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(54) Verpackungsstrasse zum automatischen Verpacken von Umlaufmiinzen

(57) Die Erfindung betrifft eine VerpackungsstraBe
(1) zum automatischen Verpacken von Umlaufminzen,
mit einer Mehrzahl von einlaufseitigen Rollierstationen
(2) zur Herstellung von ummantelten Minzenrollen (13)
und mit einer Férdervorrichtung (20, 21, 22) zum For-
dern der Minzenrollen (13) von den Rollierstationen (2)
zu zumindest einer weiteren Station (3, 4, 5) der Ver-
packungsstraBe (1), insbesondere zu einer Wagesta-
tion (3, 4), wobei die Férdervorrichtung (20, 21, 22) eine
der Mehrzahl der Rollierstationen (2) gemeinsame
Transporteinrichtung (20), insbesondere ein gemeinsa-

mes Transportband, hat, mittels der die Minzenrollen
(13) in Rollenlangsrichtung auf einer Mehrzahl von
nebeneinander liegenden Transportbahnen (19) trans-
portierbar sind.

Durch die Mehrzahl von Rollierstationen (2) und
durch den Abtransport auf mehreren nebeneinander lie-
genden Transportbahnen (19) kann die Verpackungska-
pazitat einer VerpackungsstraBe erheblich gesteigert
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erindung betrifft eine VerpackungsstraBe
zum automatischen Verpacken von Umlaufmiinzen mit
zumindest einer einlaufseitigen Rollierstation zur Her-
stellung von ummantelten Minzenrollen und mit einer
Foérdervorrichtung zum Fordern der Minzenrollen von
der zumindest einen Rollierstation zu zumindest einer
weiteren Station der VerpackungsstraBe, insbesondere
zu einer Wéagestation.

[0002] Aus der DE 40 31 349 C2 ist eine Verpak-
kungsstraBe zum automatischen Verpacken von
Umlaufmiinzen bekannt, mit mindestens einer einlauf-
seitigen Rolliermaschine zur Herstellung von umman-
telten Miinzenrollen, einer Ubergabeeinrichtung zur
Ubergabe der einzelnen Minzenrollen auf eine Férder-
einrichtung, auf der die Mlnzenrollen zwangsweise in
Férderrichtung geférdert werden, einer Verpackungs-
station zur Herstellung von Rollenpaketen mittels einer
Schrumpffolie, die an ihren offenen Seiten zuge-
schweifit wird, einer Warmebehandlungsstation zum
Aufschrumpfen der Folie, einer Kihlstrecke zur Abkiih-
lung der Rollenpakete, einer Wagestation zur Kontroll-
wagung von verpackien Rollenpaketen oder
Miinzenrollen, einer mit der Wagestation elektronisch
verbundenen Station zur Entfernung von fehlgewichti-
gen Rollenpaketen oder Miinzenrollen von der Verpak-
kungsstraBe sowie einer auslaufseitig angeordneten
Férdereinrichtung zum Abtransport der Rollenpakete
von der VerpackungsstraBe und zur Einlagerung der
Rollenpakete in einem Container oder dergleichen.
[0003] Bei dieser bekannten VerpackungsstraBe fal-
len die aus einer Rolliermaschine kommenden Miinzen-
rollen in ein Magazin und werden von dort Gber eine
Vereinzelungsstation auf einen Profilgurtférderer tiber-
geben. Der Profilgurtiérderer weist auf seiner Unter-
seite Antriebsnocken und auf seiner Oberseite
Transportnocken auf. Die Transportnocken sind jeweils
paarweise im Abstand quer zur Férderrichtung ange-
ordnet und weisen einen sich nach oben verjliingenden
trapezformigen Querschnitt auf. In den so definierten
Aufnahmebereich eines Transporinockenpaars kann
genau eine Minzenrolle aus dem Magazin Gbergeben
werden. Die maximale Férderleistung des Profilgurtfér-
derer pro Zeiteinheit, beispielsweise pro Stunde, ist
somit eindeutig durch die Gurtgeschwindigkeit
bestimmt. Ein etwaiger Stau von Mlinzenrollen an der
Ausgangsseite des Profilgurtférderers kann nur durch
Reduzieren der Gurtgeschwindigkeit oder durch Blok-
kieren der Ubergabe von Minzenrollen auf den Profil-
gurtférderer aufgeldst werden.

[0004] Um sicherzustellen, daB sich in einer einzelnen
Miinzenrolle genau die gewlinschte Anzahl von Miinzen
befindet, weist die bekannte VerpackungsstraBe eine
Wagestation flr Einzelrollen auf. Die Wagestation hat
ein Transportband, das Uber zwei Rollen, von denen
eine angetrieben ist, gefiihrt ist. Das Transportband ist
wiederum als Profilgurtférderband mit Transportnocken
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ausgebildet. Die Rollen sind in einem Drahtgestell gela-
gert, das seinerseits auf DruckmeBdosen ruht, aus
deren DruckmeBwerten das Gewicht einer Miinzenrolle
ermittelt werden kann. Die Ubergabe einer einzelnen
Miinzenrolle auf das Transportband der Wagestation
erfolgt dadurch, daB die Mlunzenrolle in den Zwischen-
raum zwischen zwei Transporinocken des Transport-
bandes fallen gelassen wird.

[0005] Die bekannte VerpackungsstraBe weist weiter-
hin eine Verpackungsstation auf, in der eine vorgege-
bene Anzahl von Minzenrollen jeweils zu einer
Verpackungseinheit zusammengefat wird und die Ver-
packungseinheit verpackt wird. Hierzu werden die Min-
zenrollen zunachst so zueinander ausgerichtet, daB
ihre L&ngsachsen parallel zueinander sind und ihre
stirnseitigen Enden in gerader Linie liegen. Anschlie-
Bend wird die Verpackungseinheit in einem Schrumpf-
tunnel mit einer Schrumpffolie Uberzogen, die an ihren
offenen stirnseitigen Enden durch SchweiBen ver-
schlossen wird. Wiederum anschlieBend wird die
Schrumpffolie erwarmt, so daB sie eine eng anliegende
Umhdillung fir die Verpackungseinheit bildet. Aufgrund
der Warmebehandlung ist eine Abkuhlung der Rollen-
pakete entlang einer Kihlstrecke erforderlich.

