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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Handhaben von Zuschnitten

(57)  Zum Abtrennen von Zuschnitten (10) von einer
Materialbahn (11) des Verpackungsmaterials wird die
Materialbahn (11) einer Férderwalze (19) zugefiihrt und
an deren Umfang angelegt. Die Materialbahn (11) wird
an der Férderwalze (19) durch mit Unterdruck beauf-
schlagte Saugbohrungen (20) gehalten. Ein benachbart
zur Forderwalze (19) angeordnetes Schneidaggregat
(15) trennt den Zuschnitt (10) wahrend des fortgesetz-
ten Transports ab.

Um einen problemlosen Trennschnitt im Bereich
der Materialbahn (11) bei fortgesetzter Drehbewegung
der Férderwalze (19) zu gewahrleisten, ist der im
Bereich der Saugbohrungen (20) wirksam unter Druck
verdnderbar, namlich an die Geschwindigkeit der For-
derwalze (19) anpafBbar, derart, daB bei niedriger
Geschwindigkeit eine niedrige Saug- bzw. Haltekraft
wirksam ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Transport
von Zuschnitten, die nacheinander von einer Material-
bahn abgetrennt werden, insbesondere fir die Ferti-
gung von Zigaretten-Packungen, in Verbindung mit
einem Verpackungsaggregat, wobei die Zuschnitte
wéahrend des Abtrennens von der Materialbahn und
danach an einem Saugforderer anliegen, insbesondere
an einer drehenden Férderwalze mit Saugbohrungen.
Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

In der Verpackungstechnik werden vor allem dinn-
wandige Zuschnitte aus Papier, Folie oder dergleichen
im Bereich der Verpackungsmaschine durch Abtrennen
von einer fortlaufenden Materialbahn gefertigt und dem
VerpackungsprozeB, also insbesondere einem Faltre-
volver zugefihrt. Die von der Materialbahn abgetrenn-
ten Zuschnitte werden einem mit Saugluft
beaufschlagten Forderorgan ibergeben, insbesondere
an den Umfang einer Férderwalze mit Saugbohrungen
angelegt. Ublicherweise wird die Materialbahn der Fér-
derwalze zugefiihrt und der Zuschnitt abgetrennt, wenn
dieser bereits mit dem Uberwiegenden Bereich am
Umfang der Férderwalze anliegt.

Der Transport der Materialbahn bzw. des
Zuschnitts durch den Saugférderer wahrend des Abt-
rennens von der Materialbahn kann Probleme verursa-
chen. Die auf die Materialbahn bzw. den Zuschnitt
durch das Férderorgan wirkende Zugkraft fohrt zu
unprazisen Trennschnitten und/oder zu einer Schiefstel-
lung des Zuschnitts auf dem Saugférderer. Dabei ist es
Ublich, daB die Materialbahn bzw. der Zuschnitt schlup-
fend am Saugférderer bzw. an der Férderwalze anliegt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Abtrennen von Zuschnitten von einer Naterialbahn bei
gleichzeitigem Abtransport des Zuschnitts durch einen
Saugférderer zu verbessern, insbesondere hinsichtlich
der Durchfiihrung des Trennschnitts und/oder der Lage
des Zuschnitts sicherer zu gestalten.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsge-
maBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB die im
Bereich des Saugférderers auf die Materialbahn bzw.
auf den Zuschnitt wirkende Saugkraft nach MaBgabe
unterschiedlicher Betriebszustédnde des Verpackungs-
aggregats anpafBbar ist, insbesondere derart, daB bei
niedrigerer Takt- bzw. Drehzahl geringere Saugkraft
und bei hoherer Takt- bzw. Drehzahl eine héhere Saug-
kraft auf die Materialbahn bzw. auf den Zuschnitt ausge-
Ubt wird.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB
fur eine prazise Ausfihrung des Trennschnitts bzw. far
eine exakte Positionierung des Zuschnitts bei Weiter-
transport die auf Materialbahn bzw. Zuschnitt ausge-
Ubte Saugkraft im Bereich des Saugférderers bzw. im
Bereich der Férderwalze von Bedeutung ist. Nach den
Erkenntnissen der Erfindung ist bei einer geringeren
Fordergeschwindigkeit des Saugforderers, also bei
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geringerer Drehzahl der Férderwalze, eine niedrigere
Saugkraft vorzusehen und bei héherer Taktzahl bzw.
Drehzahl eine entsprechend héhere Saugkraft. Ent-
sprechend wird erfindungsgeman die auf den Saugfér-
derer bzw. auf die Foérderwalze wirkende Saugkraft
gesteuert in Abhangigkeit von dem Betriebszustand der
Verpackungsmaschine.

