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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von  Verpackungsmachinen 

(57)  Verfahren  zum  Reinigen  von  Verpackungsma- 
schinen,  insbesondere  Zigaretten-Verpackungsmaschi- 
nen,  mit  Hilfe  von  Reinigungskörpern  (22),  die  anstelle 
von  Packungsinhalt  und  Verpackungsmaterial  durch  die 
Verpackungsmaschine  hindurchgeleitet  werden.  Die 
Reinigungskörper  (22)  haben  deshalb  etwa  die  gleiche 
Gestalt  und  Abmessung  wie  Packungsinhalt  -  Zigaret- 
tengruppe  -  oder  Packung. 
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Beschreibung  Eine  A 
die  wä 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Reini-  den. 
gen  von  Verpackungsmaschinen,  insbesondere  von  [0007] 
Zigaretten-Verpackungsmaschinen,  die  Förderorgane,  s  einem 
Faltaggregate,  insbesondere  Faltrevolver,  Packungs-  gungsf 
trockner,  insbesondere  Trockenrevolver  und  weitere  tion 
Organe  aufweisen,  wobei  Packungsinhalt  -  Zigaretten-  Reingi 
gruppe  -  und  Zuschnitte  aus  Verpackungsmaterial  zur  Beispi« 
Herstellung  von  Packungen  die  Verpackungsmaschine  10  volver 
durchlaufen.  Weiterhin  betrifft  die  Erfindung  eine  Ver-  oder  b< 
packungsmaschine  bzw.  Reinigungsorgane.  [0008] 
[0002]  Bei  Verpackungsmaschinen,  insbesondere  nachfo 
Zigaretten-Verpackungsmaschinen  mit  hoher  Leistung,  Es  zeic 
ist  die  notwendige  Reinigung  ein  besonderes  Problem,  is 
Stillstandszeiten  der  Verpackungsmaschine  führen  zu  Fig.  1 
erheblichen  Produktionsminderungen.  Es  kommt  hinzu, 
daß  für  viele  Aggregate,  Organe  etc.  der  komplexen 
Verpackungsmaschine  eine  (manuelle)  Reinigung  nicht  Fig.  2 
bzw.  nicht  ausreichend  durchführbar  ist.  20 
[0003]  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde, 
Maßnahmen  vorzuschlagen  für  eine  wirksame  Reini-  Fig.  3 
gung  einer  Verpackungsmaschine  ohne  wesentliche 
Beeinträchtigung  der  Betriebsabläufe. 
[0004]  Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  erfindungsge-  25  Fig.  4 
mäß  vorgeschlagen,  daß  anstelle  des  Packungsinhalts 
-  Zigarettengruppe  -  und/oder  des  Verpackungsmateri- 
als  Reinigungsorgane  oder  Reinigungselemente  durch  Fig.  5 
die  Verpackungsmaschine  hindurchgefördert  werden. 
[0005]  Die  Erfindung  geht  aus  von  der  Erkenntnis,  30 
daß  Verunreinigungen  vor  allem  in  denjenigen  Berei-  Fig.  6 
chen  bzw.  an  solchen  Organen  auftreten,  die  während 
der  Fertigung  der  Packungen  Kontakt  mit  diesen  bzw. 
dem  Packungsinhalt  oder  dem  Verpackungsmaterial 
haben.  Die  erfindungsgemäße  Problemlösung  läuft  35 
deshalb  darauf  hinaus,  Organe  bzw.  Elemente  oder  Fig.  7 
Körper  durch  die  Verpackungsmaschine  hindurchzuför- 
dern,  die  in  den  Abmessungen  einer  Packung,  dem 
Packungsinhalt  oder  Verpackungsmaterial  entspre- 
chen.  Die  betreffenden  Reinigungsorgane  erhalten  so  40  Fig.  8 
Kontakt  mit  den  am  Herstellungsprozeß  der  Packungen 
beteiligten  Maschinenorganen  und  Elementen.  Auf- 
grund  entsprechender  Ausgestaltung  oder  Vorbehand- 
lung  der  Reinigungselemente  werden  die  betreffenden  Fig.  9 
Maschinenteile  aufgrund  des  Durchlaufs  der  Reini-  45 
gungselemente  selbsttätig  gereinigt. 
[0006]  Die  Reinigungskörper  oder  -elemente  können 
bei  Zigaretten-Verpackungsmaschinen  quaderförmige  [0009] 
Körper  sein  in  den  Abmessungen  eines  Zigaretten-  spiel  ii 
blocks  (in  einen  Innenzuschnitt  eingehüllte  Zigaretten-  so  packur 
gruppe)  oder  einer  Zigarettenpackung.  Des  weiteren  Zigarel 
können  erfindungsgemäß  Zuschnitte  aus  Papier  oder  ist  die1 
papierähnlichen  Werkstoffen  mit  reinigenden  Eigen-  ben.  C 
schatten  durch  die  Verpackungsmaschine  hindurchge-  einem 
leitet  werden,  und  zwar  insbesondere  zusammen  mit  ss  pen  du 
den  (quaderförmigen)  Reinigungskörpern.  Diese  wer-  Die  Zi 
den  innerhalb  der  Verpackungsmaschine  so  behandelt  Beschi 
wie  die  Packungen  bzw.  das  Verpackungsmaterial  .  Zigarel 