[0006] Der Verpackungsstation nachgeordnet ist eine
Unterdruck-Saugeinrichtung mit einem Saugnapf,
durch den die Rollenpakete in einem Paketcontainer
Ubereinander gestapelt werden.

[0007] Aus der DE 33 18 492 C2 ist eine Palettierein-
richtung zum Palettieren von Verpackungskartons auf
einer zu beladenden Palette bekannt. Die Palettierein-
richtung weist einen Greifkopf zum Greifen und Verset-
zen von geflllten Verpackungskartons auf, der in
horizontaler Ebene beliebig verfahrbar ist.

[0008] In Munzprageanstalten werden Verpackungs-
straBen mit hoher Verpackungskapazitat benétigt, d. h.
mit der Fahigkeit, eine hohe Anzahl von Miinzen pro
Zeiteinheit zu verpacken. Die einzelnen Stationen einer
VerpackungsstraBe haben unterschiedlich hohe Kapa-
zitaten, so daB die Station mit der niedrigsten Kapazitat
die Gesamtkapazitat der VerpackungsstraBe bestimmt.
Eine Méglichkeit der Erhéhung der Gesamtkapazitat ist,
eine Mehrzahl gleichartiger Stationen parallel neben-
einander zu betreiben. Andere Stationen, mit héherer
Kapazitat, sollen aber nur einfach vorhanden sein, ins-
besondere aus Kostengriinden. Grundsatzlich stellt
sich also einerseits das Problem der Zusammentfihrung
mehrerer paralleler Wege entlang der Verpackungs-
straBe zu einem gemeinsamen Weg im weiteren Verlauf
der VerpackungssiraBe und andererseits das Problem
des Leistungsausgleichs zwischen hintereinander
geschalteten Stationen mit unterschiedlich hoher Kapa-
zitdt. Ein weiteres Problem stellen insbesondere vor-
Ubergehende Stérungen einzelner
Verpackungsstationen sowie zeitabhangige Schwan-
kungen der Anzahl der eingangsseitig angelieferten
Miinzen dar.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
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zugrunde, eine Verpackungsstrafe zum automatischen
Verpacken von Umlaufmiinzen anzugeben, die eine
hohe Verpackungskapazitat hat.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Verpackungs-
straBe mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und/oder
des Anspruchs 9 und/oder des Anspruchs 13 geldst.
Weiterbildungen sind Gegenstand der abhangigen
Anspriche.

[0011] GemaB einem ersten Aspekt der Erfindung
weist die VerpackungsstraBe eine Mehrzahl von einlauf-
seitigen Rollierstationen zur Herstellung von ummantel-
ten Minzenrollen und eine Férdervorrichtung zum
Férdern der Minzenrollen von den Rollierstationen zu
zumindest einer weiteren Station der Verpackungs-
straBe auf, insbesondere zu einer Wéagestation. Die
Foérdervorrichtung hat eine der Mehrzahl von Rolliersta-
tionen gemeinsame Transporteinrichtung, insbesond-
ere ein gemeinsames Transportband, mittels der die
Miinzenrollen in Rollenlangsrichtung auf einer Mehrzahl
von nebeneinander liegenden Transportbahnen trans-
portierbar sind. Durch die Mehrzahl der nebeneinander
liegenden Transportbahnen kann eine hohe Anzahl von
Miinzenrollen pro Zeiteinheit transportiert werden. Ein
weiterer Vorteil ist, daB mit einer einzigen Transportein-
richtung Manzenrollen von einer Mehrzahl von Rollier-
stationen abtransportiert werden kénnen. Zudem
lassen sich Minzenrollen in ihrer Rollenldngsrichtung
schnell und zuverldssig transportieren bzw. férdern.
Transportnocken, wie bei der aus der DE 40 31 349 C2
bekannten VerpackungsstraBe sind nicht erforderlich.
[0012] Vorzugsweise weist die gemeinsame Trans-
porteinrichtung zumindest eine seitliche Fihrung fir die
Miinzenrollen langs ihrer Transportbahnen auf. Insbe-
sondere bei Verwendung eines schnellaufenden
Transportbandes kann auf diese Weise gewabhrleistet
werden, daB die Minzenrollen die Transportbahnen
nicht verlassen.

[0013] Gulnstig ist eine an der den Rollierstationen
gegentberliegenden Seite der Transporteinrichtung
angeordnete, sich in Transportrichtung erstreckende
Begrenzungswand als seitliche Flhrung. Vorzugsweise
ist die gemeinsame Transporteinrichtung in Richtung
auf die seitliche Fuhrung hin nach unten geneigt. Wer-
den die Miinzenrollen von den Rollierstationen aus ein-
fach auf die Transporteinrichtung fallengelassen, wobei
die Miinzenrollen etwa in Transportrichtung ausgerich-
tet sind, dann rollen die Manzenrollen von selbst an den
Rand der Transportbahn, die durch die seitliche Fih-
rung gebildet ist. Auf eine weitere seitliche Fiihrung, auf
der anderen Seite einer Transportbahn bzw. auf der
anderen Seite der Transporteinrichtung kann dann ver-
zichtet werden. Bei einer anderen Ausgestaltung ist
jeder der Transportbahnen eine seitliche Filhrung zuge-
ordnet, in welchem Fall keine Seitenneigung der Trans-
porteinrichtung erforderlich ist.

[0014] Ist eine solche Neigung vorhanden und ist die
gemeinsame Transporteinrichtung nicht in gegeneinan-
der abgegrenzte Transporispuren unterteilt, stellt sich
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die Anzahl der von nebeneinander liegenden Minzen-
rollen benutzten Transportbahnen automatisch in
Abhangigkeit von der momentanen Anzahl der trans-
portierten Mianzenrollen ein. Es kénnen beispielsweise
ein bis vier Miinzenrollen nebeneinander liegend von
der Transporteinrichtung transportiert werden, wobei
die Anzahl der nebeneinander liegenden Miinzenrollen
entlang des Verlaufs der Transporteinrichtung schwan-
ken kann. Die Neigung der Transporteinrichtung bewirkt
also einen Leistungsausgleich dahingehend, daB Mun-
zenrollen bevorzugt unmittelbar entlang der seitlichen
Fuhrung transportiert werden und daB fir Zeiten hoher
Transportdichte (d. h. hoher Anzahl von Minzenrollen
auf der Transporteinrichtung) weitere Transportbahnen
zur Verfagung stehen. Insbesondere kann eine der
Transporteinrichtung nachgeordnete Einrichtung auf
das Benutzungsprofil der Transportbahnen abgestimmt
werden.

