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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von (Hart-)Packungen, wie Klappschachteln (hin-
ge lid pack) oder Schieber und Hülse-Packungen (shell
and slide) mit einer einen Packungsinhalt, insbesondere
eine Zigarettengruppe mit Innenumhüllung - Zigaretten-
block - umgebenden Außenumhüllung aus (dünnem)
Karton. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Durchführung des Verfahrens (siehe zum Beispiel
das Dokument US-A-5 979 140).
[0002] Klappschachteln sind weltweit als führende
Verpackungen für Zigaretten verbreitet. Dieser Pak-
kungstyp ist mit Schachtelteil, Deckel und Kragen ver-
hältnismäßig komplex aufgebaut. Gleiches gilt analog für
Zigarettenpackungen des Typs shell and slide. Beide be-
stehen aus dünnem Karton.
[0003] Um die Leistung von Verpackungsmaschinen
für die Fertigung von (Zigaretten-)Packungen des vorge-
nannten Typs zu erhöhen, ist es erforderlich, den Ferti-
gungsprozess überwiegend kontinuierlich abzuwickeln.
Bisherige Lösungsansätze für die kontinuierliche Ferti-
gung von Klappschachteln bzw. Shell and Slide-Packun-
gen sind unzulänglich.
[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu
Grunde, Maßnahmen für eine rationelle, insbesondere
kontinuierliche Fertigung von Hartpackungen im Allge-
meinen und Klappschachteln bzw. Schieber- und Hülse-
packungen im Besonderen vorzuschlagen.
[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe besteht das erfin-
dungsgemäße Verfahren in folgenden Merkmalen:

a) die Außenumhüllung wird mit einer im Querschnitt
geschlossenen, rechteckigen und an mindestens ei-
nem Ende offenen Hülse als äußere Packungsein-
heit vorgefertigt,
b) der Packungsinhalt wird unter Verwendung eines
dünnwandigen Hohlkörpers - Faltdorn - gesondert
vorbearbeitet, wobei auf der Außenseite des Falt-
dorns die Innenumhüllung angebracht und gefaltet
wird sowie mindestens ein zusätzliches Packungs-
teil, insbesondere Kragen oder Schieber (slide),
c) die Zigarettengruppe wird aus dem Faltdorn aus-
geschoben unter Mitnahme der im Bereich einer Bo-
denwand geschlossenen bzw. gefalteten Innenum-
hüllung und des außen aufliegenden zusätzlichen
Packungsteils unter Bildung einer inneren Pak-
kungseinheit,
d) die innere Packungseinheit wird unmittelbar im
Anschluss an den Faltdorn in die offene Seite der
als Hülse benachbart zum Faltdorn bereitgehaltenen
Außenumhüllung eingeschoben,
e) die Packung wird sodann fertiggefaltet, wobei zu-
erst Faltlappen einer Stirnwand der Innenumhüllung
und sodann Faltlappen des Schiebers oder eines
Deckels gefaltet werden.

