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(57) Abstract: The invention relates to the production of (cigarette) packets by means of packers (13) wherein print carriers i.e.
optionally, multi-folded coupons, are added to the packets according to the design of the packet. Said coupons are produced in a
coupon device (15) by a coupon manufacturer (16) and are placed into containers, i.e. cartridges, in a filling station (18). They are
then stored in amounts corresponding to requirements on vehicles, i.e. transport carriages (42,43) in order to be fed to the packer
(13). The relevant machines and units are connected to a central control unit (91) which determines the amount of coupons to be
produced and results in coding of the cartridge (20) and/or transport carriages such that the supply of coupons to the packers (13) is

controlled according to the packet charge to be produced.
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WO 2005/037651 A2

OO O

GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,
7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
dffentlichen nach Erhalt des Berichts

Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammentassung: Bei der Herstellung von (Zigaretten-)Packungen durch Packer (13) werden je nach Gestaltung der Packung
dieser Drucktriger beigefiigt, ndmlich ggf. mehrfach gefaltete Coupons. Diese werden in einer Couponeinrichtung (15) durch einen
Couponfertiger (16) hergestellt und in einer Fiillstation (18) in Behélter, ndmlich Magazine (20), eingefiillt. Diese wiederum werden
in einer dem Bedarf entsprechenden Anzahl auf Fahrzeugen, ndmlich Transportwagen (42, 43), bereitgehalten fiir die Zufithrung
zum Packer (13). Die relevanten Maschinen und Aggregate sind an eine zentrale Steuereinheit (91) angeschlossen, die die Menge
der zu fertigenden Coupons festlegt und eine Kodierung der Magazine (20) und/oder der Transportwagen (42, 43) bewirkt, so dass
die Versorgung der Packer (13) mit Coupons nach MaB3gabe der herzustellenden Charge an Packungen gesteuert wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen
Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von (Zigareiten-)Packungen,
die mit mindestens einem Zuschnitt, insbesondere mit einem mehrfach gefalteten
Coupon, versehen werden, wobei die Zuschnitte bzw. Coupons durch einen Cou-
ponfertiger hergestellt und einer Verpackungsmaschine zugeflihrt werden. Weiter-
hin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens.

Bei der Herstellung von Zigarettenpackungen ist es wiinschenswert bzw. erforder-
lich, diese mit gesonderten Zuschnitten zu v_ersehen. Dabei kann es sich um
(Steuer-)Banderolen handeln, die aufgrund von Vorschriften an der Packung an-
zubringen sind. Alternativ oder zusétzlich kdnnen Drucktréger, ndmlich Coupons,
der Packung beizuflgen sein.' Letztere konnen zur VergroBerung der bedruckba-
ren Flachen mehrfach gefaltet sein. Die Ausbildung und Fertigung derartiger Falt-
coupons ist grundsétzlich bekannt. Es ist auch Stand der Technik, Coupons und -
andere Drucktrager in einen Behdlter, namlich in ein Magazin einzuflihren und die-
ses an einem Magazin-Karussell im Bereich der Verpackungsmaschine anzubrin-
gen (EP 1 125 843 A1). Die Coupons werden den Schachten nacheinander unten
entnommen und den Packungen zugefihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Handhabung der Zuschnitte bzw.
Coupons so auf die Fertigung der Packungen abzustimmen, dass die Coupons
selbsttatig bzw. mit geringem manuellen Aufbau in der erforderlichen Menge der
Verpackungsmaschine zur Veffligung geste"t werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsgeméBe Verfahren durch folgende
Merkmale gekennzeichnet:

a) die Coupons werden im Anschluss an den Couponfertiger unter Bildung von
Stapeln in Behélter - Magazine - eingefihrt,
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b) einer zu fertigenden Charge von (Zigaretten-)Packungen entsprechende
Anzahl an Behaltern mit Ubereinstimmend ausgebildeten Coupons werden
mit einer Markierung versehen, insbesondere mit einem lesbaren
(Bar-)Code, |

c) die Markierung bzw. der Barcode eines Behélters - Magazins - wird im Be-
reich der Verpackungsmaschine hinsichtlich korrekter Zuordnung Uberprift,
insbesondere durch ein Lesegerat.

Die Besonderheit der Erfindung besteht demnach darin, dass die in einem mehre-
ren Verpackungsmaschinen zugeordneten Couponfertiger hergesteliten Coupons
in unmittelbarer Néhe der Verpackungsmaschinen gesammelt und in Magazine
eingefullt werden. Die Magazine werden nach Bedarf durch einen Foérderer, insbe-

sondere durch ein Transportfahrzeug, der Verpackungsmaschine zugestelt.

Eine separate Couponeinrichtung besteht demnach erfindungsgemaB aus einem
Couponfertiger, einem Verteilersystem fir die Coupons und einer Fiillstation. Meh-
rere Coupons werden gleichzeitig in einem Arbeitstakt hergestellt, in Transport-
richtung verteilt, so dass an der Flllstation einzelne, aufeinanderfolgende Cou-
pons ankommen und in jeweils ein bereitgehaltenes Magazin eingefllt werden.

Eine Besonderheit besteht in der abgestimmten Steuerung der Couponeinrich-
tung, der Forderer und der Verpackungsmaschinen durch vorzugsweise einen
zentralen Rechner. Dieser erhalt die Daten Uber die zu fertigenden (Zigaret-
ten-)Packungen. Hieraus wird der Bedarf an Verpackungsmaterial und an Cou-
pons ermittelt. Der Rechner steuert sodann die Fertigung der Coupons und deren
Bereitstellung entsprechend dem Bedarf flir jede Verpackungsmaschine.
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Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend anhand von Ausfih-

rungsbeispielen der Einrichtung zur- Handhabung von Etiketten bzw. Coupons

néher erlautert. Es zeigt:

Fig.
Fig.
Fig
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Fig.

bis

Fig.