[0015] Bei einer Weiterbildung enden die Transport-
bahnen an einer Hubeinrichtung zum Heben der Man-
zenrollen auf ein gemeinsames hdheres Niveau, wobei
auf dem hoéheren Niveau ein allen Minzenrollen
gemeinsamer Transportweg zum Weitertransport der
Minzenrollen quer zu ihrer Rollenlangsrichtung
beginnt. Die Hubeinrichtung dient also dem Biindeln
mehrerer Transportbahnen zu einem gemeinsamen
Transportweg, wodurch eine Weiterbehandlung der
Muanzenrollen durch ein einzelnes Exemplar einer nach-
geordneten Station der VerpackungsstraBe, insbesond-
ere einer Wagestation, méglich ist.

[0016] Vorzugsweise enden die nebeneinander lie-
genden Transportbahnen jeweils an einem Hubelement
zum Anheben einer einzelnen Minzenrolle. Mit den
Hubelementen ist jeweils derart ein Stausensor gekop-
pelt, daB das jeweilige Hubelement solange in angeho-
bener Stellung bleibt, bis eine vorgegebene Anzahl von
Miinzenrollen auf der Transportbahn vor dem Hubele-
ment gestaut ist. Damit wird einerseits eine unnétige
Abnutzung der Hubelemente verhindert. Andererseits
wird, insbesondere wenn die Weiterleitung der Miinzen-
rollen auf den gemeinsamen Transportweg davon
abhangig ist, daB3 ein bestimmtes Hubelement oder alle
Hubelemente angehoben sind, ein schnellerer Weiter-
transport der Minzenrollen méglich, da nicht darauf
gewartet werden muB3, daB das bestimmte Hubelement
oder alle Hubelemente in der angehobenen Stellung
sind.

[0017] Bevorzugt wird eine Weiterbildung, bei der die
Hubelemente in angehobener Stellung jeweils einen
Endanschlag fur Minzenrollen auf der zugehérigen
Transportbahn bilden. Das Hubelement steuert somit
den Nachschub auf seiner Transportbahn, ohne daB ein
zusatzlicher Sperrmechanismus vorgesehen sein
muBte. Durch das Zusammenwirken mit dem Stausen-
sor kann dadurch insbesondere ausgeschlossen wer-
den, daB das Hubelement in einem unpassenden
Augenblick nach oben fahrt, wodurch eine Miinzenrolle
von dem Hubelement abrutschen und die Transport-
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bahnen blockieren kdnnte.

[0018] GemaB einem zweiten Aspekt der Erfindung
weist die VerpackungsstraBe zum automatischen Ver-
packen von Umlaufmiinzen zumindest eine einlaufsei-
tige Rollierstation zur Herstellung von ummantelten
Miinzenrollen und eine Férdervorrichtung zum Fordern
der Miinzenrollen von der zumindest einen Rolliersta-
tion zu einer ersten Wagestation auf, mittels der die
Anzahl der Milinzen pro Manzenrolle kontrollierbar ist,
und/oder zum Férdern der Mlnzenrollen zu einer zwei-
ten Wagestation, mittels der die Anzahl der Miinzen
bzw. Minzenrollen pro Verpackungseinheit mit mehre-
ren Manzenrollen kontrollierbar ist. Der ersten und/oder
der zweiten Wagestation ist jeweils ein gesonderter
Wageabschnitt der Férdervorrichtung zugeordnet, der
in Wirkverbindung mit Gewichtssensoren der jeweiligen
Wagestation steht und eine Wageflache zum Transport
und zum Wiegen des jeweiligen Wagegutes aufweist.
Die Férdervorrichtung umfaBt einen Zufthrungsab-
schnitt zum Zufihren des jeweiligen Wagegutes zu dem
Wageabschnitt, der dem Wageabschnitt unmittelbar
vorgeordnet ist und der eine Férderflache aufweist, die
mit der Wageflache fluchtet, so daB ein im wesentlichen
erschutterungsfreier Ubergang des Wagegutes auf den
Wageabschnitt gewahrleistet ist. Durch den erschiitte-
rungsfreien Ubergang kénnen Totzeiten vermieden wer-
den, wahrend denen ein korrektes Wiegen des
Wagegutes aufgrund einer Erschitterung nicht méglich
ist. Daher kann an der Wagestation bzw. an den Wage-
stationen eine besonders kurze Takizeit eingestellt wer-
den. Anders ausgedriickt 1aBt sich  die
Foérdervorrichtung mit hohen Férdergeschwindigkeiten
betreiben.

[0019] Vorzugsweise sind der Zuflihrungsabschnitt
und der Wageabschnitt der ersten Wéagestation derart
ausgebildet, daB der Transport von Minzenrollen in
deren Rollenlangsrichtung erfolgt. Dies erméglicht ins-
besondere auch dann einen erschiitterungsfreien Uber-
gang auf den Wageabschnitt, wenn ein Zwischenraum
in der GréBenordnung von Bruchteilen der Rollenlange
zwischen der Férderflache und der Wageflache vorhan-
denist.

[0020] Bei einem Férdern der Mlinzenrollen in Rollen-
langsrichtung kann insbesondere auf Transportnocken
auf der Forderflache bzw. der Wageflache verzichtet
werden. Dies fuihrt zu einer Gewichtsersparnis, bei-
spielsweise bei einem Férderband oder einem Férder-
gurt. Zur seitlichen Begrenzung der Férderflache
und/oder der Wageflache kénnen beispielsweise fest-
stehende Flhrungswéande vorgesehen sein.

[0021] Bei einer Weiterbildung ist dem Wageabschnitt
ein getrennter Aussonderungsabschnitt nachgeordnet,
wobei die Wagestation mit einem an dem Aussonde-
rungsabschnitt angeordneten Aussonderungsschieber
zum Ausschieben von Minzenrollen bzw. Verpackungs-
einheiten mit unkorrekter Minzenanzahl bzw. Mlnzen-
rollenanzahl von der Férdervorrichtung gekoppelt ist.
Aufgrund bautechnischer Trennung des Wageab-
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schnitts und des Aussonderungsabschnitts kann die
Ubertragung etwaiger Erschitterungen von dem Aus-
sonderungsabschnitt auf den Wageabschitt vermieden
werden. Insbesondere sind Aussonderungsabschnitt
und Wageabschnitt auf separaten Traggestellen ange-
ordnet.

