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@ Verfahren und Vorrichtung zum Lagern (Speichern) von (Packungs-) Zuschnitten und Zufiihren
derselben zu einem Faltaggregat einer Verpackungsmaschine.

AY

®
2.1. Die Versorgung einer Verpackungsma-
schine mit Verpackungsmaterial ist besonders
schwierig bei der Verarbeitung von Zuschnitien aus
Karton. Werden Uber Restverbindungen zusammen-
hi@ngende Zuschnitte als Materialbahn in der Verpak-
kungsmaschine gefbrdert, ergibt sich eine Erleichte-
rung in der Versorgung. e
2.2. Eine besonders glinstige Lagerung von -
miteinander verbundenen Zuschnitten (11) ist mdg-
lich, wenn die so gebildete Materialbahn (19) durch
gegensinnige Faitung =zickzack-formig angeordnet
und die Zuschnitie so gestapelt sind. Die gebildeten
Stapel (15) k&nnen raumsparend bevorratet und ei-
ner Entnahmestation zugefiihrt werden, in der die
e\ Materialbahn (19) von den Stapeln (15) abgezogen
< und wieder in die Strecklage gebracht wird.
2.3. ZweckmipBigerweise sind mehrere Stapel
(15) unter Bildung einer fortlaufenden Materialbahn
€ (19) miteinander verbunden, und zwar {iber aufrechte
Bahnabschnitte (23) von einem Stapel zum anderen.

SRR

¥ AALARALAY AR

Fig. 2

EP 0 391

Xerox Copy Centre



1 EP 0 391 079 A2 2

Verfahren und Vorrichtung zum Lagern (Speichern) von (Packungs-)Zuschnitten und Zufiihren dersel-
ben zu einem Faltaggregat einer Verpackungsmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Lagern
(Speichern) von (Packungs-)Zuschnitten und Zufiih-
ren derselben zu einem Faltaggregat einer Verpak-
kungsmaschine, insbesondere von Zuschniiten
zum Herstellen von Klappschachteln (Hinge-Lid-
Packungen) fiir Zigaretten, wobei die Zuschnitie zu
einer fortlaufenden Materialbahn miteinander ver-
bunden sind und flir die Verarbeitung von dieser
abgetrennt werden. Weiterhin betrifft die Erfindung
eine Vorrichtung zur Anwendung des Verfahrens.

Die Versorgung leistungsfdhiger Verpackungs-
maschinen mit dem erforderlichen Verpackungsma-
terial ist ein besonderes Problem. Packungen aus
dinnem Karton, z. B. fUr die Herstellung von
Kiappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) flir Ziga-
retten, werden bisher Uberwiegend aus fabrikmZBig
vorgefertigten Packungs-Zuschnitien hergestelit,
die in Stapeln angeliefert und in ein Magazin der
Verpackungsmaschine eingegeben werden. Wegen
des schnellen Verbrauchs der Zuschnitte ist die
Beschickung des Zuschniti-Magazins arbeitsauf-
wendig.

Als Alternative hierzu kdnnen auch aus
(diinnem) Karton bestehende Zuschnitie in Gestalt
einer fortlaufenden Materialbahn der Verpackungs-
maschine zur Verfligung gestelit werden. Die Zu-
schnitte sind dabei innerhalb der Materialbahn
durch Stanzungen und Prigungen vorgeformt, je-
doch liber Restverbindungen bzw. dlinne Stege
unter Bildung der Materialbahn miteinander verbun-
den. Die Restverbindungen sind bei diesem be-
kannien Vorschlag im Bereich soicher Teile der
Zuschnitte angeordnet, die bei der fertigen Pak-
kung verdeckt bleiben (DE-A-37 16 897).

Die Erfindung befaft sich mit der sinnvollen
Speicherung bzw. Lagerung von (Packungs-
)Zuschnitten, die im Sinne des vorstehenden Stan-
des der Technik zu einer fortlaufenden Material-
bahn miteinander verbunden sind. Die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, die
Materialbahn so zu lagern bzw. zu speichern, daB
sie der Verpackungsmaschine bzw. den Verpak-
kungsorganen derselben in einer besonders lei-
stungsfdhigen Weise zur Verfligung gestellt werden
kann.