1

12

eine Anlage zur Fertigung von (Zigaretten-)Packungen in schemati-
scher Draufsicht,

eine in Fig. 1 markierte Einzelheit Il der Einrichtung in vergroBertem
MaBstab, ebenfalls in Draufsicht,

eine in Fig. 2 mit Ill markierte Einzelheit einer Vorrichtung zum Hand-
haben von Coupons in vergréBertem MaBstab,

eine mit IV in Fig. 1 gekennzeichnete Einzelheit der Einrichtung in
vergréBertem Mafstab,

die Vorrichtung geméB Fig. 4 in Seitenansicht bzw. im Querschnitt
entsprechend Schnittebene V-V in Fig. 4,

eine Einzelheit der Vorrichtung geméB Fig. 4 in Seitenansicht
entsprechend Pfeil VI in Fig. 4, bei vergréBertem Mafstab,

eine Einzelheit der Vorrichtung geméaB Fig. 4 im Querschnitt der
Schnittebene VII-VII,

eine Einzelheit der Vorrichtung in Fig. 6 in quergerichteter Schnitt-
ebene VIII-VIII,

einen Ausschnitt der Vorrichtung geman Fig. 6 in aufeinanderfolgen-
den Phasen der Bewegung in Seitenansicht.

Die in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiele befassen sich mit der

Herstellung von (Zigaretten-)Packungen und mit der Herstellung sowie Handha-

bung von Zuschnitten, namlich mehrfach gefalteten Coupons 11 aus Papier oder

ghnlichem Material. Die Packungen werden im Bereich einer Verpackungsanlage

12 hergestellt und mit dem Zuschnitt bzw. Coupon 11 versehen. In Fig. 1 ist eine

Ausfiihrung mit zwei Verpackungsanlagen 12 gezeigt. Jede dieser Verpackungs-

anlagen 12 besteht aus einem Packer 13 und einer Maschine zum Anbringen
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einer AuBenumhlllung aus Folie, einer sogenannten Cello 14. Dabei kann die
Packung so ausgebildet sein, dass der Coupon 11 an der AufBenseite der
Packung angebracht und auf3en eine Folie um die Packung, einschlieBlich Cou-
pon 11, herumgefaltet ist.

Der Verpackungsanlage 12 ist eine Einrichtung zum Herstellen und Handhaben
der Coupons 11 zugeordnet, namlich eine Couponeinrichiung 15. Diese ist sepa-
rat von der Verpackungsanlage 12, insbesondere mit Abstand positioniert, aber
derart, dass die Coupons 11 Uber zweckméaBige Férderwege der Verpackungsan-
lage 12 zugefiihrt werden kénnen.

Die fiir insbesondere mehrere Verpackungsanlagen 12 gemeinsame Couponein-
richtung 15 besteht im Wesentlichen aus einem Fertigungsaggregat, namlich
einem Couponfertiger 16, einem Verieilersystem 17 und einer Fulistation 18. Im
Bereich der Flistation 18 werden die Zuschnitte bzw. Coupons 11 unter Bildung
von Couponstapeln 19 in langgestreckte Behalter eingefillt, ndmlich in schachtar-
tige Magazine 20. Diese wiederum werden zur Verpackungsanlage 12 transpor-
tiert und dort im Bereich des Packers 13 zur Verarbeitung bereitgehalten. Jedem
Packer 13 ist bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ein Magazin-Karussell 21
zugeordnet. In dieses werden die gefiillten Magazine 20 eingesetzt. Der Packer 13
entnimmt den Magazinen 20 nacheinander die Coupons 11 entsprechend der Fer-
tigung von Packungen. Das Magazin-Karussell 21 ist vorzugsweise entsprechend
EP 1 125 843 ausgebildet.

Die Coupons 11 sind bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel mehrlagig aus-
gebildet durch entsprechende Faltung. Zu diesem Zweck wird eine Bahn 22 des
Materials, insbesondere aus Papier, durch ein Faltaggregat 23 hindurchgeleitet
und im Bereich desselben mehrfach gefaltet. Das Faltaggregat 23 ist als Buckle-
Folder bekannt. Die Bahn 22 wird durch Vorfaltung und durch das Faltaggregat 23
so vorbereitet, dass im Anschluss an das Faltaggregat 23 im Bereich einer Trenn-

vorrichtung 24 gleichzeitig jeweils vier quer zur Férderrichtung nebeneinanderlie-
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gende Coupons 11 gefertigt werden, und zwar durch drei nebeneinanderliegende
Trennmesser 25.

Die gleichzeitig hergestellten (vier) Coupons 11 werden unmittelbar nach Fertig-
stellung an das Verteilersystem 17 Ubergeben. Dieses besteht aus einer Mehrzahl
von zusammenwirkenden Endlosférderern und Leitorganen. Durch abgestimmtes
Verhalten wird bewirkt, dass die Coupons 11 vereinzelt, also einzeln, aufeinander-
folgend transportiert und sodann zur Bildung von Couponstapein 19 verteiit wer-
den auf (zwei) Fullaggregate 26, 27 der Flllstation 18.

Jedem der nebeneinanderliegenden Coupons 11 ist an der Austritisseite des Cou-
ponfertigers 16 ein Forderer zugeordnet, ndmlich ein Ubernahmegurt 28, 29, 30,
31. Durch diese Forderer werden zum einen die Coupons 11 wahrend des Trans-
ports aus einer horizontal ausgerichteten Ausgangssteliung in eine austritisseitige
vertikale Stellung bewegt. Zu diesem Zweck sind die Ubernahmegurte 28..31 ge-
drillt, némlich mit horizontal ausgerichteten Umlenkwalzen an der Eintritisseite der
Coupons 11 und aufrechten Umlenkwalzen an der Austrittsseite.