Eine  Ausnahme  sind  lediglich  etwaige  Leimaggregate, 
die  während  dieser  Reinigungsphase  stillgesetzt  wer- 
den. 
[0007]  Die  Verpackungsmaschinen  selbst  sind  gemäß 
einem  weiteren  Vorschlag  der  Erfindung  auf  den  Reini- 
gungsprozeß  eingerichtet,  zum  Beispiel  durch  Installa- 
tion  von  Aggregaten  zur  Behandlung  des 
Reingungsmaterials  bzw.  der  Reinigungskörper.  Zum 
Beispiel  können  diese  bei  Zuführung  zu  einem  Faltre- 
volver  mit  einem  wirksamen  Reinigungsmittel  getränkt 
oder  beschichtet  werden. 
[0008]  Weitere  Einzelheiten  der  Erfindung  werden 
nachfolgend  anhand  der  Zeichnungen  näher  erläutert. 
Es  zeigt: 

eine  Zigaretten-Verpackungsmaschine 
stark  vereinfachter  Seitenansicht, 

in 

Fig.  6 

Fig.  7 

einen  Reinigungskörper  in  verpacktem 
Zustand  in  perspektivischer  Darstellung, 

einen  Querschnitt  zu  Fig.  2  in  der  Schnitt- 
ebene  III-III, 

einen  anderen  Reinigungskörper  in  Drauf- 
sicht, 

den  Reinigungskörper  gemäß  Fig.  4  in  Stirn- 
ansicht, 

einen  Ausschnitt  eines  Revolvers,  nämlich 
eines  Trockenrevolvers  einer  Zigaretten-Ver- 
packungsmaschine,  teilweise  im  Radial- 
schnitt, 

den  Ausschnitt  des  Trockenrevolvers  in  einer 
radialgerichteten  Ansicht  entsprechend  Pfeil 
VII  der  Fig.  6, 

einen  Ausschnitt  eines  Faltrevolvers  der  Ver- 
packungsmaschine  gemäß  Fig.  1  in  Seiten- 
ansicht,  bei  vergrößertem  Maßstab, 

eine  weitere  Einzelheit  einer  Verpackungs- 
maschine,  nämlich  einen  Bahnverbinder,  in 
vereinfachter  Seitenansicht. 