Zur L6sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, dafB
die Materialbahn unter zick-zack-f&rmiger Faltung
in Stapel gelegt ist, wobei jeweils im Bereich von
Verbindungen zwischen benachbarten Zuschnitten
gegensinnige Faltungen gebildet sind, und daff die
zick-zack-fdrmige Materialbahn zum Herstelien der
einzelnen Zuschnitte von Stapel ab- und in eine
gestreckie Form gezogen wird.
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Die Anordnung der Materialbahn im Stapel un-
ter ziehharmonikaartiger Anordnung ergibt eine be-
sonders hohe Speicherkapazitit, da die quaderfor-
migen Stapel raumsparend angeordnet werden
k&nnen. Auch ist die Verarbeitung der Materialbahn
innerhalb der Verpackungsmaschine leicht zu be-
werkstelligen durch Abziehen der Materialbahn von
den Stapein und Zurlickformen in die Streckiage.

GemdB einem weiteren wichiigen Vorschlag
der Erfindung wird eine durchgehende, fortlaufende
Materialbahn in mehrere zusammenhingende Sta-
pel gelegt, wobei die Stapel untereinander durch
gestreckie Bahnabschnitte der Materialbahn zu-
sammenhdngen. Ein aus mehreren Stapeln beste-
hender Vorrat an Zuschnitten kann dabei im Zu-
sammenhang und ohne Unterbrechung verarbeitet
werden. Der jeweils untere bzw. letzie Zuschnitt
eines Stapels ist Uber einen aufrechien, gestreck-
ten Bahnabschniit mit dem ersten bzw. cberen
Zuschnitt eines nachfolgenden Stapels verbunden.
Der aufrechte Bahnabschnitt erstreckt sich dabei
zwischen zwei unmittelbar und eng benachbarten
Stapeln als Trennorgan.

Die aus der Materialbahn gebildeten Stapel
werden erfindungsgem3B zu mehreren in Gruppen
bereitgestellt und nacheinander einer ortsfesten
Entnahmestation in bzw. an der Verpackungsma-
schine zugefiihrt. Im Bereich der Entnahmestation
werden die Stapel nacheinander abgebaut unter
Bildung der fortlaufenden Materialbahn. Die Ent-
nahmestation kann stationér ausgebildet sein, wo-
bei die Stapel nacheinander der Entnahmestation
zugefbrdert werden. Alternativ kann ein Abzugsor-
gan fiir die Materialbahn nach und nach von einem
zum néchsten Stapel in der Entnahmestation wan-
dern. :

Ein weiterer Vorschiag der Erfindung besteht
darin, mehrere Gruppen von jeweils in einer Reihe
angeordneten Stapeln auf einer Unterlage (Palette)
zu bevorraten und nacheinan der von dieser Unter-
lage auf einen der Verpackungsmaschine zugeord-
neten Forderer zu Uibergeben.

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich
auf die Gestaltung der Maierialbahn sowie der Vor-
richtungen und Aggregate flir eine selbsttétige Zu-
fihrung der Stapel aus Zuschnitten zur Eninahme-
station bzw. auf die Gestaliung der Entnahmesta-
tion.

Das erfindungsgeméBe Verfahren und ein Aus-
fUhrungsbeispiel der Vorrichtung werden nachfol-
gend anhand der Zeichnungen n3her erldutert. Es
zeigt:

Fig. 1 eine Verpackungsmaschine bzw. ei-
nen Teil derselben in schematischer Seitenansicht,
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Fig. 2 Einzelheiten der Versorgung der Ver-
packungsmaschine mit Stapeln von Zuschnitten in
Seitenansicht, bei vergréBertem MafBstab,

Fig. 3 einen GrundriB zu Fig. 2,

Fig. 4 eine Palette zur Lagerung von Stapeln
in Stirnansicht,

Fig. 5 einen Stapelfdrderer als Teil der Ver-
packungsmaschine in Queransicht bzw. im Schnitt,

Fig. 6 Einzelheiten einer Entnahmestation flr
den Abbau der Stapel in Seitenansicht,

Fig. 7 einen Abschnitt einer Materialbahn in
vergréBertem MaBstab,

Fig. 8 den oberen Bersich von zwei Stapein
aus Zuschnitien in perspektivischer Darstellung.