Bei einem vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung besteht der Saugférderer aus einer mit Saug-
bohrungen besttickten, drehbar angetriebenert Férder-
walze.

An deren Umfang liegen Materialbahn bzw.
Zuschnitt schlupfend an. Die Férderwalze bzw. deren
langs des Umfangs verteilt angeordnete Saugbohrun-
gen werden Uber ein Unterdruckaggregat mit Saugkraft
beaufschlagt, und zwar vorzugsweise durch eine (han-
delstbliche) Vakuumpumpe. Deren Saugleistung wird
erfindungsgeman gesteuert nach MaBgabe der Arbeits-
geschwindigkeit der Verpackungsmaschine bzw. Dreh-
zahl der Férderwalze.

GemaB einem weiteren Vorschlag der Effindung ist
die Vakuumpumpe so ausgebildet, daB der Unterdruck
mittels Druckluft erzeugt wird, der innerhalb der Vaku-
umpumpe in Unterdruck umgewandelt wird. Bei einer
derartigen Vakuumpumpe wird erfindungsgemani der
Unterdruck durch Regelung der zugefiihrten Druckluft
verandert, insbesondere mit Hilfe eines (elekirischen)
Druckregelventils in der zur Vakuumpumpe fiihrenden
Druckluftieitung. Dieser Gedanke der Regelung von
Unterdruck mit Hilfe von zum Betrieb der Vakuum-
pumpe eingesetzter Druckluft ist von grundsatzlicher
Bedeutung.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol-
gend anhand der in den Zeichnungen dargestellien
Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 ein beispielhaftes Zuschnittaggregat als Teil
einer Verpackungsmaschine in schemati-
scher Seitenansicht,

Fig. 2 ein Beispiel fir ein Unterdruckaggregat, in
schematischer Seitenansicht,

Fig. 3 ein Diagramm zur Darstellung der Wechsel-

beziehung zwischen Maschinendrehzahl
und Druckluft fir den Betrieb der Vakuum-
pumpe.

Fig. 1 zeigt ein mogliches, bevorzugtes Anwen-
dungsbeispiel fir die Handhabung von Zuschnitten 10.
Bei diesem kann es sich um einen Zuschnitt aus Papier
oder Stanniol handeln, der zum Einhdllen einer Zigaret-
tengruppe (nicht gezeigt) dient. Die Zuschnitte 10 wer-
den aufeinanderfolgend von einer fortlaufenden
Materialbahn 11 des Verpackungsmaterials abgetrennt.
Die Materialbahn 11 wiederum wird von einer Bobine
(nicht gezeigt) abgezogen.

Zum Abtrennen der Zuschnitte 10 von der Material-
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bahn 11 wird diese durch ein Paar von Vorzugwalzen
12, 13 einem Zuschnittaggregat 14 zugefohrt. Die Vor-
zugwalzen 12, 13 sind hinsichtlich der Férdergeschwin-
digkeit steuerbar, und zwar nach MafBgabe der
Arbeitsgeschwindigkeit der Verpackungsmaschine.

Die Materialbahn 11 wird von den Vorzugwalzen
12, 13 einem Schneidaggregat 15 zugefihrt. Im
Bereich desselben werden die Zuschnitte 10 bei fortlau-
fendem Transport der Materialbahn 11 von dieser abge-
trennt. Das Schneidaggregat 15 besteht zu diesem
Zweck aus einer Messerwalze 16 mit umlaufendem
Messer 17 und einem feststehenden Gegenmesser 18.