Des Weiteren wird die Relativstellung der Coupons 11 wéhrend des Transports
verandert, und zwar durch unterschiedliche Férdercharakteristik bzw. Forderge-
schwindigkeit der Ubernahmegurte 28..31. Durch Verzégern bzw. Beschleunigen
wird ein Versatz der Coupons 11 in Transportrichtung bewirkt, so dass die gleich-
zeitig zugefiihrien (vier) Coupons 11 an der Austrittsseite der Gurte 28..31 aufein-
anderfolgend eintreffen. Bei dem gezeigten Beispiel wird der randseitige Uber-
nahmegurt 28 mit geringerer Geschwindigkeit angetrieben als der benachbarte
Ubernahmegurt 29 etc.

Im Anschiuss an die Ubermnahmegurte 28..31 werden die Coupons 11 durch Zwi-
schenforderer 32, 33 zunéchst auf zwei Forderbahnen vereinigt. Je zwei Coupons
11, im vorliegenden Falle die der Ubernahmegurte 28, 29, werden dem gemein-
samen Zwischenforderer 32 und die Coupons 11 der beiden anderen Ubernah-
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megurte 30, 31 dem zweiten Zwischenférderer 33 zugeflihrt. Die Zwischenférderer
32, 33 weisen eingangsseitig zwei Paare von Endlosférderern auf, die in Férder-
richtung konvergierend angeordnet sind, also zusammenlaufen. Die in jedem Zwi-
schenfdrderer 32, 33 aufeinanderfolgend ankommenden Coupons 11 werden uber
ebenfalls konvergierend zueinander angeordnete Anschlussférderer 34, 35 einem
gemeinsamen Sammelférderer 36 Gbergeben. Dieser ist analog zu den Zwischen-
forderern 32, 33 ausgebildet und fiihrt die in zwei Bahnen ankommenden Coupons
11 durch konvergierende Férderbahnen in eine gemeinsame Bewegungsbahn und
zu einem Eingangsforderer 37 eines in besonderer Weise ausgebildeten Verteilers
38. Dieser (ibergibt die ankommenden Coupons 11 alternativ an das eine oder
andere Fullaggregat 26, 27 zur Bildung der Couponstapel 19.

Der Verteiler 38 ist in besonderer Weise ausgebildet und hat die Aufgabe, die ein-
zeln ankommenden, aufeinanderfolgenden Coupons 11 dem einen oder anderen
Fullaggregat 26, 27 der Fllistation 18 zuzuflihren. Zu diesem Zweck schlie3en an
den Eingangsférderer 37 (aus zwei aneinanderliegenden aufrechten Gurten) zwei
divergierend verlaufende Férdereinheiten an, namlich (Paare von) Ubergabeférde-
rer(n) 39, 40 an. Jeder dieser Ubergabeférderer 39, 40 flihrt (mittelbar) zu einem
Fullaggregat 26, 27. Die Ubergabe der Coupons 11 vom Eingangsférderer 37 auf
den einen oder anderen Ubergabeforderer 39, 40 ist einstellbar, und zwar vor-
zugsweise gesteuert nach MaBgabe des Bedarfs. Zu diesem Zweck ist eine Wei-
che bzw. ein Leitorgan 41 im Bereich der Ubergabe der Coupons an die Uberga-
beférderer 39, 40 angeordnet, ndmlich im Bereich einer hier entstehenden Liicke.
Das Leitorgan 41 ist hier anndhernd dreieckf&rmig ausgebildet und um eine verti-
kale Drehachse schwenkbar. Es entstehen so seitliche Fuhrungsflachen, die je
nach Stellung des Leitorgans 41 den Eingangsforderer 37 mit dem einen oder an-
deren Ubergabeférderer 39, 40 im Sinne einer entsprechenden Fihrung der Cou-
pons 11 verbinden.

Die Fullstation 18 und insbesondere die Flllaggregate 26, 27 ist bzw. sind eine
Besonderheit. Im Bereich der Fllstation 18 werden zum einen die Couponstapel
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19 gebildet und in die Magazine 20 eingeflllt. Des Weiteren ‘werden die geflllten
Magazine 20 an einen Forderer Ubergeben zum Transport derselben zum einen
oder anderen Packer 13.

Die Coupon- bzw. Magazinforderer sind bei diesem Ausflihrungsbeispiel als
Transportwagen 42, 43 ausgebildet. Diese sind hier von Hand auf Rédern verfahr-
bar. Jeder Transportwagen 42, 43 besteht’ aus einem Untergestell 44 und einem
Laget fur die in aufrechter Stellung positionierten Magazine 20, bestehend aus
einer Lagerplatte 45 und aufrechten, seitlichen Stiitzwénden 46, die U-formig an-
geordnet sind, derart, dass eine den Flllaggregaten 26, 27 zugekehrte Seite offen
ist. Die Magazine 20 werden in Reihen ausgerichtet nebeneinander auf der Lager-
platte 45 positioniert. Eine dem jeweiligen Bedarf entsprechende Menge an Maga-
zinen 20 bzw. Coupons 11 wird mit Hilfe des Transportwagens 42, 43 dem jeweils
vorgegebenen Packer 13 zugeflihrt, im vorliegenden Falle durch eine Bedienungs-
person (Maschinenfiihrer). Von dieser werden die Magazine 20 im Bereich des
Packers 13 in ein Magazin-Karussell 21 eingesetzt werden.