Bei den in den Zeichnungen dargestellten Ein-
zelheiten geht es um die Versorgung einer Verpak-
kungsmaschine 10 mit Zuschnitten 11 aus
(dinnem) Karton fiir die Herstellung von
(Zigaretten-)Packungen des Typs Klappschachtel
(Hinge-Lid-Packung). Die Zuschnitte 11 gelangen in
eine Zuschnitistation 12 der Verpackungsmaschine
10 und hier durch Abwirtsbewegung in Taschen
eines tellerartig angeordneten, um eine Vertikalach-
se drehbaren Faltrevolvers 13.

Der Verpackungsmaschine 10 steht ein groBe-
rer Zuschnittvorrat 14 zur Verfligung, und zwar eine
Mehrzahl von eng nebeneinander angeordneten
Stapeln 15 aus {ibereinander angeordneten Zu-
schnitten 11. Die Stapel 15 werden bei dem vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel auf einem Stapelftr-
derer 16, und zwar einem Bandfdrderer bereitge-
halten, der die Stapel 15 nacheinander einer ortsfe-
sten Entnahmestation 17 zufdrdert. Der jeweils in
Forderrichtung vorn liegende Stapel 15 wird fort-
laufend abgebaut. Die Position des Stapels 15 in
der Entnahmestation 17 ist durch einen feststehen-
den Anschlag, ndmlich durch eine aufrechte An-
schlagwand 18, bestimmt.

Die Stapel 15 werden aus fortlaufenden Materi-
albahnen 19 gebildet, die wiederum aus einer Viel-
zahl von an den Langsrindern miteinander verbun-
denen Zuschnitten 11 bestehen. Im Bereich der
Zuschnitistation 12 werden die Zuschnitte 11 von
der Materialbahn 19 abgetrennt und einzeln weiter-
verarbeitet.

Die Materialbahn 19 ist zur Bildung der Stapel
15 zick-zack-formig gefaliet. Gegensinnige Faltkan-
ten 20 werden jeweils an den Randern der Zu-
schnitte 11 gebildet.

Die Materialbahn 19 ist hier im wesentlichen so
ausgebildet wie in der DE-A-37 16 897 dargestelit
und beschrieben. Zuschnitie 11 zur Herstellung von
Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) sind an
den Langsrdndern durch abreifbare bzw. abscher-
bare Restverbindungen 21 miteinander verbunden.
Gegenliber dem Ausfiihrungsbeispiel der DE-A-37
16 897 sind gemiB Fig. 7 die Zuschnitte 11 mit
einem einstlickig verbundenen Kragen versehen.
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insoweit entsprechen die Zuschnitte der Ausfiih-
rungsform in EP-B-6 872.

Die aus der gefalteten Materialbahn 19 gebilde-
ten Stapel 15 werden in der Entnahmestation 17
dadurch aufgeldst, daB die an der Oberseite sines
Stapels abgezogene Materialbahn 19 wieder zur
Strecklage gebracht wird.