Der Zuschnitt 10 wird von einem Zuschnittférderer
aufgenommen, namlich von einer Férderwalze 19.
Diese ist langs des Umfangs mit einer Vielzahl von
radial gerichteten und an der Umfangsflache miinden-
den Saugbohrungen 20 versehen. Der Zuschnitt 10
wird demnach durch Saugluft bzw. Unterdruck an der
zylindrischen Umfangsflache der Férderwalze 9, 10
gehalten. Die drehend in Richtung des Pfeils 21 vor-
zugsweise kontinuierlich angetriebene Férderwalze 19
transportiert den Zuschnitt 10 zu einer Zwischenwalze
22. Diese Ubergibt den Zuschnitt 10 an ein Faltaggre-
gat, namlich einen Faltrevolver 23. Von diesem ist in
Fig. 1 nur ein kleiner Teil des Umfangs vereinfacht dar-
gestellt.

Bei dem vorliegenden Beispiel ist das Faltaggregat
bzw. der Falirevolver 23 fir die Fertigung von Zigaret-
ten-Packungen des Typs Weichbecher ausgerichtet.
Am Umfang des Falirevolvers 23 sind zu diesem Zweck
besondere Halterungen fur die Aufnahme der
Zuschnitte 10 angeordnet, namlich als Hohlkérper aus-
gebildete Faltdorne 24. Die Zuschnitte 10 werden nach-
einander durch ein Zufihrungsorgan 25 an den
Faltrevolver 23 bzw. an einen in kontinuierlicher Bewe-
gung vorbeilaufenden Faltdorn 24 (bergeben. Das
Zufahrungsorgan 25 besteht zu diesem Zweck aus
einer seitlich bzw. versetzt angeordneten Saugscheibe
26 und einem achsparallel gerichteten Saugfinger 27.
Beide erfassen den Zuschnitt 10. Ein in Férderrichtung
vornliegender, quergerichteter Randbereich des
Zuschnitts 10 erhalt Anlage am Saugfinger 27. Ein seit-
licher Randbereich des Zuschnitts 10 wird durch die
drehende Saugscheibe 26 gehalten. Der Zuschnitt 10
wird als teilzylindrischer Hohlkérper im Bereich der
Bewegungsbahn der Faltdorne 24 bereitgehalten und
nacheinander durch diese mitgenommen.

Das so ausgebildete Zuschnittaggregat 14 bzw. der
Faltrevolver 23 mit den zugeordneten Organen ent-
spricht im Aufbau und in der Arbeitsweise dem Aggre-
gat geman DE 196 44 079.3.

Das Zuschnittaggregat 14 arbeitet in der Weise,
daB die Materialbahn 11 durch die Vorzugwalzen 12, 13
und die als Umlenkwalze dienende Messerwalze 16 an
den Umfang der Férderwalze 19 angelegt wird. Die
Arbeitsweise des Schneidaggregats 15 ist so ausgebil-
det, daB ein vorderer Endbereich der Materialbahn 11
bereits am Umfang der Férderwalze 19 anliegt und an
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dieser durch Saugbohrungen 20 bzw. den Unterdruck
gehalten wird, wenn der Trennschnitt fir die Herstellung
des Zuschnitts 10 ausgefihrt wird. Die Férderge-
schwindigkeiten sind so aufeinander abgestimmt, daB
die Materialbahn 11 unter Schlupf am Umfang der Fér-
derwalzen 19 anliegt. Diese wird demnach mit gréBerer
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben als die Férderbe-
wegung der Materialbahn 11. Nach Abtrennen des
Zuschnitts 10 wird dieser auf die Umfangsgeschwindig-
keit der Férderwalze 19 beschleunigt. Der durch die
Saugbohrungen 20 auf die Materialbahn 11 ausgeibte
Unterdruck erlaubt eine schlupfende Anlage am
Umfang der Férderwalze 19.