[0009]  Fig.  1  zeigt  als  vorteilhaftes  Anwendungsbei- 
spiel  in  schematischer  Übersicht  eine  Zigaretten-Ver- 
packungsmaschine  für  die  Fertigung  von 
Zigarettenpackungen  des  Typs  Weichbecher.  Im  Detail 
ist  die  Verpackungsmaschine  in  US  4  750  607  beschrie- 
ben.  Danach  besteht  die  Verpackungsmaschine  aus 
einem  zentralen  Faltrevolver  10,  dem  Zigarettengrup- 
pen  durch  einen  Taschenförderer  12  zugeführt  werden. 
Die  Zigarettengruppen  11  werden  im  Bereich  einer 
Beschickungsstation  13  in  Axialrichtung  aus  einem 
Zigarettenmagazin  aus-  und  in  beidendig  offene 
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Taschen  14  des  Taschenförderers  12  eingeschoben. 
Einzelheiten  über  die  Ausgestaltung  des  Taschenförde- 
rers  12  ergeben  sich  aus  US  4  735  032. 
[0010]  Der  Faltrevolver  10  weist  eine  Vielzahl  von 
längs  des  Umfangs  mit  Abstand  voneinander  angeord-  s 
neten  Hohlkörpern  auf,  nämlich  sogenannte  Faltdorne 
15.  Auf  deren  Außenseite  werden  Zuschnitte  einer  her- 
zustellenden  Zigarettenpackung  gefaltet,  nämlich  im 
Bereich  einer  ersten  Zuschnittstation  16  eine  Innenum- 
hüllung  aus  Papier  oder  Stanniol  und  im  Bereich  einer  10 
zweiten  Zuschnittstation  17  Zuschnitte  aus  Papier  oder 
ähnlichem  Werkstoff  zur  Bildung  der  äußeren  Verpak- 
kung,  also  eines  Weichbechers.  Die  Zigarettengruppe 
wird  in  achsparalleler  Richtung  zum  Faltrevolver  10  in 
die  an  beiden  Enden  offenen  Faltdorne  15  eingeführt,  is 
Nach  Falten  der  Zuschnitte  auf  der  Außenseite  der  Falt- 
dorne  15  wird  die  Zigarettengruppe  zusammen  mit  den 
(gefalteten)  Zuschnitten  aus  dem  Faltdorn  1  5  aus-  bzw. 
von  diesem  abgeschoben. 
[0011]  Die  Zigarettenpackung  wird  im  weiteren  Ver-  20 
lauf  durch  abschließende  Faltschritte  komplettiert  und 
sodann  über  einen  Überführungsrevolver  18,  beispiels- 
weise  in  der  Ausführung  gemäß  EP  0  761  539,  an  ein 
Trockenaggregat  übergeben.  Bei  diesem  handelt  es 
sich  um  einen  Trockenrevolver  19,  zweckmäßigerweise  25 
in  der  Ausführung  gemäß  US  5  544  467. 
[0012]  Im  Bereich  des  Trockenrevolvers  19  sollen 
Leimstellen  der  Zigarettenpackung  im  Bereich  des 
Weichbechers  aushärten.  Außerdem  wird  die  (quader- 
förmige)  Gestalt  der  Zigarettenpackung  stabilisiert.  Der  30 
Faltrevolver  besteht  zu  diesem  Zweck  aus  einer  Mehr- 
zahl  von  längs  des  Umfangs  angeordneten,  achsparal- 
lelen  Trockenschächten  20  mit  der  Querschnittsform 
einer  Zigarettenpackung.  Mehrere,  im  vorliegenden 
Falle  drei  Zigarettenpackungen  sind  in  Längsrichtung  35 
dicht  nebeneinander  im  Trockenschacht  20  angeordnet. 
Durch  Einschub  einer  nachfolgenden  Zigarettenpak- 
kung  wird  an  der  gegenüberliegenden  Seite  eine 
behandelte  Zigarettenpackung  ausgeschoben.  Die  aus 
dem  Trockenrevolver  19  austretenden  Zigarettenpak-  40 
kungen  werden  über  weitere  Förderorgane  21  abtrans- 
portiert. 
[0013]  Zur  Reinigung  einer  beispielsweise  in  der 
beschriebenen  Weise  ausgebildeten  Verpackungsma- 
schine  werden  anstelle  der  Zigarettengruppen  und  des  45 
Verpackungsmaterials,  also  von  Zuschnitten,  Reini- 
gungselemente  bzw.  Reinigungskörper  durch  die  Ver- 
packungsmaschine  hindurchgeleitet.  Durch  den 
Kontakt  und  durch  die  notwendige  Relativbewegung  der 
Reinigungselemente  und  -körper  gegenüber  den  Orga-  so 
nen  oder  Flächen  der  Verpackungsmaschine  wird  die 
Reinigung  bewirkt,  und  zwar  insbesondere  durch 
mechanische  Einwirkung  (Gleiten,  Bürsten)  oder  durch 
Einwirkung  geeigneter  Reinigungsmittel,  die  an  den 
Reinigungskörpern  haften.  55 
[0014]  In  Fig.  2  und  Fig.  3  ist  als  Beispiel  ein  Reini- 
gungskörper  22  gezeigt,  der  die  Abmessungen  einer 
Zigarettenpackung  bzw.  einer  in  einen  Innenzuschnitt 