[0006] Der Erfindungsgedanke besteht demnach dar-

in, zwei Packungseinheiten, nämlich die Außenumhül-
lung einerseits und den Packungsinhalt - Zigarettenblock
- mit einem zusätzlichen Packungsteil (Kragen oder
Schieber) andererseits gesondert während des (kontinu-
ierlichen) Transports entlang paralleler, synchron ge-
steuerter Bewegungsbahnen vorzubereiten bzw. vorzu-
falten und dann diese Packungseinheiten durch quer zur
Förderrichtung verlaufende Bewegung miteinander zu
vereinen. Danach werden erfindungsgemäß abschlie-
ßende Faltschritte durchgeführt zur Komplettierung der
Packung.
[0007] Die innere Packungseinheit wird auf einem
Faltrevolver gefertigt, der mit Falthohlkörpem, nämlich
Faltdomen, ausgestattet ist. Auf der Außenseite wird die
Innenumhüllung vorbereitet und Kragen bzw. Schieber
positioniert. Innen befindet sich die Zigarettengruppe.
Die andere, äußere Packungseinheit wird in mit den Falt-
domen synchron und gleichgerichtet umlaufenden Ta-
schen bzw. entsprechenden Halterungen vorbereitet.
[0008] Eine Besonderheit besteht darin, dass in einem
ersten Bewegungstäkt die innere Packungseinheit - Zi-
garettenblock mit Kragen oder Schieber - nur mit einem
Teilbereich in den Schachtelteil bzw. in die Hülse einge-
schoben und danach - nämlich nach dem Lösen vom
Faltdorn - die Faltung des Innenzuschnitts, des Schie-
bers und - bei Klappschachteln - Faltungen an der Au-
ßenumhüllung komplettiert werden, bevor der Packungs-
inhalt vollständig in den Schachtelteil bzw. in die Hülse
eingeschoben wird.
[0009] Eine weitere Besonderheit ist die Zuführung
des Kragens bzw. des Schiebers zum Faltdorn und die
Faltung dieses Packungsteils.
[0010] Weitere Einzelheiten des erfindungsgemäßen
Verfahrens und der Vorrichtungen zur Durchführung des
Selben werden nachfolgend anhand der Zeichnungen
erläutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine (Zigaretten-)Packung
des Typs Schieber und Hül-
se in perspektivischer Dar-
stellung, bei geöffnetem
Schieber,

Fig. 2 eine (Zigaretten-)Packung
des Typs Klappschachtel in
perspektivischer Darstel-
lung, bei geöffnetem Dekkel,

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Packungen des
Typs Schieber und Hülse in
schematischer Seitenan-
sicht,

Fig. 4 eine Einzelheit der Vorrich-
tung gemäß Fig. 3, nämlich
Zuführung und Faltung des
Schiebers in vergrößertem
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Maßstab,

Fig. 5 eine Phase des Aufrichtens
einer Hülse und der Zufüh-
rung zum Faltrevolver,

Fig. 6 Halterungen zweier paralle-
ler Faltrevolver bei der Zu-
sammenführung von zwei
Pakkungsteilen in Drauf-
sicht,

Fig. 7 die Einzelheiten gemäß Fig.
6 in Seitenansicht bzw. in ei-
nem Radialschnitt,

Fig. 8 bis Fig. 11 unterschiedliche Bewe-
gungsstellungen der Einzel-
heit gemäß Fig. 6 und Fig. 7
in Seitenansicht entspre-
chend Fig. 7,

Fig. 12 eine Vorrichtung analog zu
Fig. 3 für die Fertigung von
Klappschachteln,

Fig. 13 die wichtigsten Organe der
Vorrichtung gemäß Fig. 12
in schematischer, perspekti-
vischer Darstellung,

Fig. 14 a) bis Fig. 14 m) aufeinanderfolgende Falt-
und Fertigungsschritte bei
der Herstellung von Klapp-
schachteln, in perspektivi-
scher Darstellung,

Fig. 15 eine Einzelheit bzw. einen
Teil eines Faltrevolvers für
die Herstellung einer inne-
ren Packungseinheit für eine
Klappschachtel,

Fig. 16 eine schematische Darstel-
lung von zwei aufeinander-
folgenden Revolvern für die
Vorbereitung eines Zu-
schnitts einer Klappschach-
tel in Seitenansicht,

Fig. 17 und Fig. 18 Teilbereiche zweier aufein-
anderfolgender Revolver bei
der Übergabe von teilweise
gefalteten Zuschnitten von
Klappschachteln in schema-
tischer Seitenansicht,

Fig. 19 Ausschnitte zweier Revolver

einschließlich eines Teilbe-
reichs eines Hauptrevolvers
in schematischer Seitenan-
sicht bei der Übergabe von
teilweise gefalteten Zu-
schnitten einer Klapp-
schachtel,

Fig. 20 eine Einzelheit des Hauptre-
volvers, nämlich eine Ta-
sche mit gegenüberliegen-
dem Faltdorn in Draufsicht
bzw. Radialansicht,

Fig. 21 die Einzelheit gemäß Fig. 20
in Seitenansicht,

Fig. 22 eine Darstellung analog Fig.
20 bei veränderter Relativ-
stellung von Organen,

Fig. 23 die Einzelheit gemäß Fig. 22
in Seitenansicht,

Fig. 24 bis Fig. 26 Darstellungen analog Fig.
21 und Fig. 23 bei unter-
schiedlichen Stellungen
bzw. Faltschritten.