Die Férderwalze 19 ist mit einem im Aufbau und in
der Arbeitsweise bekannten System von Nuten und
Kanalen ausgerlstet, um im Bereich der Saugbohrun-
gen 20 Unterdruck zu erzeugen. Die Férderwalze 19 ist
im Bereich einer Achse bzw. Welle (nicht gezeigt) Gber
eine Leitung 28 mit einer Unterdruckquelle verbunden.

In Fig. 2 ist schematisch ein vorteilhaftes Ausfih-
rungsbeispiel fir ein Unterdruckaggregat gezeigt. Die-
ses besteht im wesentlichen aus einer Vakuumpumpe
29 bekannter Bauart. Die Vakuumpumpe ist Uber die
(Saug-)Leitung 28 mit der Férderwalze 19 verbunden.
Die Vakuumpumpe 29 ist innerhalb eines Gehauses 30
angeordnet. Die Leitung 28 schlieBt an der Oberseite
des Gehauses 30 an. Ein Schalldampfer 31 ist ebenfalls
an der Oberseite des Gehauses 30 angebracht. Unter-
halb desselben befindet sich ein Anzeigegerat 32 fr
den Unterdruck. Die Relativstellung kann auch so
gewahlt werden, daB das Gehause 30 aufrecht und die
beschriebenen Organe demnach seitlich angebracht
sind.

Die Vakuumpumpe 29 arbeitet nach einem beson-
deren, (bekannten) Prinzip. Das Vakuum wird mit Hilfe
von Druckluft erzeugt. Diese wird Uber eine Druckluftlei-
tung 33 der Vakuumpumpe 29 zugefihrt und in das
Gehéduse 30 eingeleitet. Die Druckluftleitung 33 ist an
das zentrale Druckluftsystem der Verpackungsma-
schine angeschlossen, hier an eine Zentralleitung 34. In
dieser herrscht der Druck des zentralen Druckluftsy-
stems von z. B. 6 bar.

Der Vakuumpumpe 29 wird ein (geringfligig) redu-
zierter Druck Uber die Druckluftleitung 33 zugefihrt. Zu
diesem Zweck ist in das Leitungssystem ein Druckre-
gelventil 35 bekannter Bauart eingeschaltet. Dieses
wird elekirisch betatigt. In Fig. 2 ist seitlich am Druckre-
gelventil 35 ein AnschluB 36 flr eine Elekiroleitung
gezeigt.

Eine Besonderheit besteht darin, daB die Halte-
bzw. Saugkraft fir Materialbahn 11 und Zuschnitt 10 am
Umfang der Férderwalze 19 veranderbar ist, und zwar
durch Veranderung des Unterdrucks an den Saugboh-
rungen 20. Konkret wird der Unterdruck und damit die
Haltekraft angepaBt an den jeweiligen aktuellen
Betriebszustand des Zuschnittaggregats 14. Dessen
Betriebszustand wiederum ist an die Arbeitsweise der
Verpackungsmaschine angepafBt. Grundlage fir die
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Regelung des Vakuums im Bereich der Saugbohrungen
20 ist die Arbeitsgeschwindigkeit bzw. Taktzahl der Ver-
packungsmaschine. Diese wiederum wird zweckmaBi-
gerweise gesteuert von der Zulieferung des
Packungsinhalts, also der Zigaretten und/oder des Ver-
packungsmaterials. Ein Beispiel fur die Steuerung der
Verpackungsmaschine nach MafBgabe der Versorgung
mit Zigaretten ist Gegenstand der DE 196 35 598.2.
Dabei wird der Inhalt eines Zigarettenspeichers iber-
wacht und die Arbeitsgeschwindigkeit der Verpackungs-
maschine hieran angepaft.