Die Fullstation 18 ist so ausgebildet, dass zwei Transportwagen 42, 43 nebenein-

ander positioniert werden kénnen.

Die Férderer bzw. Transportwagen 42, 43 sind auch fur die Rdckfiihrung von lee-
ren Magazinen 20 bestimmt (Transportwagen 42 in Fig. 4). Die Fillstation 18 bzw.
die Fullaggregate 26, 27 arbeiten in der Weise, dass leere Magazine aufgenom-
men werden, durch Abnahme vom Transportwagen 42. Die geflillten Magazine 20
werden zurlickgefiihrt und auf der Lagerplatte 45 des anderen Transporiwagens
43 abgesetzt. Zu diesem Zweck ist der Fullstation 18 eine Hub- und Forderein-
richtung zugeordnet, namlich ein Portalforderer 47. Dieses besteht aus zwei im
Abstand voneinander angeordneten Langstragern 48, 49, seitlich neben der Ab-
stellposition der Transportwagen 42, 43. An den feststehenden Langstréagern 48,
49 ist ein Quertrager 50 verfahrbar entsprechend Doppelpfeil. In einer der End-

* stellungen (Fig. 4) ist der Quertrager 50 den Fullaggregaten 26, 27 zugekehrt. Am
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Quertrager 50 ist ein Aufnahmeorgan fir die Magazine 20 angebracht, und zwar in
Langsrichtung des Quertragers 50 verfahrbar, also quer zu den Léngstragern 48,
49. Die Aufnahme besteht aus einem aufrechtern Tragarm 51, der am Quertrager
auf- und abbewegbar sowie in Querrichtung verfahrbar angebracht ist. Der Trag-
arm 51 weist am unteren Ende eine Halterung fGr jeweils ein Magazin 20 auf. Bei
dem vorliegenden Ausflhrungsbeispiel besieht die Halterung aus einem quer
abstehenden Schenkel 52 und einem am Ende desselben angeordneten
(Klemm-)Halter 53 zum seitlichen Erfassen des Magazins 20. Der Halter 53 bzw.
der Schenkel 52 ist um eine vertikale Achse des aufrechten Tragarms 51 drehbar,
so dass unterschiedliche Winkelstellungen moéglich sind zum positionsgenauen
Aufnehmen und Absetzen des Magazins 20.

Leere Magazine 20 werden nacheinander dem einen oder anderen Fullaggregat
26, 27 zugefihrt und entsprechend beflillie Magazine 20 zurlickgenommen und
auf dem betreffenden Transporiwagen 42, 43 abgesetzt. Bei diesem Transport der
Magazine 20 wird der Quertrager 50 entlang der L_angstréger 48, 49 verfahren, der
Tragarm 51 nach Bedarf am Querirdger 50 verstellt und schlieBlich wird zur ge-
nauen Positionierung der Schenkel 52 mit Halter 53 verschwenkt.

Die leeren Magazine 20 werden auf einer Unterlage 54 des Fullaggregats 26, 27
abgesetzt, ndmlich auf einer unteren Stltzplatte. Die Absetzposition ist so ge-
wahlt, dass das Magazin 20 von einem Forderer des Flllaggregats 26, 27 erfasst
und abtransportiert werden kann. Es handelt sich dabei um einen MagazinfGrderer
55, der aus zwei im Abstand Ubereinander angeordneten endlosen Gurten be-
steht. Diese sind mittig innerhalb des Flllaggregats 26, 27 angeordnet und trans-
portieren die Magazine 20 aufeinanderfolgend entlang einer U-férmigen Bewe-
gungsbahn, wobei die Magazine 20 auf der Unterlage 54 gleitend abgestiitzt sind.
Der Magazinférderer 55 bzw. dessen Gurte weisen Mitnehmer auf, namlich jeweils
zwei in einem der Querabmessung eines Magazins 20 entsprechenden Abstand
voneinander angeordnete Mitnehmer 56, 57. Zwischen diesen ist jeweils ein Ma-

gazin 20 positioniert. Als AuBenfilhrung ist eine ringsherumlaufende Fuhrungs-
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wand 58 vorgesehen, an der die Magazine 20 wéhrend des Transports gleitend
anliegen. Die beidseitig verlaufende Flihrungswand 58 ist auf der dem Portalférde-
rer 47 zugekehrten Seite offen und zurlickgesetzt, so dass eine Ubergabe der
Magazine 20 an den Magazinférderer 55 bzw. ein Absetzen auf der Unterlage 54
mdglich ist.

Die leeren Magazine 20 werden durch einen Trum des Magazinférderers 55 in den
Bereich der Beflllung transportiert, und zwar im Bereich einer rlicklaufenden For-
derbahn der Magazine 20, bei dem Ausfuhrungsbeispiel geméB Fig. 4 jeweils im
Bereich von auBenliegenden Bewegungsbahnen. Die takiweise transportierien
Magazine 20 gelangen dabei in den Bereich einer Flllstelle 59 unterhalb eines
Endes von Einfiihrférderern 60. Diese schlieBen an die Ubergabeférderer 39, 40
an und bewirken eine Zuflihrung der Coupons 11 zu dem jeweils in der Fllstelle
59 bereitgehaltenen Magazin 20. Die EinfGhrférderer 60 sind durch entsprechende
Anordnung von Umlenkwalzen so ausgebildet, dass wahrend des Transports die
Coupons 11 in eine im Wesentlichen horizontale Relativstellung zuriickgedreht
werden. Die unmitielbare Einfihrung der Coupons 11 in das jeweilige Magazin 20
erfolgt durch einen Fullférderer 61, der aus zwei zusammenwirkenden, tber meh-
rere Umienkwalzen gefithrten Gurten besteht, von denen ein oberer Gurt sich mit
einem horizontalen Teilbereich bis in eine obere Einfihréffnung des Magazins 20
und der andere Gurt sich mit einem aufrechten Stutzabschnitt im Bereich einer
aufrechten Teiléffnung des Magazins 20 erstreckt, so dass jeder Coupon 11 exakt
zwischen zwei Gurten gefiihrt und unter Bildung eines Couponstapels 19 im Ma-
gazin 20 abgelegt wird. Die ankommenden Coupons 11 werden dabei gegen eine
zur Eintrittsseite gegeniberliegende aufrechte Magazinwand geférdert. Ein Sensor
62 (berprift die ordnungsgemaBe Einfihrung der Couons 11 bzw. die korrekte
Zuflihrung derselben.