[0011] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiele befassen sich mit der Fertigung von Hart-
packungen für Zigaretten. Mindestens eine Außenum-
hüllung besteht aus dünnem Karton.
[0012] Fig. 1 zeigt eine Zigarettenpackung des Typs
Schieber und Hülse (shell and süde). Bei diesem Pak-
kungstyp ist ein Zigarettenblock 10, bestehend aus einer
in einen Innenzuschnitt 11 eingehüllten Zigarettengrup-
pe 12, in einem Innenteil der Packung angeordnet, näm-
lich in einem Schieber 13. Dieser ist im Querschnitt U-för-
mig ausgebildet, besteht aus Schieberwand 14, Seiten-
stegen 15, einer Bodenlasche 16 und einer Stimiasche
17. Die Bodenlasche 16 und Stirnlasche 17 weisen je-
weils eine Fortsetzung auf, nämlich eine Stecklasche 18
bzw. 19. Der Schieber 13 besteht ebenfalls aus Karton.
[0013] Eine aus Zigarettenblock 10 und Schieber 13
gebildete (innere) Packungseinheit ist in einer Außenum-
hüllung angeordnet, nämlich in einer Hülse 20. Es han-
delt sich dabei um eine im Querschnitt geschlossene, an
beiden Enden offene äußere Packungseinheit mit Vor-
derwand 21, Rückwand 22 sowie Seitenwänden 23. Bei
der kontinuierlichen Fertigung werden die beiden Pak-
kungseinheiten in zwei parallelen Bewegungsbahnen
gefördert, gefaltet bzw. komplettiert und sodann zur Bil-
dung der Packung mittels Querverschiebung vereinigt.
[0014] Ein erster Faltrevolver, nämlich Dornrevolver
24, befasst sich mit der Vorbereitung der aus Zigaretten-
block 10 und Schieber 13 bestehenden Packungseinheit.
Der Dornrevolver 24 weist eine Vielzahl von längs des
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Umfangs verteilt angeordneten Faltdomen 25, also
dünnwandige Hohlkörper, die an beiden Enden offen
sind. Im Inneren des im Querschnitt rechteckigen Falt-
dorns 25 findet jeweils eine Zigarettengruppe 12 Aufnah-
me. Die Zigarettengruppen 12 werden durch einen End-
losförderer, nämlich durch eine Taschenkette 26 dem
Dornrevolver 24 zugeführt. Im Bereich eines Umfangs-
abschnitts läuft die Taschenkette 26 in axialer Ausrich-
tung mit den Faltdomen 25. Die Zigarettengruppen 12
werden in diesem Bereich aus den Taschen der Ta-
schenkette 26 in achsparalleler Richtung aus- und in ei-
nen zugeordneten Faltdorn 25 eingeschoben (US 4 750
607).
[0015] Bei fortgesetzter Drehbewegung des Dornre-
volvers 24 gelangen die Faltdorne 25 mit jeweils einer
Zigarettengruppe 12 in den Bereich einer Zuschnittstati-
on 27. Im Bereich derselben wird ein Innenzuschnitt 11
bereitgehalten und an den Faltdorn 25 angelegt. Der In-
nenzuschnitt 11 ist dabei so positioniert, dass an einer
in Drehrichtung rückwärtigen Seitenwand 28 des Falt-
dorns 25 Faltlappen überstehen, von denen ein radial
außen liegender, innerer Faltlappen durch ein Faltorgan
29 und danach ein außen liegender Faltlappen durch ei-
nen Falthebel 30 gegen die Seitenwand 28 gefaltet wird.
Der Falthebel 30 ist winkelförmig ausgebildet mit einem
etwa radial gerichteten Faltschenkel 31. Dieser fixiert die
beiden Faltlappen des Innenzuschnitts 11 an der Seiten-
wand 28 des Faltdorns 25.
[0016] Bei fortgesetzter Drehung des Faltrevolvers
bzw. Dornrevolvers 24 wird eine am freien Ende des Falt-
dorns 25 durch überstehende Faltlappen gebildete Bo-
denfaltung 32 des Innenzuschnitts 11 hergestellt, und
zwar durch herkömmliche, bekannte Faltorgane.
[0017] In besonderer Weise ist eine in Bewegungsrich-
tung des Dornrevolvers 24 folgende Schieberstation 33
ausgebildet. Im Bereich derselben wird ein Zuschnitt zur
Bildung des Schiebers 13 zugeführt und an die Außen-
seite des Faltdorns 25 bzw. des Innenzuschnitts 11 an-
gelegt zur Bildung der Packungseinheit aus Zigaretten-
block 10 und Schieber 13. Die Zuschnitte für den Schie-
ber 13 werden einem Zuschnittmagazin 34 entnommen
und ungefaltet aus einer horizontalen Ebene in eine ver-
tikale Ebene umgelenkt, und zwar durch eine Umlenk-
walze 35. Die Zuschnitte werden sodann in der Vertikal-
ebene abwärtsbewegt. Die Schieberstation 33 ist ober-
halb des in einer vertikalen Ebene rotierenden Dornre-
volvers 24 angebracht. In Radialrichtung werden die Zu-
schnitte des Schiebers 13 einem zugeordneten Faltdorn
25 zugeführt während der fortgesetzten Drehbewegung
(Fig. 4). Zur Umlenkung des Zuschnitts sind der Umlenk-
walze 35 mehrere am Außenumfang angeordnete Ge-
genwalzen 36 zugeordnet.
[0018] Der Schieber 13 wird so an den Dornrevolver
24 übergeben, dass ein Randbereich an einer in Dreh-
richtung vorderen Seitenwand 37 des Faltdorns 25 bzw.
des Innenzuschnitts 11 anliegt. Der Zuschnitt des Schie-
bers 13 wird quer zur Längserstreckung zugefördert. Ein
in Förderrichtung vomliegender Seitensteg 15 erhält An-