Hintergrund der Regelung der Saugluft im Bereich
der Saugbohrungen 20 ist eine korrekte Flihrung der
Materialbahn 11 und/oder der Zuschnitte 10 im Bereich
der férderwalze 19, insbesondere wahrend des Trenn-
schnitts. Eine unangepaBte Zugkraft im Bereich der an
der Férderwalze 19 anliegenden Materialbahn 10 fihrt
zu einem unkorrekten Trennschnitt und zu einem
Schiefstellen des Zuschnitts 10. Zu diesem Zweck ist
die Saugkraft der Saugbohrungen 20 an die Drehge-
schwindigkeit der Férderwalze 19 und damit an die
Umfangsgeschwindigkeit derselben angepaft. Konkret
wird bei einer groBeren Geschwindigkeit eine gréBere
Haltekraft am Umfang der Férderwalze 10 erzeugt
durch ein starkeres Vakuum. Bei geringerer Drehge-
schwindigkeit wird die Saugkraft durch entsprechende
Regelung der Vakuumpumpe 29 reduziert. Die optima-
len Ergebnisse werden zweckmaBigerweise empirisch
ermittelt.

Eine weitere Besonderheit besteht in der MaB-
nahme zur Regelung des von der Vakuumpumpe 29
erzeugten Vakuums bzw. Unterdrucks in der Leitung 28,
also am Ausgang der Vakuumpumpe 29. Die Leistung
der Vakuumpumpe 29 wird indirekt geregelt, namlich
Uber die Zufuhr der Druckluft. Hierfar dient das Druckre-
gelventil 35 in der Druckluftieitung 33. Uber die elektri-
sche Steuerleitung (AnschluB 36) kann die Zufuhr von
Druckluft zur Vakuumpumpe 29 geregelt werden. Das
Druckregelventil 35 arbeitet zweckméBigerweise so,
daB bei einer Veranderung der Spannung aufgrund der
elektrischen Steuerleitung eine entsprechende Redu-
zierung des Drucks in der Druckleitung 33 bewirkt wird.
Beispielsweise kann bei 10 V der Druck 2 bar, bei 5 V
der Druck 1 bar betragen. Die entsprechenden Steuer-
daten werden von dem Betriebszustand der Verpak-
kungsmaschine bernommen bzw. von der Drehzahl
der Forderwalze 19.

Die Regelung des Unterdrucks zum Férdern von
Materialbahnen und Zuschnitten kann auch bei ande-
ren (endlosen) Férderorganen zum Einsatz kommen, z.
B. bei Saugbandern. In gleicher Weise kann die
beschriebene Steuerung von Vakuumpumpen tber den
Luftdruck auch in einem anderen Zusammenhang ein-
gesetzt werden.

Die Wechselbeziehung zwischen Arbeitsgeschwin-
digkeit bzw. Takizahl der Verpackungsmaschine und
damit Drehzahl der Férderwalze 19 zum Saugdruck im
Bereich der Saugbohrungen 20 ergibt sich aus einem
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Diagramm gemé&B Fig. 3. Dort sind auf der Abszisse 37
die moglichen Drehzahlen bzw. Arbeitstakte der Ver-
packungsmaschine aufgezeichnet. Die Ordinate 38
zeigt (indirekt) die Saug- bzw. Haltekraft an den Saug-
bohrungen 20. Konkret ist der durch das Druckregel-
ventil 35 eingestellte Druck in der Druckluftleitung 33
gezeigt. Hieraus ergibt sich aber eine analoge Saug-
bzw. Haltekraft an der Férderwalze 19. Die Zahlen auf
der Ordinate 38 geben den Uberdruck an. Die Wechsel-
beziehung ist aus einer Kurve 39 ablesbar.