Der im Magazin 20 gebildete Couponstapel 19 wird demnach von oben her aufge-
baut, wobei die Coupons 11 innerhalb des Magazins 20 auf einer absenkbaren
Unterstltzung ruhen. Es handelt sich dabei um (zwei) aufrechte StitzstoéBel 63,
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die tber Offnungen in einer unteren Wand des Magazins 20 innerhalb desselben
aufwérts bewegt werden und wahrend des Flllvorgangs aus einer oberen Aus-
gangsposition entsprechend dem fortschreitenden Fuligrad im Magazin 20 abge-
senkt werden, bis das Magazin 20 vollstandig gefullt ist. Fir den Flllvorgang wer-
den die (zunéchst leeren) Magazine 20 von der Ebene der Unterlage 54 durch
HubstdBel 64 angehoben auf eine héherliegende Plattform 65. Bearbeitungsor-
gane, so der Fullférderer 61, sind so positioniert, dass die Magazine 20 gegenlber
der Zufiihrebene angehoben werden missen auf das Niveau der Plattform 65. Die
Hubbewegung erfolgt relativ zum Magazinférderer 55, namlich relativ zu den bei-
den Gurten desselben. Der Niveauunterschied flr die Magazine 20 ist durch die
Relativstellung von Bearbeitungsorganen bedingt, insbesondere durch die Stel-
lung des Fiillférderers 61. Durch die Hubbewegung des Magazins 20 wird erreicht,
dass dieses unmittelbar und exakt in die Fillstellung neben bzw. unterhalb des
Fullférderers 61 gelangt (Fig. 6).

Der Flillvorgang innerhalb des Magazins 20 wird von auB3en dberwacht, und zwar
durch Sensoren 69, 70. Diese Uberpriifen die korrekte Lage der Coupons 11 und
den Fllfortschritt im oberen Bereich des Magazins. Die Sensoren 69, 70 sind Uber
Offnungen 71 in einer aufrechten Seitenwand des Magazins 20 auf den Coupon-
stapel 19 gerichtet. Eventuelle Fehlstellungen der Coupons 11 im Magazin 20 16-
sen ein Fehlersignal aus.

Die gefiillten Magazine 20 werden im Anschluss an die Filistelle 59 durch den
Magazinférderer 55 einer Verschlussstation 66 zugefuhrt. In dieser werden die ge-
fullten, an der Oberseite offenen Magazine 20 durch Anbringen eines Verschluss-
organs, namlich eines Verschlussstreifens bzw. eines Tapes 67 (teilweise) ver-
schiossen. Dies ist erforderlich, weil die Magazine 20 fir den Einsatz am Packer
13 gewendet werden, derart, dass die bei der Beflillung nach oben gerichtete offe-
ne Seite nach unten gekehrt ist fir die Entnahme der Coupons. Hierflr wird das
Verschlussorgan bzw. das Tape 67 entfernt,
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Im Bereich der Verschlussstation 66 ist ein in besonderer Weise ausgebildetes
und arbeitendes Tapeaggregat 68 zum Anbringen des Verschlussstreifens bzw.
des Tapes 67 angeordnet.

Das Tape 67 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass es an einander gegentberlie-
genden aufrechten Wanden des Magazins 20 auBen durch Kieben I6sbar veran-
kert ist. Zum leichten Entfernen des Tapes 67 durch (manuelles) Abziehen ist an
einem Ende des Tapes 67 durch Umfalten ein Schenkel 73 gebildet, und zwar
durch Umfalten eines Tapeendes um 180°. Dieser Schenkel 73 ist durch Kleben
mit dem Magazin 20 im oberen Bereich verbunden. Das sich quer lber die offene
Seite des Magazins 20 erstreckende Tape 67 ist mit einem abwarts gerichteten
Endstlick 74 an der gegenlberliegende Seite des Magazins 20 ebenfalls durch
Klebung befestigt. Eine klebstofffreie Anfasslasche 75 ermdglicht die insbeson-
dere manuelle Beseitigung des Tapes 67 bei Ingebrauchnahme des gefiiliien Ma-
gazins 20.