eingehüllten  Zigarettengruppe  aufweist,  also  die 
Abmessungen  eines  Zigarettenblocks.  Der  Reinigungs- 
körper  22  besteht  aus  einem  nachgiebigen  Material  ,  so 
daß  bei  Fehlstellungen  oder  Verhakungen  infolge  der 
Nachgiebigkeit  des  Materials  die  Verpackungsma- 
schine  nicht  beschädigt  wird.  Demgemäß  besteht  der 
Reinigungskörper  aus  einem  Kern  23  aus  (Hart- 
)Schaumstoff,  Moosgummi  oder  dergleichen.  Der  Kern 
23  ist  von  einer  ggf.  mehrlagigen  Umhüllung  24  umge- 
ben.  Diese  besteht  aus  Vliesstoff,  Filz  oder  einem  soge- 
nannten  Tissue-Material.  Die  Umhüllung  24  ist 
zweckmäßigerweise  mit  einem  geeigneten  Reinigungs- 
mittel  getränkt  oder  beschichtet. 
[0015]  Der  für  den  Reinigungsprozeß  vorbereitete 
bzw.  vorbehandelte  Reinigungskörper  22  wird  in  einer 
dichten  Verpackung  zur  Verfügung  gestellt,  im  vorlie- 
genden  Falle  in  einem  Schlauchbeutel  25  aus  Folie. 
Dadurch  kann  der  ggf.  mit  Reinigungsmitteln  versehene 
Reinigungskörper  22  ohne  Verminderung  der  Reini- 
gungswirkung  gelagert  werden.  Für  die  Ingebrauch- 
nahme  wird  der  Reinigungskörper  22  dem 
Schlauchbeutel  25  entnommen. 
[0016]  Eine  andere  mögliche  Ausführungsform  eines 
Reinigungskörpers  22  ist  in  Fig.  4  und  Fig.  5  gezeigt.  Es 
handelt  sich  dabei  um  einen  quaderförmigen  Block  26, 
der  an  der  Außenseite,  im  vorliegenden  Falle  an  kleinen 
Stirnflächen  27,  mechanische  Reinigungsmittel  auf- 
weist,  nämlich  Bürsten  28.  Diese  sind  so  positioniert, 
daß  sie  in  reinigendem  Sinne  auf  seitliche,  feststehende 
Führungsflächen  der  Verpackungsmaschine  einwirken. 
[0017]  Die  in  der  beschriebenen  oder  in  anderer 
Weise  ausgebildeten  Reinigungskörper  22  werden 
nach  Leerfahren  der  Verpackungsmaschine,  also  bei- 
spielsweise  während  einer  notwendigen  Betriebsunter- 
brechung,  bei  einem  Wechsel  des  herzustellenden 
Packungstyps  etc.  zur  Durchführung  der  Reinigung  in 
die  Verpackungsmaschine  eingeführt.  Gemäß  Fig.  1 
werden  die  Reinigungskörper  22  im  Bereich  der 
Beschickungsstation  1  3  anstelle  von  Zigarettengruppen 
in  den  Taschenförderer  12  bzw.  in  die  Taschen  14  ein- 
gegeben.  Dabei  werden  die  Funktionsabläufe  der  Ver- 
packungsmaschine  bei  der  Fertigung  von 
Zigarettenpackungen  berücksichtigt.  Aus  diesem 
Grunde  werden  vier  Reinigungskörper  22  jeweils  in 
Taschen  14  eingeführt.  Die  übrigen  Taschen  14  bleiben 
leer. 
[0018]  Die  Reinigungskörper  22  werden,  wie  Zigaret- 
tengruppen  1  1  ,  dem  Faltrevolver  1  0  zugeführt  und  an 
diesen  übergeben.  Dabei  werden  die  Reinigungskörper 
22  in  die  Faltdorne  15  ein-  und  aus  diesen  entspre- 
chend  dem  Funktionsablauf  wieder  ausgeschoben.  Des 
weiteren  werden  die  Reinigungskörper  22  über  den 
Überführungsrevolver  1  8  dem  Trockenrevolver  1  9  zuge- 
führt  und  durch  die  Trockenschächte  20  hindurchge- 
schoben. 
[001  9]  Das  Reinigungsverfahren  wird  dabei  so  ausge- 
führt,  daß  zur  Reinigung  des  kompletten  Trockenrevol- 
vers  19  mehrere  Reinigungsphasen  verwendet  werden. 
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Die  Beschickung  mit  Reinigungskörpern  22  ist  hier  so 