Bezugszeichenliste:

10 Zuschnitt

11 Materialbahn

12 Vorzugwalze

13 Vorzugwalze

14 Zuschnittaggregat
15 Schneidaggregat
16 Messerwalze

17 Messer

18 Gegenmesser

19 Férderwalze

20 Saugbohrung

21 Pfeil

22 Zwischenwalze
23 Faltrevolver

24 Faltdorn

25 Zufthrungsorgan
26 Saugscheibe

27 Saugfinger

28 Leitung
29 Vakuumpumpe
30 Gehéause

31 Schalldampfer
32 Anzeigegerat
33 Druckluftleitung
34 Zentralleitung
35 Druckregelventil

36 AnschluB
37 Abszisse
38 Ordinate
39 Kurve
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen und Transportieren von
Zuschnitten (10), die nacheinander von einer Mate-
rialbahn (11) abgetrennt werden, insbesondere fir
die Fertigung von Zigaretten-Packungen, in Verbin-
dung mit einem Verpackungsaggregat, wobei die
Zuschnitte (10) wahrend des Abtrennens von der
Materialbahn (11) und danach an einem Saugfér-
derer anliegen, insbesondere an einer drehenden
Foérderwalze (19) mit Saugbohrungen (20),
dadurch gekennzeichnet, daB die im Bereich des
Saugférderers bzw. der Férderwalze (19) auf die
Materialbahn (11) bzw. auf den Zuschnitt (10) wir-
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kende Halte- bzw. Saugkraft nach MaBgabe unter-
schiedlicher Betriebszustédnde des Verpackungs-
aggregats veranderbar ist, insbesondere derart,
daf bei niedrigerer Takt- bzw. Drehzahl geringere
Halte- bzw. Saugkraft und bei héherer Takt- bzw.
Drehzahl héhere Halte- bzw. Saugkraft auf die
Materialbahn (11) bzw. den Zuschnitt (10) wirkt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Unterdruck am Saugférderer bzw.
an der Férderwalze (19) durch ein Unterdruckag-
gregat erzeugt wird, insbesondere durch eine
Vakuumpumpe (29) und daB die Saugleistung der
Vakuumpumpe (29) geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vakuumpumpe (29) mittels
Druckluft betrieben wird und daB die Saugkraft der
Vakuumpumpe (29) durch Veranderung des Drucks
der zugefiihrten Druckluft geregelt wird.

Vorrichtung zum Abtrennen und Transport von
Zuschnitten (10) von einer Materialbahn (11) bei
kontinuierlicher Férderung derselben, insbesond-
ere fir die Fertigung von Zigaretten-Packungen, in
Verbindung mit einem Verpackungsaggregat, ins-
besondere einem Faltrevolver (23), wobei die
Zuschnitte (10) wahrend des Abtrennens von der
Materialbahn (11) und danach an einem mit Saug-
luft beaufschlagten Zuschnittférderer anliegen, ins-
besondere an einer (kontinuierlich) drehenden
Forderwalze (19) mit Saugbohrungen (20) zum
Halten der Materialbahn (11), dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zuschnittférderer, insbesondere
die Forderwalze (19) bzw. deren Saugbohrungen
(20) an eine Unterdruckquelle angeschlossen sind,
insbesondere an eine Vakuumpumpe (29) und daB
die Saugkraft der Unterdruckquelle bzw. der Vaku-
umpumpe (29) nach MaBgabe der Férderge-
schwindigkeit des Zuschnittférderers, insbeson-
dere der Férderwalze (19), veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vakuumpumpe (29) mittels
Druckluft betrieben ist und daB zur Veranderung
der Saugkraft der Vakuumpumpe (29) die Zufuhr
von Druckluft zur Vakuumpumpe (29) regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Vakuumpumpe (29)
Druckluft Gber eine Druckluftleitung (33) zufthrbar
ist und daB in der Druckluftleitung (33) ein Organ
zur regelbaren Anderung des Drucks der Druckluit
angeordnet ist, insbesondere ein (elektrisch regel-
bares) Druckregelventil (35).

Vorrichtung nach Anspruch 6 sowie einem der wei-
teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
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die Vakuumpumpe (29) bzw. deren Druckluftleitung
(33) an ein zentrales Druckluftsystem der (Verpak-
kungs-)Maschine angeschlossen ist, insbesondere
Uber die Druckluftleitung (33) und daB das Druckre-
gelventil (33) zwischen einer Zentralleitung (34)
und der Druckluftleitung (33) angeordnet ist.
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