lage an der Seitenwand 37. Durch entsprechende Aus-
bildung einer Förderwalze 38 wird der Zuschnitt des
Schiebers 13 sodann freigegeben und kann von dem
Dornrevolver 25 mitgenommen werden. Der Schieber 13
wird dabei an dem betreffenden Faltdorn 25, nämlich an
der vorderen Seitenwand 37 fixiert, und zwar durch ein
Andrückorgan, nämlich eine Andrückwalze 39, die an ei-
nem Hebel 40 angebracht ist und aufgrund entsprechend
gesteuerter Bewegung den Zuschnitt des Schiebers 13
am Faltdorn 25 bzw. Innenzuschnitt 11 gehaften.
[0019] Bei Weiterbewegung des Dornrevolvers 24
wird der Schieber 13 um den Faltdorn 25 herumgefaltet
durch bekannte Faltorgane. Ein in Förderrichtung rück-
seitig überstehender Schenkel wird durch ein Faltrad 41
gegen die rückwärtige Seitenwand 28 umgefaltet (Fig.
4, links). Der Falthebel 36 wird bei dieser Gelegenheit
kurzzeitig betätigt, derart, dass der Faltschenkel 31 ab-
gehoben und der Seitensteg 15 gefaltet werden kann.
Dieser wird dann durch den Falthebel 30 mit fixiert.
[0020] Im weiteren Verlauf der Drehbewegung des
Dornrevolvers 24 wird die Bodenlasche 16 des Schiebers
13 einschließlich der zugeordneten Stecklasche 18 ge-
faltet. Damit ist die auf dem Faltdorn 25 gebildete innere
Packungseinheit fertiggestellt.
[0021] Separat, jedoch in abgestimmter und synchro-
nisierter Weise wird die andere Packungseinheit vorbe-
reitet. Es handelt sich dabei um die Hülse 20. Diese wird
in einer zum Dornrevolver 24 versetzten, parallelen, auf-
rechten Ebene vorbereitet. Zu diesem Zweck werden fer-
tige, flach zusammengelegte Hülsen 20 einem Hülsen-
magazin 42 entnommen und durch einen Hülsenrevolver
43 einem Zwischenrevolver 44 zugeführt. Der Hülsenre-
volver 43 weist eine Mehrzahl von längs des Umfangs
angeordneten ebenen Anlageflächen 45 mit etwa radi-
algerichteter Querfläche auf. An den Anlageflächen 45
werden die Hülsen 20 jeweils mit einer großflächigen
Wandung gehalten, und zwar durch Saugbohrungen
(nicht gezeigt).
[0022] Der Zwischenrevolver 44 weist Taschen 46 als
Aufnahmen für die Hülsen 20 auf. Bei der Übergabe an
den Zwischenrevolver 44 werden die Hülsen 20 in die
dreidimensionale Form aufgerichtet. Der Ablauf ergibt
sich aus Fig. 5. Die Taschen 46 weisen bewegliche, näm-
lich schwenkbare seitliche Taschenwände 47, 48 auf.
Bei der Zuführung der leeren Taschen 46 zur Übernahme