[0022] GemaB einem dritten Aspekt der Erfindung
weist die VerpackungsstraBe zum automatischen Ver-
packen von Umlaufmiinzen eine Férdervorrichtung zum
Férdern von Minzenrollen von zumindest einer Rollier-
station zu zumindst einer nachgeordneten Station auf,
insbesondere zumindest zu einer Wagestation. Weiter-
hin weist die VerpackungsstraBBe eine Verpackungssta-
tion zur Zusammenfassung mehrerer Miinzenrollen zu
einer Verpackungseinheit und zum Verpacken der Ver-
packungseinheit auf. Erffindungsgemal ist weiterhin
eine Stapeleinrichtung zum Stapeln von Miinzenrollen
vorgesehen, an der ein Férderabschnitt der Férdervor-
richtung endet und die der Verpackungsstation vorge-
ordnet ist. Gegeniber Vorrichtungen, in denen nur
nebeneinander angeordnete Minzenrollen zu einer
Verpackungseinheit zusammengefaBt werden, kann
durch das Stapeln die Anzahl der Miinzenrollen pro Ver-
packungseinheit erhéht werden. Insbesondere kann
durch die Stapeleinrichtung zunéchst ein Stapel von
Munzenrollen gebildet werden, der dann anschlieBend
in einem einzigen Verpackungszyklus in eine Verpak-
kung eingebracht wird. In jedem Fall kann durch eine
Stapeleinrichtung die Kapazitat einer Verpackungssta-
tion erhéht werden.

[0023] Vorzugsweise ist der Férderabschnitt derart
ausgebildet, daB die Miinzenrollen quer zu ihrer Rollen-
langsrichtung zu der Stapeleinrichtung geférdert wer-
den.

[0024] Bei einer Weiterbildung umfaBt die Stapelein-
richtung eine Hebeeinrichtung, durch die zumindest
eine erste Stapellage mit einer vorgegebenen Anzahl
von Miinzenrollen auf ein héheres Stapelniveau anheb-
bar ist, so daB nachfolgende Miinzenrollen zumindest
eine weitere Stapellage bilden kénnen. Vorzugsweise
weist die Hebeeinrichtung eine sich nach oben, auf das
hoéhere Stapelniveau zu verjlingende Einlauffiihrung
auf, so daB die stirnseitigen Enden der Minzenrollen
einer Stapellage beim Anheben auf das héhere Stapel-
niveau in gerader Reihe zueinander ausgerichtet wer-
den. Es ist daher nicht erforderlich, die Enden der
Munzenrollen bereits auf dem der Stapeleinrichtung
vorgeordneten Férderabschnitt zueinander auszurich-
ten.

[0025] Bei einer Weiterbildung ist die Hebeeinrichtung
derart ausgebildet, daB eine vorgegebene Anzahl Uber-
einander gestapelter Stapellagen, die eine Verpak-
kungseinheit bilden, auf ein Verpackungsniveau
angehoben werden, auf dem die Verpackungseinheit
verpackt wird. Vorzugsweise ist die Hebeeinrichtung
derart mit einem an dem vorgeordneten Férderab-
schnitt angeordneten Stausensor gekoppelt, daB bei
einem Stau mindestens einer vorgegebenen Anzahl
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von Munzenrollen vor dem Ende des Férderabschnitts
die vorgegebene Anzahl von Munzenrollen von der Sta-
peleinrichtung auf ein héheres Niveau angehoben wird
und das Ende des Férderabschnitts fir nachfolgende
Miinzenrollen freigegeben wird. Bei dieser Ausgestal-
tung wird der Arbeitstakt der Verpackungsstation an
den Arbeitstakt der der Hebeeinrichtung vorgeordneten
Stationen angepaft.

[0026] Bei einer Weiterbildung ist die Verpackungs-
station derart ausgebildet, daB eine vorgegebene
Anzahl (ber- und nebeneinander gestapelter Miinzen-
rollen, die eine Verpackungseinheit bilden, in ihrer Rol-
lenlangsrichtung in eine Verpackung eingebracht
werden, insbesondere mittels einer Langsschubeinrich-
tung in einen stirnseitig offenen Verpackungskarton hin-
eingeschoben werden.

[0027] Am auslaufseitigen Ende der Verpackungs-
straBe befindet sich vorzugsweise eine Palettiereinrich-
tung zum Palettieren verpackter Verpackungseinheiten
von Minzenrollen, an der ein Férderabschnitt der Foér-
dervorrichtung endet, der ein Friktionsband aufweist,
das eine Vielzahl von Férderrollen zum Férdern der ver-
packten Verpackungseinheiten antreibt, insbesondere
zum Férdern von Verpackungskartons. Die Palettierein-
richtung weist insbesondere einen Unterdruck-Greif-
kopf zum Greifen, Heben und Versetzen der
Verpackungseinheiten auf. Ein solcher Greifkopf ist in
der DE 33 18 492 C2 beschrieben.

[0028] Ausfihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung werden nun anhand der Zeichnung beschrieben.
Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Ausfiihrungs-
beispiele beschrankt. Die einzelnen Figuren der Zeich-
nung zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe VerpackungsstraBe
in Draufsicht,

Fig. 2 eine Hubeinrichtung am Ende eines Mehr-
spurtransportbandes in Seitenansicht,

Fig. 3 eine Wéagestation zum Wiegen von Verpak-
kungskartons in Seitenansicht und

Fig. 4 die Stirnseite einer Hebeeinrichtung, die
einer Verpackungsstation vorgeordnet ist.