Flr die Mechanisierung des Abbaus mehrerer
Stapel 15 des Zuschnittvorrats 14 sind mehrere
nebeneinander angeordnete Stapel 15, n#mlich
eine Gruppe 22, aus einer fortlaufenden, ununter-
brochenen Materialbahn 19 gebildet. Dies bedeutet,
daB die zu einer derartigen Gruppe 22 gehdrenden
Stapel 15 miteinander verbunden sind, und zwar
iber einen gestreckien, also nicht gefalteten Bahn-
abschnitt 23. Dieser verlduft bei dem vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel vom unteren Ende eines Sta-
pels 15 bzw. vom unteren Zuschnitt 11 desselben
zum oberen Ende bzw. oberen Zuschnitt 11 des
néchstfolgenden Stapels 15. Der Bahnabschnitt 23
ist dabei in aufrechter Ebene angeordnet, und zwar
als Trennorgan zwischen den eng benachbarten
Stapeln 15 (Fig. 6). Die gesamte Gruppe 22 aus z.
B. sieben Stapein 15 (Fig. 3) kann demnach ohne
manuellen Eingriff nacheinander abgebaut werden
als fortlaufende Materialbahn.

Um im Bereich der Verpackungsmaschine die
Speicherkapazitdt zu erhdhen, werden mehrere
Gruppen 22 aus Stapeln 15 bereitgehalien und
nacheinander auf den StapelfSrderer 16 aufgesetzt.
Die Gruppen 22 finden Aufnahme auf einem ver-
fahrbaren Traggestell, ndmlich einer in besonderer
Weise ausgebildeten Palette 24. Diese ist im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 3 und 4) fiir die
Aufnahme von vier Gruppen 22 aus zusammenhan-
genden Stapeln 15 geeignet. Die Palette 24 ist vor
einem Beschickungsende 25 des Stapel fdrderers
16 quer zu diesem verfahrbar, derart, daB stets
eine Gruppe 22 nebeneinander angeordneter Sta-
pel 15 auf den Stapelidrderer 16 ausgerichiet ist.

Wenn der auf dem Stapelférderer 16 gebildete
Zuschnittvorrat 14, n8mlich eine Gruppe 22 aus
Stapeln 15, nahezu leergefahren ist, wird nach vor-
heriger Querverschiebung der Palette 24 eine wei-
tere Gruppe 22 auf den Stapelfdrderer 16 Uber-
nommen. Die Ubergabe einer Gruppe 22 von der
Palette 24 an den Stapeliérderer 16 erfolgt selbst-
tatig.

Zu diesem Zweck wird jeweils eine Gruppe 22
von Stapeln 15 auf der Palette 24 an der Unterseite
durch einen HubfSrderer 26 erfaBt, von der Paletie
24 abgehoben, in Langsrichtung verfahren und auf
dem Stapelidrderer 16 abgesetzt. Der Hubf&rderer
26 ist als langgestrecktier Tragarm ausgebildet mit
einer Anschlagerhhung 27 am freien Ende. Der
Hubfdrderer 26 ist in Langsrichtung des Stapelf&r-
derers 16 hin- und herbewegbar bis unter eine
Gruppe 22, wobsi die Anschlagerhhung 27 einen
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randseitigen Stapel 15 seitlich erfaBt.

Flir die vorstehende Fdrderbewegung des
HubfSrderers 26 ist die Palette 24 in besonderer
Weise ausgebildet. Eine Bodenplatte 28 der Paletie
24 ist mit Ausnehmungen 29 an der Oberseite
versehen. Diese rinnenartigen Ausnehmungen 29
erstrecken sich in Langsrichtung jeweils einer
Gruppe 22 unterhalb derselben, wobei die Breite
der Ausnehmung 29 deutlich geringer ist als die
Ldnge eines Stapels 15 und damit als die Linge
eines Zuschnitts 11. Der Stapel 15 kann mit Rand-
bzw. Endbereichen auf der Bodenplatte 28 auilie-
gen. Im mittleren Bereich liegt der Stapel 15 frei,
so daB hier der Hubf6rderer 26 zum Erfassen einer
Gruppe 22 unierhalb der Stapel 15 bewegt werden
kann.

Auch der Stapelirderer 16 ist der Arbeitsweise
des Hubfbrderers 26 angepaBt, besteht ndmlich
aus zwei seitli chen, im Abstand voneinander ange-
ordneten Gurtfdrderern 30, 31. Auf diesen liegen
die Stapel 15 mit seitlichen bzw. End-Bereichen
auf. Am Beschickungsende 25 laufen die beiden
Gutfrderer 30, 31 iber nicht miteinander verbun-
dene Umienkrolien 32, 33, zwischen denen ein
Abstand fiir die Férderbewegung des Hubfdrderers
26 bleibt.