gewählt,  daß  nacheinander  vier  in  Umfangsrichtung 
benachbarte  Trockenschächte  20  komplett  mit  (jeweils 
drei)  Reinigungskörpern  22  beschickt  werden.  Zu  die- 
sem  Zweck  sind  jeweils  Gruppen  von  vier  Reinigungs- 
körpern  22  im  Bereich  der  Beschickungsstation  13  in 
solchen  Abständen  voneinander  einführbar,  daß  die 
jeweils  vier  Reinigungskörper  nacheinander  auf  diesel- 
ben  Trockenschächte  20  des  Trockenrevolvers  1  9  ver- 
teilt  werden  (Fig.  6  und  Fig.  7).  Die  Trockenschächte  20 
werden  auf  der  gesamten  Länge  durch  die  gleitende 
Bewegung  der  hindurchgeschobenen  Reinigungskör- 
per  22  gereinigt,  also  insbesondere  Schachtwände  29, 
30,  31,  32.  Darüber  hinaus  werden  durch  End-  bzw. 
Stirnflächen  der  Reinigungskörper  22  auch  seitliche 
Führungswände  33,  34  des  Trockenrevolvers  19  gerei- 
nigt  durch  die  gleitend  vorbeibewegten  Reinigungskör- 
per  22. 
[0020]  Um  einen  zusätzlichen  Reinigungseffekt  zu 
erzielen  oder  andere  Organe  der  Verpackungsma- 
schine  zu  erfassen,  ist  vorgesehen,  daß  zusätzlich  oder 
alternativ  Reinigungszuschnitte  35  -  anstelle  von 
Zuschnitten  aus  Verpackungsmaterial  -  durch  die  Ver- 
packungsmaschine  hindurchgeleitet  werden.  Die  Reini- 
gungszuschnitte  35  sind  so  ausgebildet  bzw. 
vorbehandelt,  daß  ein  reinigender  Effekt  erzielt  wird, 
insbesondere  durch  Tränken  oder  Beschichten  mit 
einem  Reinigungsmittel. 
[0021]  Bei  dem  vorliegenden  Ausführungsbeispiel 
werden  die  Reinigungszuschnitte  35  über  die 
Zuschnittstationen  16,  17  zugeführt,  im  vorliegenden 
Falle  durch  die  Zuschnittstation  17.  Die  Reinigungszu- 
schnitte  35  werden  von  einer  fortlaufenden  Material- 
bahn  36  abgetrennt  und  über  eine  Zuführungswalze  37 
dem  Faltrevolver  10  bzw.  einem  Faltdorn  15  übergeben. 
Die  Zuführung  der  Reinigungszuschnitte  35  erfolgt 
durch  dieselben  Organe,  die  auch  die  Verpackungszu- 
schnitte  übergeben,  also  beispielsweise  mit  einem 
Übergabeorgan  38  in  der  Ausführung  gemäß  EP  0  839 
719.  Der  Reinigungszuschnitt  35  wird  dabei  an  die 
Außenseite  des  Faltdorns  15  angelegt  und  um  diesen 
herumgefaltet.  Zweckmäßigerweise  befindet  sich  inner- 
halb  des  Faltdorns  15  ein  Reinigungskörper  22.  Wie 
eine  Zigarettenpackung  wird  an  der  vorgesehenen 
Position  der  Reinigungskörper  22  aus  dem  Faltdorn  15 
ausgeschoben  unter  Mitnahme  des  außen  am  Faltdorn 
15  angebrachten  Reinigungszuschnitts  35.  Dieser  ist 
zur  Mitnahme  im  Bereich  einer  einer  Bodenwand  der 
Zigarettenpackung  entsprechenden  Seite  gefaltet, 
jedoch  nicht  verleimt.  Der  Reinigungszuschnitt  35 
durchläuft  in  diesem  Falle  zusammen  mit  dem  Reini- 
gungskörper  22  auch  den  Trockenrevolver  1  9. 
[0022]  Die  Vorbereitung  des  Reinigungszuschnitts  35 
für  den  Reinigungsvorgang,  also  insbesondere  eine 
Beschichtung  oder  Tränkung  mit  Reinigungsmittel, 
erfolgt  im  Bereich  der  Zuschnittstation  17.  Zu  diesem 
Zweck  ist  ein  Behälter  39  mit  einer  geeigneten  Reini- 
gungsflüssigkeit  vorgesehen.  Durch  ein  Entnahmeor- 