[0029] Diein Fig. 1 gezeigte erfindungsgeméaBe Ver-

packungsstraBe 1 zum automatischen Verpacken von
Umlaufmiinzen weist insgesamt vier einlaufseitige Rol-
lierstationen 2 auf zur Herstellung von ummantelten
Miinzenrollen 13. Von den Rollierstationen 2 werden die
Minzenrollen 13 auf ein Mehrspurtransportband 20
Ubergeben. An der den Rollierstationen 2 gegeniberlie-
genden Seite des Mehrspurtransportbandes 20 ist eine
Begrenzungswand 18 angeordnet, die sich in Trans-
portrichtung erstreckt und eine seitliche Fihrung fir die
Minzenrollen 13 bildet. Die Minzenrollen 13 werden
auf dem Mehrspurtransportband 20 auf bis zu vier
nebeneinander liegenden Transportbahnen 19 in Rol-
lenléngsrichtung transportiert. Die einzelnen Transport-
bahnen 19 sind nicht durch bauliche MaBnahmen
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gegeneinander abgegrenzt. Vielmehr bildet das Mehr-
spurtransportband 20 eine quer zur Transportrichtung
durchgehende Transporiflache. Das Mehrspurirans-
portband 20 ist in Richtung auf die Begrenzungswand
18 hin nach unten geneigt. Somit werden Mtinzenrollen
13 aus der ersten der vier Rollierstationen 19 automa-
tisch auf der rechten der vier Transportbahnen 19,
unmittelbar entlang der Begrenzungswand 18, transpor-
tiert. Minzenrollen 13 aus den in Transportrichtung der
ersten Rollierstation 2 nachgeordneten weiteren drei
Rollierstationen 2 werden abhangig davon, ob die
rechte Transportbahn 19 frei ist, entweder auf dieser
Transportbahn oder auf der von rechts gesehen néachst-
folgenden, freien Transportbahn 19 transportiert. Das
Mehrspurtransportband 20 besteht aus mehreren auf-
einanderfolgenden separaten Forderbandern, von
denen eines ein Steigband ist, welches der in Forder-
richtung letzten der Rollierstationen 2 nachgeordnet ist
und die Minzenrollen 13 auf ein Eingangsniveau 32 far
die Hubeinrichtung 5 am Ende des Mehrspurtransport-
bandes 20 anhebt.

[0030] Wie aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich ist, beginnt
an der Hubeinrichtung 5 ein allen Miinzenrollen 13
gemeinsamer Transportweg zum Weitertransport der
Muanzenrollen 13 quer zu ihrer Rollenlangsrichtung. Die
vier Transportbahnen 19 enden auf dem Eingangsni-
veau 32 an der Hubeinrichtung 5. Jeder der Transport-
bahnen 19 ist ein Hubelement 30 zugeordnet, mit dem
jeweils eine einzelne Miinzenrolle auf das gemeinsame
héhere Niveau gehoben werden kann, auf dem der
gemeinsame Transportweg quer zur Rollenlangsrich-
tung beginnt. Mit den Hubelementen 30 ist jeweils der-
art ein Stausensor (nicht gezeigt) gekoppelt, daB das
jeweilige Hubelement 30 solange in angehobener Stel-
lung bleibt, bis wenigstens eine Miinzenrolle auf der
zugeordneten Transportbahn vor dem Hubelement
gestaut ist. In angehobener Stellung bilden die Hubele-
mente 30 jeweils einen Endanschlag fur Miinzenrollen
13 auf der zugehérigen Transportbahn 19. Auf dem
hoéheren Niveau ist eine Querschubeinrichtung 9 ange-
ordnet, die die Miinzenrollen 13, welche durch die Hub-
einrichtung 5 angehoben worden sind, quer zu ihrer
Rollenlangsrichtung auf den gemeinsamen Transport-
weg schiebt bzw. rollt. Auf diesem gemeinsamen Trans-
portweg, der auf dem Querschubniveau 31 verlauft,
werden die Munzenrollen 13 durch ein Sammelband 21
bis zu einem Umsetzer 11 geférdert. Die Querschubein-
richtung 9 fuhrt ihre Querschubbewegung nach rechts
(Fig. 2) in Richtung des Sammelbandes 21 nur dann
aus, wenn sich alle Hubelemente 30 in angehobener
Stellung befinden und wenn seit der letzten Querschub-
bewegung nach rechts zumindest eines der Hubele-
mente 30 auf das Einlaufniveau 32 abgesenkt worden
ist und eine dort befindliche Minzenrolle 13 auf das
héhere Niveau angehoben hat.

[0031] Der nicht ndher dargestellte Umsetzer 11 setzt
die Munzenrollen 13 auf einen Zufihrungsabschnitt 22
um, der dem Zufihren der Minzenrollen 13 zu einer
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ersten Wagestation 3 dient. Der Umsetzer 11 ist bei-
spielsweise eine rotierende Trommel, die an ihrem
AuBenumfang nach auBen gedffnete Aufnahmerdume
zum Aufnehmen der Minzenrollen aufweist. Die Min-
zenrollen fallen bzw. rollen einzeln in die Aufnahme-
raume an der Oberseite der Trommel, rotieren durch die
Rotationsbewegung der Trommel um die Trommelachse
und fallen sobald sie sich an der Unterseite der Trom-
mel befinden aus dem Aufnahmeraum auf den Zufih-
rungsabschnitt 22. Der Zufihrungsabschnitt 22 weist
zwei seitliche festpositionierte Seitenflihrungsplatten
auf, die den Férderweg des Zufiihrungsabschnitts 22
und des nachgeordneten Wéageabschnitts 23 definie-
ren.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Wagestation 4, die eine zweite
Wagestation zum Wiegen von Verpackungskartons 15
ist, in denen Munzenrollen verpackt worden sind. Die
zweite Wagestation 4 hat jedoch prinzipiell den gleichen
Aufbau wie die erste Wagestation 3, die dem Sammel-
band 21 und dem sich daran anschlieBenden Zufih-
rungsabschnitt 22 unmittelbar nachgeordnet ist. Die
Wagestation 3 weist einen Wageabschnitt 23 zum Wie-
gen und Transportieren einzelner Mlnzenrollen 13 auf.
Die Férderflache 29 des Zufihrungsabschnitts 22 fluch-
tet mit der Wageflache 28 des Wéageabschnitts 23, so
daB ein im wesentlichen erschiitterungsfreier Ubergang
der Minzenrollen 13 auf den Wageabschnitt 23
gewahrleistet ist. Die Minzenrollen 13 kénnen daher
auBerst schnell und prazise gewogen und somit auf die
korrekie Anzahl von Minzen Oberprift werden. Die
Kapazitat der Wégestation 3 betrdgt mindestens das
vierfache der Kapazitat einer der Rollierstationen 2 an
der Einlaufseite der VerpackungsstraBBe 1.