Die Paletie 24 ist an der Unterseite mit Laufrol-
len 34, 35 versehen. Mit Hilfe derselben kann auch
die exakte Relativsteliung der Palette 24 zum Sta-
pelfdrderer 16 festgelegt werden, indem mindesten
ein Paar der Laufrollen 34, 35 in Vertiefungen 36
einer Laufflidche fur die Palette 24 eintritt.

Auf der Palette 24 sind die einzelnen Gruppen
22 durch Trennwinde 37 voneinander abgeteilt.
Diese sind abnehmbar auf den Paletien 24 ange-
ordnet fiir den Riickiransport derselben zum Her-
stellungsort der Zuschnitte 11 bzw. der Material-
bahn 19. Die Trennwinde 37 bestehen hier aus
Wellpappe.

In Fig. 6 ist eine Alternative in bezug auf die
Gestaltung der Entnahmestation 17 gezeigt. Der
Abzug der Materialbahn 19 und damit der Abbau
der Stapel 15 erfolgt hier nicht stationér. Vielmehr
ist oberhalb der Stapel 15 ein Abziehorgan 38 flir
die Materialbahn 19 verschiebbar angeordnet. Das
Abziehorgan 38 wird nach MaBgabe des Abbaus
der Stapel 15 (iaktweise) von Stapel zu Stapel
bewegt. Wahrend des Abziehens der Materialbahn
19 befindet sich das Abziehorgan 38 mittig ober-
halb des abzubauenden Stapels 15.

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel be-
steht das Abziehorgan 38 aus einem Paar von
Zugwalzen 39, 40. Durch diese wird die Material-
bahn 18 unter Streckung von dem Stapel 15 abge-
zogen. Die (angetriebenen) Zugwalzen 39, 40 sind
an einem Schlitten 41 angeordnet, der oberhalb der
Reihe bzw. Gruppe 22 der Stapel 15 verschiebbar
ist. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wer-
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den zwei FlUhrungsstangen 42 verfahren. Fiir die
Durchftthrung der Stellbewegung ist ein Zugorgan,
ndmlich ein Zugseil 43, am Schiitten 41 angeord-
net. Das Zugseil 43 wird von einem geeigneten
Antriebsorgan taktweise betéatigt.

Eine weitere Besonderheit ist in Fig. 7 und 8
im einzelnen dargestellt. Es geht in erster Linie um
den Anschluf aneinander, also um die Verbindung
aufeinanderfolgender Gruppen 22 von Stapeln 15.
Zu diesem Zweck ist am &uBeren, freien Rand des
letzten Zuschnitts 11 der Materialbahn 19 bzw. des
aufrechien Bahnabschniits 23 ein Klebeelement an-
geordnet, ndmlich ein Kiebestreifen 44. Dieser ein-
seitig mit einer Klebeschicht versehene Klebestrei-
fen 44 ist in einem mittleren Bereich des (leizten)
Zuschnitts 11 angebracht, n2mlich an einem inne-
ren Seitenlappen 45. Der Kiebestreifen 44 ist unter
Bildung eines freien Uberstands am Rand des Sei-
tenlappens 45 angeordnet, und zwar auf der von
dem nachfolgenden Stapel 15 abliegenden Seite.
Der nach oben Uber den Zuschnitt 11 hinwegste-
hende Teil des Kiebestreifens 44 wird zur Verbin-
dung mit dem oberen, horizontal liegenden Zu-
schnitt 11 eines nachfolgenden Stapels 15 umge-
legt und so auf die Oberseite des Zuschnitts -
ebenfalls im Bereich des Seitenlappens 45 - aufge-
kiebt. Die Verbindung zwischen den Materialbah-
nen ist damit hergestellt und ein fortlaufender Ab-
bau einer ununterbrochenen Materialbahn gew&hr-
leistet.