gan,  nämlich  eine  Entnahmewalze  40,  wird  eine  Schicht 
des  Reinigungsmittels  dem  Behälter  39  entnommen 
und  durch  Kontakt  auf  die  Außenseite  des  Reinigungs- 
zuschnitts  35  übertragen.  Die  Entnahmewalze  30  ist  im 

5  vorliegenden  Falle  der  Zuführungswalze  37  zugeordnet, 
so  daß  unmittelbar  vor  Einführung  des  Reinigungszu- 
schnitts  35  in  die  Verpackungsmaschine  die  Beschich- 
tung  bzw.  Tränkung  vorgenommen  wird. 
[0023]  Der  Verpackungsmaschine  ist  zweckmäßiger- 

10  weise  ein  Aggregat  zum  Bahnverbinden  zugeordnet, 
nämlich  ein  Splice-Aggregat  41  (Fig.  9).  Dieses  ist  im 
vorliegenden  Falle  entsprechend  DE  198  04  614.6  aus- 
gebildet.  Danach  werden  Bobinen  42,  43  bereitgehal- 
ten.  Nach  Verbrauch  der  Bobine  43  soll  die  Bobine  42 

15  an  eine  ablaufende  Materialbahn  angeschlossen  wer- 
den.  Die  Verbindung  wird  selbsttätig  von  einer  Splice- 
Einheit  44  durchgeführt. 
[0024]  Das  Splice-Aggregat  41  nimmt  auch  eine 
Bobine  45  auf  für  die  Materialbahn  36  zum  Herstellen 

20  der  Reinigungszuschnitte  35.  Das  Splice-Aggregat  41 
ist  so  eingerichtet,  daß  beim  Leerfahren  der  Verpak- 
kungsmaschine  die  Materialbahn  36  des  Reinigungs- 
materials  an  eine  ablaufende  Bahn  46  des 
Verpackungsmaterials  angeschlossen  wird.  Entspre- 

25  chend  dem  Beispiel  gemäß  Fig.  8  handelt  es  sich  bei 
dieser  Bahn  46  um  eine  Papierbahn,  an  die  die  eben- 
falls  aus  Papier  oder  einem  papierähnlichen  Werkstoff 
bestehende  Materialbahn  36  mit  Hilfe  der  Splice-Einheit 
44  selbsttätig  angeschlossen  wird.  Die  Bobine  45  ist  zu 

30  diesem  Zweck  oberhalb  der  Splice-Einheit  44  an  einem 
gemeinsamen  Traggestell  47  angebracht.  Die  Bobine 
45  sitzt  -  analog  zu  den  Bobinen  42,  43  -  auf  einem 
Tragzapfen  48. 
[0025]  Bei  Verwendung  eines  Reinigungskörpers  22 

35  in  der  Ausführung  gemäß  Fig.  4  und  Fig.  5  wird  auf  die 
(zusätzliche)  Verwendung  der  Reinigungszuschnitte  35 
verzichtet. 