Eine Besonderheit ist ein Tapeaggregat 68 zum Anbringen des Streifens bzw.
Tapes 67. Die Tapes 67 werden auf einem von einer Bobine 77 abgezogenen Tra-
gerband 78 bereitgestellt, und zwar oberhalb der Bewegungsbahn der Magazine
20. Die Tapes 67 sind so ausgebildet, dass an gegeniberliegenden Seiten, jeweils
an den Endbéreichen, Leimflachen aufgebracht sind zur Verbindung des Schen-
kels 73 und des Endstlicks 74 mit dem Magazin 20. Wegen der Konstruktion des
Tapes 67 befinden sich die Leimflachen auf entgegengesetzten Seiten des Tapes
67. Das leere Triagerband 78 wird als Leerbobine 79 gewickelt. Das Tragerband
78 wird um eine Andriickwalze 80 geflihrt und aus einer Abwaértsrichtung in eine
Aufwartsrichtung umgelenkt. Im Bereich dieser Umienkung erfolgt die Ubertragung
des Tapes 67 auf das Magazin 20, und zwar in einem Funktionsablauf geméf Fig.
9 bis Fig. 12 wahrend fortgesetzter Férderbewegung des Magazins 20. Dieses
wird unter Aufnahme des Tapes 67 an dem Tapeaggregat 68 vorbeibewegt.
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Die Andrickwalze 80 ist an einem schwenkbaren Traghebel 81 angebracht. Die-
ser ist durch eine (Zug-)Feder 82 in eine bestimmte Ausgangsstellung (Fig. 9),
dem ankommenden Magazin 20 entgegengerichtet, belastet. Die Relativstellung
des Traghebels 81 und der Andriickwalze 80 sind so gewahlt, dass ein oberer
Randbereich des ankommenden Magazins 20 die Andriickwalze 80 erfasst und
den Traghebel 81 bei fortgesetzter Bewegung gegen die Belastung der Feder 82
um ein Drehlager 83 im Gegenuhrzeigersinn, namlich in Forderrichtung des Ma- -
gazins 20, schwenkt. Dabei wird zunéchst der Schenkel 73 mit der Klebeschicht
an das Magazin 20 angedrlckt (Fig. 10). Danach wandert die Andriickwalze 80
bei weiterer Schwenkbewegung des Traghebels 81 an der Oberseite des Maga-
zins 20 entlang unter Andriicken des Tapes 67. In einer Endstellung von An-
driickwalze 80 und Traghebel 81 (Fig. 11) kommt der Traghebel 81 frei und wird
durch die Feder 82 in die Ausgangsstellung zurlckbewegt (Fig. 12).

Die volisténdige Anbringung des Tapes 67 wird nun von einer Druckrolle 84 ber-
nommen. Diese ist an einem Schwenkhebel 85 oberhalb der Bewegungsbahn des
Magazins 20 ortsfest gelagert. Der Schwenkhebel 85 ist durch einen Antrieb be-
wegbar, ndmlich durch einen Motor 86. Dieser fiihrt tiber eine Welle eine (gesteu-
erte) Schwenkbewegung des Schwenkhebels 85 aus unter Andriicken der Druck-
rolle 84 an das Tape 67. Die Bewegung des Schwenkhebels 85 und damit der
Druckrolle 84 sind so gesteuert, dass in einer Endstellung (Fig. 12) die Druckrolie
84 das Endstiick 74 des Tapes 67 Uber eine obere Kante des Magazins 20 in eine
aufrechte Ebene faltet unter Anpressen des Endstiicks 74 mit dem Kleber an die
aufrechte Seitenwand des Magazins 20.

Im Bereich des Tapeaggregats 68 ist den oben offenen Magazinen 20 ein Nieder-
halteorgan zugeordnet. Es handelt sich dabei um zwei Endlosgurte 87, 88, die das
Magazin 20 an Randbereichen der offenen Seite erfassen (Fig. 8). Die vorzugs-
weise angetriebenen Endlosgurte 87, 88 bewirken ein Niederdriicken der in dem
Magazin 20 gestapelten Coupons 11 gegen eine materialbedingte Rickstellkraft
der gefalteten Coupons 11.
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Von besonderer Wichtigkeit ist die Integration der Fertigung und Handhabung der
Coupons 11 in den Produktionsprozess der Packungen. Eine Grundvoraussetzung
hierfir ist die Kennzeichnung bzw. Markierung der Magazine 20 mit Coupons 11
einer bestimmten Ausflihrung. Die Markierung erfolgt im Bereich des ablGsbaren
Verschiussorgans, ndmlich des Tapes 67. insbesondere wird ein lesbarer Code,
zum Beispiel ein Barcode, durch Aufdrucken am Tape 67 angebracht. Die Fllista-
tion 18 ist zu diesem Zweck mit einem Drucker 89 oberhalb der Bewegungsbahn
der Magazine 20 im Anschiuss an die Verschlussstation 66 versehen zum Aui-
drucken des (Bar-)Codes auf das Tape 67.

Die Verarbeitungsmaschine, also der Packer 13, ist mit einem Lesegerat 90 flr
den Code am Magazin 20 bzw. am Tape 67 versehen. Das Lesegerat 90 ist ins-
besondere im Bereich des Magazin-Karussells 21 positioniert, so dass an dieser
Stelle, nadmlich vor Einfiihrung der Coupons 11 in den Packer 13, die Richtigkeit
Uberprift wird.

