der  weite- 
ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
mehrere  mit  der  Unterdruckquelle  verbundene  orts- 
feste  Luftkanäle,  insbesondere  an  einem  festste- 
henden  Stützorgan  (33)  gebildete  kreisbogen- 

55  förmige  Kanalsegmente  (32,  34),  den  unterschied- 
lichen  Aufnahmen  (27)  bzw.  Saugbohrungen  (30) 
zugeordnet  sind,  derart,  daß  in  Drehrichtung  auf- 
einanderfolgende  Aufnahmen  (27)  abwechselnd 
dem  einen  oder  anderen  Kanalsegment  (32,  34) 
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zugeordnet  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
auszusondernden  Verpackungen  (10)  im  Bereich  s 
einer  (kreis-)bogenförmigen  Förderbahn,  des  ent- 
sprechend  verlaufenden  Bandförderers  (15)  an  der 
radial  außenliegenden  oberen  Seite  desselben 
durch  das  in  vertikaler  Ebene  oberhalb  des  Band- 
förderers  (15)  rotierende  Ausschleuserad  (26)  10 
erfaßbar,  längs  eines  Teilkreises  transportierbar  auf 
dem  in  derselben  Ebene  wie  das  Ausschleuserad 
(26)  und  der  Bandförderer  (15)  angeordneten  Pak- 
kungsförderers  (45)  ablegbar  sind. 

15 
9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 

ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur 
Freigabe  von  am  Ausschleuserad  (26)  gehaltenen 
Verpackungen  (10),  insbesondere  zur  Ablage  auf 
einer  Plattform  (42)  des  Packungsförderers  (45),  20 
die  Saugbohrungen  (30)  mit  Druckluft  beaufschlag- 
bar  sind,  insbesondere  derart,  daß  die  in  Umfangs- 
richtung  aufeinanderfolgenden  Lagerflächen  (28) 
abwechselnd  über  separat  schaltbare  Absperrven- 
tile  an  eine  Druckluftquelle  anschließbar  sind.  25 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Packungsförderer  (45)  zum  Abtransportieren  der 
ausgesonderten  Verpackungen  (10)  als  Förderka-  30 
nal  ausgebildet  ist  mit  geschlossenem  Querschnitt 
und  daß  die  Verpackungen  (10)  innerhalb  des 
kanalförmigen  Packungsförderers  (45)  durch  einen 
Luftstrom  förderbar  sind,  wobei  ein  Eintrittsbereich 
des  Packungsförderers  als  Plattform  (42)  zum  35 
Ablegen  der  Verpackungen  (10)  ausgebildet  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  an  dem  Packungsförderer  (45)  meh- 
rere  in  Förderrichtung  aufeinanderfolgende  40 
Luftdüsen  (46,  47)  angebracht  sind,  vorzugsweise 
im  Bereich  einer  Oberwand  (48),  wobei  die  Luftdü- 
sen  (46,  47)  einen  in  Förderrichtung  weisenden 
Luftstrom  in  den  Packungsförderer  (45)  leiten. 

45 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 

ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an 
den  Packungsförderer  (45)  im  Bereich  einer 
Abzweigung  (53)  ein  Abzweigförderer  (51) 
anschließt  zum  Abfördern  von  Verpackungen  (10),  so 
insbesondere  von  Probepackungen  (25),  in  einen 
gesonderten  Förderer. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12  oder  einem  der  wei- 
teren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ss 
im  Bereich  der  Abzweigung  (53)  für  den  Abzweig- 
förderer  (51)  innerhalb  des  Packungsförderers  (45) 
eine  Weiche  (52)  gebildet  ist,  vorzugsweise  mit 
einem  schwenkbaren  Leitelement  (54),  zum  alter- 

nativen  Leiten  der  Verpackungen  (10)  in  den 
Abzweigförderer  (51)  oder  entlang  dem  Packungs- 
förderer  (45). 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12  oder  einem  der  wei- 
teren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Abzweigförderer  (51)  von  dem  im  wesentlichen 
geradlinig  verlaufenden  Packungsförderer  (45)  in 
Aufwärtsrichtung  abzweigt,  derart,  daß  der 
Abzweigförderer  (51)  in  einer  Ebene  oberhalb  des 
Packungsförderers  (45)  verläuft. 

1  5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Packungsförderer  (45)  oberhalb  des  Abförderers 
(19)  verläuft,  vorzugsweise  mit  einem  seitwärts 
gerichteten  Versatzstück  (59),  derart,  daß  ein  freies 
Ende  des  Packungsförderers  (45)  in  Vertikalrich- 
tung  gesehen  seitlich  versetzt  zum  Abförderer  (19) 
verläuft. 
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