Bezuqszeichenliste: 
40 

[0026] 

1  0  Faltrevolver 
1  1  Zigarettenmagazin 

45  1  2  Taschenförderer 
1  3  Beschickungsstation 
1  4  Tasche 
1  5  Faltdorn 
1  6  Zuschnittstation 

so  1  7  Zuschnittstation 
1  8  Überführungsrevolver 
1  9  Trockenrevolver 
20  Trockenschacht 
21  Förderorgan 

55  22  Reinigungskörper 
23  Kern 
24  Umhüllung 
25  Schlauchbeutel 
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26  Block 
27  Stirnfläche 
28  Bürste 
29  Schachtwand 
30  Schachtwand 
31  Schachtwand 
32  Schachtwand 
33  Führungswand 
34  Führungswand 
35  Reinigungszuschnitt 
36  Materialbahn 
37  Zuführungswalze 
38  Übergabeorgan 
39  Behälter 
40  Entnahmewalze 
41  Splice-Aggregat 
42  Bobine 
43  Bobine 
44  Splice-Einheit 
45  Bobine 
46  Bahn 
47  Traggestell 
48  Tragzapfen 

Patentansprüche 

1  .  Verfahren  zum  Reinigen  von  Verpackungsmaschi- 
nen,  insbesondere  Zigaretten-Verpackungsmaschi- 
nen,  die  Förderorgane,  Faltaggregate, 
insbesondere  Faltrevolver  (10),  Packungstrockner, 
insbesondere  Trockenrevolver  (19),  und  weitere 
Organe  aufweisen,  wobei  Packungsinhalt  -  Zigaret- 
tengruppe  -  und  Zuschnitte  aus  Verpackungsmate- 
rial  zur  Herstellung  von  Packungen  die 
Verpackungsmaschine  durchlaufen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  anstelle  von  Packungsinhalt 
-  Zigarettengruppe  -  und/oder  Verpackungsmaterial 
Reinigungsorgane,  Reinigungselemente  oder  Rei- 
nigungskörper  (22)  durch  die  Verpackungsma- 
schine  hindurchgefördert  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Reinigungskörper  (22)  eine  dem 
Packungsinhalt  -  Zigarettenblock  -  oder  der  Pak- 
kung  entsprechende  Form  und  Abmessung  aufwei- 
sen,  derart,  daß  die  Reinigungskörper  (22)  mit 
reinigenden  Außenflächen  oder  mit  Reinigungsele- 
menten  an  Flächen  von  Organen  der  Verpackungs- 
maschine  anliegen  und  durch  Förderbewegung 
reinigen. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  anstelle  von  Reinigungskör- 
pern  (22)  oder  mit  diesen  flächig  ausgebildete  Rei- 
nigungselemente,  insbesondere 
Reinigungszuschnitte  (35)  durch  die  Verpackungs- 
maschine  hindurchgeleitet  werden,  wobei  die  Rei- 
nigungszuschnitte  (35)  wie  Verpackungszuschnitte 

an  Flächen  und  Organen  der  Verpackungsma- 
schine  anliegen. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
5  ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

Reinigungsorgane  und  -elemente,  insbesondere 
(verformbare)  Reinigungskörper  (22)  und/oder  Rei- 
nigungszuschnitte  (35)  mit  einem  Reinigungsmittel 
beschichtet  und/oder  getränkt  sind. 