[0033] Bei einer alternativen Ausgestaltung der
erfindungsgeméBen VerpackungsstraBe mit einer
Mehrzahl von einlaufseitigen Rollierstationen ist eine
Mehrzahl der ersten W&gestationen 3 vorgesehen.
Jeder der Wégestationen 3 ist eine Gruppe mit einer
Mehrzahl von Rollierstationen zugeordnet, beispiels-
weise sind jeweils finf Rollierstationen einer wagesta-
tion 3 zugeordnet. Die von den einzelnen
Wagestationen 3 gewogenen und kontrollierten Min-
zenrollen werden dann einer gemeinsamen Verpak-
kungsstation zugefihrt.

[0034] Dem Wageabschnitt 23 ist ein getrennter Aus-
sonderungsabschnitt 24 zum Weitertransport der Man-
zenrollen 13 und zum Aussondern von Minzenrollen 13
mit unkorrekter Minzenanzahl nachgeordnet. Die
Wagestation 3 ist mit einem an den Aussonderungsab-
schnitt 24 angeordneten Aussonderungsschieber 10
zum Ausschieben von Miinzenrollen gekoppelt, die aus-
gesondert werden sollen. Diese Mlnzenrollen 13 fallen
dann beispielsweise in einen seitlich an den Aussonde-
rungsabschnitt 24 angeordneten Aufnahmebehalter.
[0035] Der Wagestation 3 bzw. dem nachfolgenden
Aussonderungsabschnitt 24 ist ein zweiter Umsetzer 11
nachgeordnet, der insbesondere den gleichen Auffbau
wie der erste Umsetzer 11 hat. Der zweite Umsetzer 11
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setzt die Mlnzenrollen 13 auf einen Querférderab-
schnitt 25 um, entlang dem die Miinzenrollen 13 quer zu
ihrer Rollenlangsrichtung zu einer Hebeeinrichtung 40
(Fig. 4) geférdert werden.

[0036] An der Hebeeinrichtung 40 endet der Férder-
weg des Querférderabschnitts 25, insbesondere an
einem Anschlag. Wenn sich dort eine vorgegebene
Anzahl von Minzenrollen 13 mit parallel zueinander
ausgerichteten Langsachsen gestaut hat, hebt die
Hebeeinrichtung 40 die vorgegebene Anzahl von Min-
zenrollen 13 von dem Zuflhrungsniveau 44, welches
das Forderniveau des Querférderabschnitts 25 ist, auf
ein héheres Zwischenniveau 45. Die so angehobenen
Munzenrollen bilden beispielsweise eine erste Stapel-
lage 41. Sobald sich wieder dieselbe vorgegebene
Anzahl von Mtinzenrollen 13 am Ende des Querférder-
abschitts 25 gestaut hat, wird, ausgeldst durch einen
nicht gezeigten Stausensor, die Hebeeinrichtung 40
betatigt und die zweite Stapellage 42 auf das Zwischen-
niveau 45 angehoben, wodurch auch die erste Stapel-
lage 41 um eine Rollenbreite weiter angehoben wird.
Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis eine vorge-
gebene Anzahl von Stapellagen Ubereinander angeord-
net ist. Dann hebt die Hebeeinrichtung 40 diese
Stapellagen auf ein Langsschubniveau 46. In Fig. 4 sind
beispielsweise drei Stapellagen 41, 42 43 auf dem
Langsschubniveau 46 dargestellt. AnschlieBend wird
eine Langsschubeinrichtung 8 betatigt, die den Stapel
von Miinzenrollen 13 in der gewéhlten Darstellung nach
links in einen stirnseitig gedffneten Verpackungskarton
15 (siehe Fig. 1) schiebt, der in einer Verpackungssta-
tion 6 bereit steht. Der Verpackungskarton 15 wird
anschlieBend wahrend seines Abtransportes aus der
Verpackungsstation verschlossen. Eine solche Verpak-
kungsstation ist beispielsweise in dem Faltprospekt der
Firma O. Lingenfelder Oli-Spezialanlagen GmbH, Kol-
pingring 4, 82041 Deisenhofen, "Kartonsammelpacker
oli 210, 310, 410... mit olimat 1, 2, 3, 4" beschrieben.
[0037] Die Hebeeinrichtung 40 weist zwei Einlaufwin-
kel 47 auf, die einen sich von dem Zufihrungsniveau 44
zu dem Zwischenniveau 45 erstreckenden, im Quer-
schnitt sich trichterférmig verjiingenden Zwischenraum
haben, so daB die in dem Zwischenraum angehobene
Stapellage von Mulnzenrollen 13 derart ausgerichtet
wird, daB die stirnseitigen Enden der Minzenrollen in
gerader Reihe zueinander auf dem Zwischenniveau 45
zu liegen kommen. Dabei werden am oberen Ende des
trichterférmigen Zwischenraums die Einlaufwinkel 47
seitlich nach auBen gebogen, so daB die Minzenrollen
13 durch die Austrittséffnung des Zwischenraumes hin-
durchpassen. Nachdem die Minzenrollen 13 die Aus-
tritts6ffnrung  passiert  haben, schnappen die
Einlaufwinkel 47 wieder zurtick und verhindern, daf die
Minzenrollen 13 nach unten fallen, wenn sich der
Hebestempel 48 der Hebeeinrichtung 40, der die Sta-
pellage von Miinzenrollen angehoben hat, wieder nach
unten bewegt hat. Der Hebestempel 48 wird vorzugs-
weise, wie jeweils auch die Hubelemente 19 der Hub-
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einrichtung 5 (Fig. 2), von einer Kolben-Zylindereinheit
35 betatigt. Die Hubeinrichtung 5 und die Hebeeinrich-
tung 40 sind jeweils an einem Gestell 34 montiert, das
mit héhenjustierbaren FiiBen auf dem Boden 33 steht.
[0038] Bei einer alternativen Ausgestaltung der Hebe-
einrichtung werden die Stapellagen jeweils nur von dem
Zufahrungsniveau 44 auf das Zwischenniveau 45 ange-
hoben, wodurch samtliche bereits auf dem oder Gber
dem Zwischenniveau 45 befindlichen Stapellagen wei-
ter angehoben werden. Wenn ausreichend viele Stapel-
lagen angehoben worden sind, ragt die gewilinschte
Anzahl von Stapellagen, beispielsweise drei Stapella-
gen 41, 42, 43, auf das Langsschubniveau 46 hinauf,
woraufhin die Langsschubeinrichtung 8 betatigt wird
und die gewlinschte Anzahl von Stapellagen in einen
Verpackungskarton 15 geschoben wird.