Zur Fixierung der Bahnabschnitte 23 in der
aufrechten, gestreckien Position, insbesondere bei
einem letzten, randseitigen Stapel 15, sind Halte-
mittel zweckmiBig, die den betreffenden, freilie-
genden Bahnabschnitt 23 an der Seitenfliche des
zugeordneten Stapels 15 fixieren. Bei dem vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 2) sind im Be-
reich der Verbindungsstelle zwischen benachbarten
Zuschnitten 11 am Bahnabschnitt 23 auf der dem
Stapel 15 zugekehrien Seite doppelseitig kiebende
Verbindungsstreifen 46 angeord net. Diese sind
einerseits klebend mit dem Bahnabschnitt 23 und
andererseits ebenfalls klebend mit den Faltkanten
des Stapels 15 verbunden. Der aufrechie Bahnab-
schnitt 23 wird so I18sbar in der Position fixiert.

Bezugszeichenliste

10 Verpackungsmaschine
11 Zuschnitt

12 Zuschnittstation

13 Falirevolver

14 Zuschnittvorrat

15 Stapel

16 Stapelférderer

17 Entnahmestation
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18 Anschlagwand

19 Materialbahn

20 Faltkante

21 Restverbindung
22 Gruppe

23 Bahnabschnitt

24 Palette

25 Beschickungsende
26 Hubforderer

27 Anschiagerh&hung
28 Bodenpiatte

29 Ausnehmung

30 Guriférderer

31 Guriférderer

32 Umlienkrolle

33 Umilenkrolle

34 Laufrolle

35 Laufrolle

36 Vertiefungen

37 Trennwand

38 Abziehorgan

39 Zugwalze

40 Zugwalze

41 Schilitten

42 Fihrungsstange
43 Zugseil

44 Klebestreifen

45 Seitenlappen

46 Verbindungssireifen

Anspriiche

1. Verfahren zum Lagern (Speichern) von
{Packungs-)Zuschnitten und Zufiihren derselben zu
einem Faltaggregat einer Verpackungsmaschine,
insbesondere von Zuschnitten zum Herstellen von
Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) fiir Ziga-
retten, wobei die Zuschnitte zu einer fortlaufenden
Materialbahn miteinander verbunden sind und fiir
die Verarbeitung von dieser abgetrennt werden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn
(19) unter zick-zack-férmiger Faltung in Stapel (15)
gelegt ist, wobei jeweils im Bereich von Verbindun-
gen zwischen benachbarten Zuschnitten (11) ge-
gensinnige Faltungen ge bildet sind, und daB die
zick-zack-f6rmige Materialbahn (19) zum Herstellen
der einzelnen Zuschnitte (11) vom Stapel (15) ab-
und in eine gesireckte Form gezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB eine durchgehende, fortlaufende
Materialbahn (19) in mehrere, zusammenh&ngende
Stapel (15) nebeneinandergelegt ist, die nacheinan-
der abgebaut werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein letzter (unterer) Zuschnitt
(11) eines Stapels (15) Uber einen aufrechten, ge-
streckien Bahnabschnitt (23) der Materialbahn (19)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

mit einem ersten (oberen) Zuschnitt (11) eines
nachfolgenden Stapels (15) verbunden ist, wobei
der aufrechie Bahnabschnitt (23) zugleich als
Trennorgan zwischen benachbarten Stapeln (15)
dient.

4. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, da die Materialbahn (19) von den
Stapeln (15) im Bereich einer Entnahmestation (17)
abgezogen wird, der eniweder die Stapel (15)
nacheinander auf einer Unterlage zugefiihrt werden
oder in der die Stapel (15) durch ein verschiebba-
res Abziehorgan (38) nacheinander abgebaut wer-
den.