Zur Integration der Couponfertigung in eine (zentrale) Steuerung der Ver-
packungsanlage ist die Couponeinrichtung 15 bzw. der Couponfertiger 16 an eine
zentrale Steuereinheit 91 angeschlossen. Diese ist ebenfalls mit der Ver-
packungsanlage 12 verbunden. Die Fertigung eines bestimmten Typs einer (Ziga-
retten-)Packung einschlieBlich zugeordnetem Coupon 11 wird als Programm in die
zentrale Steuereinheit 91 bzw. in einen Rechner derselben eingegeben. Danach
wird die Menge an Verpackungsmaterial, Packungsinhalt sowie die Menge an zu
fertigenden Coupons 11 berechnet. Das Verpackungsmaterial wird an den Ma-
schinen bereitgestelit. Des Weiteren wird - mit zeitlichem Vorlauf zur Fertigung der
Packungen - die Couponfertigung eingeleitet, vwobei die Menge der zu fertigenden
Coupons 11 vorgegeben und der Drucker 89 zum Anbringen des Codes ange-
steuert werden. Die fiir die betreffende Packungscharge erforderliche Menge an
Coupons 11 wird schlieBlich auf einem oder mehreren Transportwagen 42, 43 be-
reitgehalten, womdglich in einem gesonderten Lager in der Nahe der Maschinen.
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Bei Beginn der Produktion der Packungen werden die Coupons 11 bzw. Magazine
20 aufgerufen und die Transporiwagen 42, 43 den Maschinen bzw. dem Packer
13 nach MaBgabe der zu fertigenden Menge zugefihrt. Der Transport der Maga-
zine 20 kann auch mit selbsttétig arbeitenden Fahrzeugen erfolgen, und zwar ent-
weder Flurfahrzeugen oder an Hangebahnen verfahrbaren Transportgeréaten.
Auch das Magazin-Karussell 21 bzw. das Lesegeréat 90 ist an die Steuereinheit 91
angeschlossen, so dass erkannte Fehler im Bereich der Magazine 20 unmittelbar

-zu der Auslosung eines Fehlersignals flhren. Bei automatischen Férdereinrichtun-

gen fiir die Coupons bzw. Magazine kénnen auch die Férderanlagen an die Steu-
ereinheit 91 angeschlossen sein. Des Weiteren kénnen alternativ oder zuséatzlich
Codes an dem Transportwagen 42, 43 selbst angebracht sein, und zwar auch sol-
che Informationen, die unmittelbar gelesen werden kénnen. Entsprechende Mar-
kierungskarten oder andere Trager der Daten kdnnen unmittelbar durch den
Drucker 89 miterstellt und an dem Transportwagen 42, 43 angebracht werden.

KKk Kkk
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen, die mit mindestens
einem Zuschnitt, insbesondere mit einem mehrfach gefalteten Coupon (11), ver-
sehen werden, wobei die Zuschnitte bzw. Coupons (11) durch einen Couponferti-
ger (16) hergestellt und einer Verpackungsmaschine (13) zugefiihrt werden, ge-
kennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Coupons (11) werden im Anschluss an den Couponfertiger (16) unter
Bildung von Couponstapeln (19) in Behélter - Magazine (20) - eingefllt,

b) mehrere einer Charge von herzustellenden (Zigaretten-)Packungen zuge-
ordnete Behélter bzw. Magazine (20) werden entsprechend der Ausgestal-
tung der Coupons (11) im Hinblick auf die Fertigung der Charge an (Zigaret-
ten-)Packungen markiert, insbesondere durch Anbringen eines Barcodes,

c) die Behalter bzw. Magazine (20) werden im Bereich einer Verarbeitungssta-
tion, insbesondere an einem Packer (13) hinsichtlich der Zuordnung zu den
herzustellenden (Zigaretten-)Packungen Uberprift, insbesondere durch ein
dem Packer (13) zugeordnetes Lesegerat (90).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die flr die
Fertigung einer Charge an (Zigaretten-)Packungen erforderliche Anzahl von ge-
flllten Magazinen (20) gesammelt wird, insbesondere auf einem oder mehreren
Férderern, zum Beispiel auf Transportwagen (42, 43) und dass die Férderer bzw.
Transportwagen (42, 43) fur den Transport der Magazine (20) zum Packer (13) bei
Beginn des Fertigungsprozesses abgerufen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férderer flr die Magazine (20) zum Packer (13) oder dergleichen alternativ oder
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zuséatzlich mit einem Drucktréger versehen sind zur Anbringung von Markierungen
bzw. Codes, insbesondere am Transporiwagen (42, 43).

4, Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Couponeinrichtung (15) bzw. deren Couponfertiger
(16) und/oder ein Drucker (89) zur Anbringung von Markierungen an den Magazi-
nen (20) und/oder Transportwagen (42, 43) und/oder Packer (13) einer Ver-
packungsanlage (12) und/oder ein maschinenseitiges Lesegerét (90) mit einer
gemeinsamen Steuereinheit (91) verbunden ist, durch die ein Programm nach
MafBgabe der Fertigung von (Zigaretten-)Packungen erstellt wird und durch die die
angeschlossenen Aggregate und Maschinen gesteuert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) durch den Couponfertiger (16) werden mehrere, insbesondere vier Cou-
pons (11) gleichzeitig in einem Arbeitstakt hergestellt,

b) die nach der Fertigung nebeneinanderliegenden Coupons (11) werden so-
dann vereinzelt und aufeinanderfolgend transportiert, ndmlich einer Fiillsta-
tion (18) zugeftihrt,

c) im Bereich der Fullstation (18) werden die Coupons (11) nacheinander von
oben in das offene Magazin (20) eingeflhrt.

6. Vorrichtung zum Handhaben von Zuschnitten bei der Herstellung von (Ziga-
retten-)Packungen mit mindestens einem an der Packung angebrachten Zuschnitt,
insbesondere einem mehrfach gefélteten Coupon (11), der im Bereich einer Ver-
packungsmaschine - Packer (13) - einem Behdélter, insbesondere einem Magazin
(20) entnehmbar und der Packung zufihrbar ist, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:
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a) die Zuschnitte bzw. Coupons (11) sind im Bereich einer separaten Coupon-
einrichtung (15) durch einen Couponfertiger (16) herstellbar,

b)  an den Couponfertiger (16) schlieBt ein Verteilersystem (17) an zur Zufiih-
rung der Coupons (11) aufeinanderfolgend zu einer Fuillstation (18),

c) im Bereich der Fuillstation (18) sind Behalter, ndmlich Magazine (20) in auf-
rechter Position bereitgehalten, wobei die Coupons (11) aufeinanderfolgend
durch einen Fullférderer (61) in die oben offenen Magazine (20) einf6rder-
bar sind unter Bildung eines Couponstapels (19) innerhalb des Magazins
(20),

d) die mit Coupons (11) geflillien Magazine (20) sind auf einem Forderer ab-
setzbar, insbesondere auf einem Transportwagen (42, 43) zum Transport
einer ausgewahlten Anzahl von Magazinen (20) zum Packer (13).