[0039] Auf die Verpackungsstation 6 folgt in Férder-
richtung die zweite Wagestation 4 (Fig. 3), deren Auf-
bau bereits beschrieben wurde. Anstelle der
Minzenrollen 13, wie bei der ersten Wagestation 3,
werden jedoch mit Minzenrollen 13 gefillte Verpak-
kungskartons 15 von dem Zufiihrungsabschnitt 22 auf
den Wageabschnitt 23 geférdert, gewogen und auf den
nachgeordneten Aussonderungsabschnitt 24 weiterge-
férdert. Dort kénnen Verpackungskartons 15 mit unkor-
rekter Mlnzenanzahl bzw. Miinzenrollenanzahl durch
Betatigen des AusstoBschiebers 10 ausgesondert wer-
den. Dem Aussonderungsabschnitt 24 ist ein Beschleu-
nigerabschnitt 17 nachgeordnet, der als nach unten
geneigte Rollenstrecke mit Rollen 27 ausgebildet ist.
Auf den Beschleunigerabschnitt 17 folgt ein Férderab-
schnitt mit einem Friktionsband 26, das eine Vielzahl
von Férderrollen 27 antreibt. Auf diesem Férderab-
schnitt werden die Verpackungskartons 15 bis zu einer
Palettiereinrichtung 12 geférdert, wo sie beispielsweise
auf zwei Paletten 16 mittels zweier Greifkdpfe (nicht
gezeigt) versetzt und dort gestapelt werden.

Bezugszeichenliste
[0040]

VerpackungsstraBe
Rollierstation

erste Wagestation
zweite Wagestation
Hubeinrichtung
Verpackungsstation
Stapeleinrichtung
Langsschubeinrichtung
Querschubeinrichtung
10 AusstoBschieber

11 Umsetzer

12 Palettiereinrichtung

13 Miinzenrolle

15 Verpackungskarton

16 Palette

17 Beschleunigerabschnitt
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18 Begrenzungswand

19 Transportbahn

20 Mehrspurtransportband
21 Sammelband

22 Zufthrungsabschnitt
23 Wageabschnitt

24 Aussonderungsabschnitt
25 Querfoérderabschnitt
26 Friktionsband

27 Rolle

28 Wageflache

29 Forderflache

30 Hubelement

31 Querschubniveau

32 Eingangsniveau

33 Boden

34 Gestell

35 Kolben-Zylindereinheit
40 Hebeeinrichtung

41 erste Stapellage

42 zweite Stapellage

43 dritte Stapellage

44 Zufahrungsniveau

45 Zwischenniveau

46 Langsschubniveau

47 Einlaufwinkel

48 Hebestempel

Patentanspriiche

1. VerpackungsstraBe (1) zum automatischen Ver-
packen von Umlaufmiinzen, mit einer Mehrzahl von
einlaufseitigen Rollierstationen (2) zur Herstellung
von ummantelten Manzenrollen (13) und mit einer
Férdervorrichtung (20, 21, 22) zum Férdern der
Munzenrollen (13) von den Rollierstationen (2) zu
zumindest einer weiteren Station (3, 4, 5) der Ver-
packungsstraBe (1), insbesondere zu einer Wage-
station (3, 4),
dadurch gekennzeichnet,
daB die Férdervorrichtung (20, 21, 22) eine der
Mehrzahl von Rollierstationen (2) gemeinsame
Transporteinrichtung (20), insbesondere ein
gemeinsames Transportband, hat, mittels der die
Muanzenrollen (13) in Rollenlangsrichtung auf einer
Mehrzahl von nebeneinanderliegenden Transport-
bahnen (19) transportierbar sind.

2. VerpackungsstraBe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet,
daB die gemeinsame Transporteinrichtung (20)
zumindest eine seitliche Fuhrung (18) fir die Man-
zenrollen (13) langs ihrer Transportbahnen (19)
aufweist.

3. VerpackungsstraBe nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet,
daf die seitliche Fiihrung (18) eine an der den Rol-
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lierstationen (2) gegenuberliegenden Seite der
Transporteinrichtung (20) angeordnete, sich in
Transportrichtung erstreckende Begrenzungswand
ist.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die gemeinsame Transporteinrichtung (20) in
Richtung auf die seitliche Fuhrung (18) hin nach
unten geneigt ist.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB jeder der Transportbahnen eine seitliche Fih-
rung zugeordnet ist.

VerpackungsstraBe nach einem der Anspriche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportbahnen (19) an einer Hubeinrich-
tung (5) zum Heben der Miinzenrollen (13) auf ein
gemeinsames héheres Niveau (31) enden, wobei
auf dem héheren Niveau (31) ein allen Minzenrol-
len (13) gemeinsamer Transportweg zum Weiter-
transport der Munzenrollen (13) quer zu ihrer
Rollenlangsrichtung beginnt.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet,

daB die nebeneinanderliegenden Transportbahnen
(19) jeweils an einem Hubelement (30) zum Anhe-
ben einer einzelnen Minzenrolle (13) enden und
daB mit den Hubelementen (30) jeweils derart ein
Stausensor gekoppelt ist, daB das jeweilige Hub-
element (30) solange in angehobener Stellung
bleibt, bis eine vorgegebene Anzahl von Minzen-
rollen auf der Transportbahn vor dem Hubelement
(30) gestaut ist.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet,

daB die Hubelemente (30) in angehobener Stellung
jeweils einen Endanschlag fur Mdnzenrollen (13)
auf der zugehérigen Transportbahn (19) bilden.

VerpackungsstraBe (1), insbesondere nach einem
der Anspriche 1 bis 8, zum automatischen Verpak-
ken von Umlaufmiinzen, mit zumindest einer ein-
laufseitigen Rollierstation (2) zur Herstellung von
ummantelten Manzenrollen (13) und mit einer For-
dervorrichtung (20, 22, 23) zum Férdern der Mln-
zenrollen (13) von der zumindest einen
Rollierstation (2) zu einer ersten Wéagestation (3),
mittels der die Anzahl der Miinzen pro Miinzenrolle
(13) kontrollierbar ist, und/oder zu einer zweiten
Wagestation (4), mittels der die Anzahl der Mlinzen
bzw. Miinzenrollen (13) pro Verpackungseinheit mit
mehreren Minzenrollen kontrollierbar ist, wobei der
ersten (3) und/oder der zweiten (4) Wagestation
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10.