5. Verfahren nach Anspruch 2 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens ein leizter Zu-
schnitt (11) eines letzten Stapels (15) einer Gruppe
(22) derselben, insbesondere der obere Zuschnitt
(11) des aufrechten Bahnabschnitts (23) eines letz-
ten Stapels (15), mit einem Verbindungsmittel, ins-
besondere einem Klebestreifen (44), versehen ist,
der Uber den Zuschnitt (11) hinwegragt und durch
Umfalten mit dem ersten (oberen) Zuschnitt (11)
eines ersten Stapels (15) einer weiteren Gruppe
(22) von Stapeln (15) verbunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens der aufrechte
Bahnabschnitt (23) eines letzten, duBeren Stapels
(15) einer Gruppe (22) derselben durch Verbin-
dungsmittel, insbesondere durch (beidseitig) selbst-
klebende Verbindungsstreifen (46), mit der Seiten-
flache des Stapels (15) verbunden ist und so in der
aufrechten Position gehalten wird.

7. Vorrichtung zum Lagern (Speichern) von
Packungs-Zuschnitten und Zuflhren derselben zu
einem Faltaggregat einer Verpackungsmaschine,
insbesondere von Zuschnitten zum Herstellen von
Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) flir Ziga-
retten, wobei die Zuschnitte zur Herstellung der
Verpackungen von einer fortlaufenden Materialbahn
aus miteinander verbundenen Zuschnitten abtrenn-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dafi Stapel
(15) aus zick-zack-fdrmig (ziehharmonikaartig) ge-
falteter Materialbahn (19) auf einer Unterlage
(Palette 24) stehend der Verpackungsmaschine zu-
fihrbar sind und daB die Materialbahn (19) im
Bereich einer Entnahmestation (17) der Verpak-
kungsmaschine vom Stapel (15) abziehbar und in
eine Sirecklage formbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf mehrere nebeneinander ange-
ordnete Stapel (15) aus zick-zack-f6rmig angeord-
neter Materialbahn (19) aui einem FGrderer
(Stapelitrderer 16) innerhalb des Bereichs der Ver-
packungsmaschine nacheinander der Eninahmesta-
tion (17) zufdrderbar sind.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stapel (15) von der
Unterlage (Palette 24) einzeln oder in Gruppen (22)
nacheinander abnehmbar und auf den maschinen-
seitigen F&rderer (Stapelférderer 16) aufsetzbar
sind.

10. Vorrichiung nach Anspruch 7 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere Stapel (15) in einer
Gruppe (22) nebeneinander und mehrere Gruppen
(22) auf einer Unterlage (Palette 24) nebeneinander
angeordnet sind, wobei jeweils Gruppen (22) nach-
einander als Einheit von der Palette (24) abhebbar
und auf den maschinenseitigen StapeliSrderer (16)
aufsetzbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Palette (24) mit einer
Mehrzahl von Gruppen (22) verschiebbar gelagert
ist, derart, daB die Palette (24) quer zum Stapelitr-
derer (16} vor einem Aufnahmeende desselben ab-
schnittsweise verschiebbar ist, so daf stets eine
Gruppe (22) auf den StapeliGrderer (16) ausgerich-
tet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils eine Gruppe (22) durch
ein Huborgan (HubfGrderer 26) von der Palette (24)
abhebbar und unter Langsverschiebung des Hubor-
gans (26) sowie nachfolgendes Absenken auf dem
StapelfSrderer (16) absetzbar ist, wobei dieser aus
zwei im Abstand voneinander angeordneten B#n-
dern (Guriforderer 30, 31) besteht, zwischen denen
das Huborgan (26) bewegbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 7 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stapel (15) einer Gruppe
(22) durch den Stapelitrderer (16) takiweise der
Entnahmestation (17) zuflihrbar sind bis zur Anlage
an einer festsiehenden Anschlagwand (18), durch
die der jeweils abzubauende Stapel auf ein Abzieh-
organ (38) ausgerichtet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (19) von den
auf dem Stapelférderer (16) angeordneten Stapein
{15) durch ein von Stapel (15) zu Stapel (15) ver-
schiebbares Abziehorgan (38) abfGrderbar ist.
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