10 
5.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 

ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im 
wesentlichen  quaderförmige  Reinigungskörper 
(22)  durch  einen  Taschenförderer  (1  2)  transportiert, 

15  an  einen  Faltrevolver  (10)  mit  Faltdornen  (15)  über- 
geben  und  in  die  Faltdorne  (15)  eingeschoben  wer- 
den  und  daß  auf  der  Außenseite  der  Faltdorne 
mindestens  ein  Reinigungszuschnitt  (35)  angeord- 
net  und  gefaltet  wird,  wobei  eine  Einheit  aus  Reini- 

20  gungskörper  (22)  und  Reinigungszuschnitt  (35) 
vom  Faltdorn  (1  5)  abgezogen  und  einem  Trocken- 
revolver  (19)  zugeführt  wird. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
25  ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

während  einer  Unterbrechungsphase  für  die  Ferti- 
gung  von  Packungen  Reinigungselemente  bzw. 
Reinigungskörper  (22)  in  Gruppen,  insbesondere 
mit  je  vier  Reinigungskörpern  (22),  derart  in  die 

30  Verpackungsmaschine  eingeführt  werden,  daß  im 
Bereich  eines  Trockenrevolvers  (19)  mehrere  in 
Umfangsrichtung  benachbarte  Trockenschächte 
(20)  nacheinander  mit  Reinigungskörpern  (22)  voll- 
ständig  gefüllt  werden  und  daß  bei  einer  nachfol- 

35  genden  Reinigungsphase  andere  benachbarte 
Trockenschächte  (20)  in  gleicher  Weise  mit  Reini- 
gungskörpern  (22)  beschickt  werden. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
40  ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

quaderförmige  Reinigungskörper  (22)  aus  einem 
formbaren  Kern  bestehen,  insbesondere  aus 
Schaumstoff,  Moosgummi  oder  dergleichen  und 
daß  der  Kern  (23)  von  einer  Umhüllung  (24)  aus 

45  saugfähigem  Material  umgeben  ist,  insbesondere 
einem  Vliesstoff,  Filz  oder  Tissue-Material. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

so  Reinigungskörper  (22)  an  Außenflächen  Reini- 
gungselemente  aufweisen,  insbesondere  Bürsten 
(28). 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  einem  der  weite- 
55  ren  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

Reinigungszuschnitte  (35)  von  einer  Materialbahn 
(36)  entsprechenden  Materials  abgetrennt  werden, 
insbesondere  im  Bereich  einer  dem  Faltrevolver 

5 
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(10)  zugeordneten  Zuschnittstation  (17)  für  Verpak- 
kungszuschnitte,  wobei  die  Reinigungszuschnitte 
(35)  vor  Übergabe  an  den  Faltrevolver  (10),  ins- 
besondere  im  Bereich  einer  Zuführungswalze  (37), 
mit  Reinigungsmittel  beschichtet  oder  getränkt  wer-  5 
den. 

10.  Verpackungsmaschine  zum  Herstellen  von  Packun- 
gen,  insbesondere  Zigarettenpackungen,  mit  För- 
derorganen,  Faltaggregaten,  insbesondere  10 
Faltrevolvern,  Packungstrocknern,  insbesondere 
Trockenrevolvern  und  weiteren  Organen,  wobei  zur 
Fertigung  der  Packungen  Packungsinhalt  -  Zigaret- 
tengruppen  -  und  Zuschnitte  aus  Verpackungsma- 
terial  durch  die  Organe  hindurchförderbar  sind,  1s 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem  Faltrevolver 
(10)  eine  Zuschnittstation  (17)  zugeordnet  ist  zur 
Herstellung  und  Zuführung  von  Packungszuschnit- 
ten,  wobei  einem  Übergabeorgan  der  Zuschnitte  an 
den  Faltrevolver  (10),  insbesondere  einer  Zufüh-  20 
rungswalze  (37),  eine  Einrichtung  zur  Beschichtung 
von  Reinigungszuschnitten  (35)  zugeordnet  ist,  ins- 
besondere  bestehend  aus  einem  Behälter  (39)  zur 
Aufnahme  des  Reinigungsmaterials  und  einer  Ent- 
nahmewalze  (40)  zur  Entnahme  von  Reinigungs-  25 
material  aus  dem  Behälter  (39)  und  zur  Übergabe 
an  einen  Reinigungszuschnitt  (35)  im  Bereich  der 
Zuführungswalze  (37). 
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