11.

12

13.

jeweils ein gesonderter Wéageabschnitt (23) der
Férdervorrichtung (20, 22, 23) zugeordnet ist, der
in Wirkverbindung mit Gewichtssensoren der jewei-
ligen Wagestation (3, 4) steht und eine Wageflache
(28) zum Transport und zum Wiegen des jeweiligen
Wagegutes aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daf die Férdervorrichtung (20, 22, 23) einen Zufth-
rungsabschnitt (22) zum Zufiihren des jeweiligen
Wagegutes zu dem Wageabschnitt (23) umfaft,
der dem Wageabschnitt (23) unmittelbar vorgeord-
net ist und der eine Férderflache (29) aufweist, die
mit der Wageflache (28) fluchtet, so daB ein im
wesentlichen erschatterungsfreier Ubergang des
Wagegutes auf den Wageabschnitt (23) gewahrlei-
stet ist.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet,

daB der Zufuhrungsabschnitt (22) und der Wage-
abschnitt (23) der ersten Wagestation (3) derart
ausgebildet sind, daB der Transport von Miinzenrol-
len (13) in deren Rollenlangsrichtung erfolgt.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB dem Wageabschnitt (23) ein getrennter Aus-
sonderungsabschnitt (24) nachgeordnet ist, wobei
die Wagestation (3, 4) mit einem an dem Ausson-
derungsabschnitt (24) angeordneten Aussonde-
rungsschieber (10) zum Ausschieben von
Muanzenrollen (13) bzw. Verpackungseinheiten mit
unkorrekter Minzenanzahl bzw. Milnzenrollenan-
zahl von der Férdervorrichtung (20, 22, 23) gekop-
pelt ist.

VerpackungsstraBe nach einem der Anspriche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet,

dafB eine Verpackungsstation (6), zur Verpackung
von Verpackungseinheiten mit mehreren Minzen-
rollen (13), in Férderrichtung zwischen der ersten
(3) und der zweiten (4) Wagestation angeordnet ist.

VerpackungsstraBe (1), insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, zum automatischen Ver-
packen von Umlaufmiinzen, mit einer Fordervor-
richtung (20, 25) zum Férdern von Miinzenrollen
(13) von zumindest einer Rollierstation (2) zu
zumindest einer nachgeordneten Station (3, 4, 5,
6), insbesondere zumindest zu einer Wagestation
(3, 4), und mit einer Verpackungsstation (6) zur
Zusammenfassung mehrerer Mlnzenrollen (13) zu
einer Verpackungseinheit, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf ein Férderabschnitt (25) der Férdervorrichtung
(20, 25) an einer der Verpackungsstation (6) vorge-
ordneten Stapeleinrichtung (7) zum Stapeln von
Miinzenrollen (13) endet.
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VerpackungsstraBe nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet,

daB der Férderabschnitt (25) derart ausgebildet ist,
daB die Munzenrollen (13) quer zu ihrer Rollen-
langsrichtung zu der Stapeleinrichtung (7) gefér-
dert werden.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stapeleinrichtung (7) eine Hebeeinrichtung
(40) umfaBt, durch die zumindest eine erste Stapel-
lage (41) mit einer vorgegebenen Anzahl von Miin-
zenrollen (13) auf ein hoheres Stapelniveau (45,
46) anhebbar ist, so daB nachfolgende Miinzenrol-
len (13) zumindest eine weitere Stapellage (42, 43)
bilden kénnen.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet,

daB die Hebeeinrichtung (40) eine sich nach oben,
auf das hohere Stapelniveau zu verjlingende Ein-
lauffiihrung (47) aufweist, so daB die stirnseitigen
Enden der Munzenrollen (13) einer Stapellage (41)
beim Anheben auf das hohere Stapelniveau (45) in
gerader Reihe zueinander ausgerichtet werden.

VerpackungsstraBe nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Hebeeinrichtung (40) derart ausgebildet ist,
daB eine vorgegebene Anzahl Ubereinander gesta-
pelter Stapellagen, die eine Verpackungseinheit bil-
den, auf ein Verpackungsniveau (46) angehoben
werden, auf dem die Verpackungseinheit verpackt
wird.

VerpackungsstrafBe nach einem der Anspriiche 15
bis 17, dadurch gekennzeichnet,

daB die Hebeeinrichtung (40) derart mit einem an
dem vorgeordneten Férderabschnitt (25) angeord-
neten Stausensor gekoppelt ist, daB bei einem
Stau mindestens einer vorgegebenen Anzahl von
Munzenrollen vor dem Ende des Férderabschnitts
(25) die vorgegebene Anzahl von Miinzenrollen von
der Stapeleinrichtung (7) auf ein hoheres Niveau
(45) angehoben wird und das Ende des Férderab-
schnitts (25) fir nachfolgende Miinzenrollen (13)
freigegeben wird.

VerpackungsstraBe nach einem der Anspriiche 13
bis 18, dadurch gekennzeichnet,

daB die Verpackungsstation (6) derart ausgebildet
ist, daB eine vorgegebene Anzahl Gber- und neben-
einander gestapelter Mlnzenrollen, die eine Ver-
packungseinheit bilden, in ihrer
Rollenlangsrichtung in eine Verpackung einge-
bracht werden, insbesondere mittels einer Langs-
schubeinrichtung (8) in einen stirnseitig offenen
Verpackungskarton (15) hineingeschoben werden.
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20. VerpackungsstraBe nach einem der Anspriiche 1

bis 19, mit einem Férderabschnitt (26, 27), der an
einer Palettiereinrichtung (12) zum Palettieren ver-
packter Verpackungseinheiten von Mulnzenrollen
(13) endet, insbesondere an einer Palettiereinrich-
tung mit zumindest einem Unterdruck-Greifkopf
zum Greifen, Heben und Versetzen der Verpak-
kungseinheiten, dadurch gekennzeichnet,

daf der Férderabschnitt (26, 27) ein Friktionsband
(26) aufweist, das eine Vielzahl von Férderrollen
(27) zum Férdern der verpackien Verpackungsein-
heiten antreibt, insbesondere zum Férdern von Ver-
packungskartons.
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