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine (sepa-
rate) Couponeinrichtung (15) aus einem Couponfertiger (16), einem anschlieB3en-
den Verteilersystem (17) und einer nachfolgenden Fiillstation (18) besteht, wobei
im Bereich des Couponfertigers (16) mehrere, insbesondere vier Coupons (11)
gleichzeitig herstellbar und durch das Verteilersystem (17) vereinzelt und aufein-
anderfolgend der FUllstation bzw. dem Fiillférderer (61) zufihrbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verteilersystem aus einer Mehrzahl von aufeinanderfolgenden Endlosférderern
besteht, ndmlich Ubernahmegurten (28, 29, 30, 31), durch die infolge unterschied-
licher Férdergeschwindigkeit ein Abstand zwischen den gleichzeitig gefertigten
Coupons (11) herstellbar ist, Zwischenférderern (32, 33) sowie Anschlussforderern
(34, 35) und einem Sammelférderer (36) zur Zusammenflhrung der in mehreren
Bahnen zugefihrten Coupons (11) in eine gemeinsame \Bahn zur Ubergabe an
einen Eingangsférderer (37).

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die aufeinanderfolgend ankommenden Coupons, insbe-
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sondere im Bereich des Eingangsforderers (37) zur Flillstation (18), verteilbar sind
auf mindestens zwei Ubergabeférderer (39, 40), die jeweils einem von mehreren,
insbesondere von zwei Fiillaggregaten (26, 27) zugeordnet sind.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Fullstation (18) Magazine (20) in aufrechter
Stellung durch einen Magazinférderer (55) nacheinander in eine Fllstelle (59)
transportierbar sind im Bereich, namlich unterhalb des Fillférderers (61) und dass
die geflliten Magazine (20) durch den Magazinférderer (55) in eine nachfolgende
Verschlussstation (66) férderbar sind zum Anbringen eines Verschlusses an einer
nach oben weisenden offenen Seite des Magazins (20), insbesondere zum An-
bringen eines quergerichteten Verschlussstreifens bzw. Tapes (67).

11, Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der weiteren Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschlussmittel, insbesondere das Tape (67),
im Bereich der Verschlussstation (66) durch ein Tapeaggregat (68) auf die Ober-
seite des Magazins aufbringbar ist, wobei das Magazin (20) zum Anbringen des
Tapes (67) durch den Magazinforderer (55) relativ zum Tapeaggregat (68) forder-
bar ist.

12, Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tape (67) im Bereich des Tapeaggregats (68)
durch eine Andriickwalze (80) an Seitenwénde sowie an die Oberseite des Maga-
zins (20) andriickbar ist, wobei die gegen Druck bewegbare Andriickwalze (80)
durch das transportierte Magazin (20) aus einer Andriickstellung fiir das Tape an
einer Seitenwand Uber die Oberseite des Tapes hinwegbewegbar ist unter Fiih-
rung des Tapes (67).

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der weiteren Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass Tapes (67) auf einem fortlaufenden Trégerband
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(78) angeordnet und dass die federbelastete Andriickwalze (80) an dem Trager-
band (7 8) anliegt, und zwar auf der von dem Tape (67) abgekehrten Seite.

14. Vorriéhtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tape (67) U-férmig um eine Oberseite des
Magazins (20) herumgefaltet wird, namlich mit einem Schenkel (73) an der einen
Seite und einem Endstlick (74) an der gegenuberliegenden Seite, wobei zwei An-
driickorgane die Ubertragung des Tapes (67) vom Trégerband (78) auf das Maga-
zin bewirken, namlich die Andriickwalze (80) einerseits und eine gesondert be-
wegbare Druckrolle (84) andererseits.

15.  \orrichtung nach Anspruch 10 oder einem der weiteren Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Fillstation (1 8), insbesondere im An-
schluss an die Verschlussstation (66) zum Anbringen des Tapes (67) ein Druck-
werk (89) angeordnet ist zur Anbringung von produktionsbezogenen Daten bzw.
Codes am Magazin (20), insbesondere am Tape (67). \
16.  Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die im Bereich der Fiillstation (18) beflllten Magazine (20)
durch einen Ubergabeforderer, insbesondere durch einen Portalférderer (47), aus
der Fillstation (18) entnehmbar und auf einem Forderer absetzbar sind, insbeson-
dere auf der Lagerplatte (45) eines Transportwagens (42, 43), wobei der Portal-
fdrderer (47) vorzugsweise aus zwei Langstragern (48, 49), einem entlang der
Langstréiger (48, 49) bewegbaren Quertrager (50) und einem am Quertrager (50)
auf- und abbewegbarem Tragarm (51) mit Halter (53) fir Magazine (20) besteht.

17.  Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass Couponeinrichtung (15), insbesondere Couponfertiger (16)
und/oder Drucker (89) und/oder Packer (13) und/oder Lesegerat (90) fur Markie-
rungen an den Magazinen (20) mit einer Steuereinheit (91) verbunden sind zur
Steuerung der Couponfertigung in Abhéangigkeit von dem Bedarf im Bereich des
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Packers (13) und zur entsprechenden Kodierung der Magazine (20) und/oder der
Transportwagen (42, 43).
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