einer Hülse 20 befinden sich die Taschenwände 47, 48
in einer offenen, gespreizten Stellung (Fig. 5, unten). Die
Relativbewegung zwischen dem Hülsenrevolver 43 und
dem Zwischenrevolver 44 ist so gesteuert bzw. so ge-
wählt, dass die Hülse 20 mit einer in Transportrichtung
vomliegenden Faltkante 49 gegen die in Drehrichtung
vom liegende Taschenwand 47 einer Tasche 46 geför-
dert wird. Eine diagonal an der Rückseite der Hülse 20
gegenüberliegende Faltkante 50 wird durch die andere,
nachfolgende Taschenwand 48 erfasst. Durch Zusam-
menbewegen der Taschenwände 47, 48 wird die Hülse
20 aufgerichtet.
[0023] Die Taschen 46 weisen einen leicht gewölbten
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Boden 51 auf, an dem die Hülse 20 mit Vorderwand 21
oder Rückwand 22 anliegt. Des Weiteren ist ein Endhal-
ter 52 vorgesehen, der die Hülse 20 in der Tasche 46 in
Axialrichtung ausrichtet.
[0024] Der Zwischenrevolver 24 transportiert die Hül-
sen 20 zu einem weiteren Revolver, nämlich einem Ta-
schenrevolver 53. Dieser bildet das Gegenstück zum
Dornrevolver 24, ist gleichachsig mit diesem gelagert und
wird kontinuierlich drehend und synchron mit dem Dorn-
revolver 24 angetrieben. Insbesondere sind Dornrevol-
ver 24 und Taschenrevolver 53 als Revolvereinheit aus-
gebildet mit zwei Teilrevolvern, analog zu US 5 979 140.
[0025] Der Taschenrevolver 53 ist längs des Umfangs
mit Aufnahmen für die Hülse 20 versehen, nämlich mit
Hülsentaschen 54. Beide Halterungen, nämlich Faltdor-
ne 25 einerseits und Hülsentaschen 54 andererseits wer-
den entlang endloser, nämlich kreisförmiger Bewe-
gungsbahnen gefördert, wobei einem Faltdorn 25 jeweils
eine zugeordnete Hülsentasche 54 in exakter Ausrich-
tung mit Abstand gegenüberliegt. Während der Drehung
der beiden Revolver 24 und 53 werden, soweit zutref-
fend, Faltungen durchgeführt bzw. Verschiebebewegun-
gen. Die Übergabe der Hülsen vom Zwischenrevolver 24
erfolgt in der Weise, dass sich die Hülsentaschen 54 in
einer in achsparalleler Richtung zurückgezogenen Stel-
lung befinden. Die Hülsen 20 werden nun in einem Be-
reich zwischen den Hülsentaschen 54 einerseits und den
Faltdomen 25 andererseits in einer Übemahmeposition
gehalten. Durch achsparallele Verschiebung der Hülsen-
tasche 54 wird die bereitgehaltene Hülse 20 aufgenom-
men.
[0026] Wenn im Bereich der Faltdorne 25 der Schieber
13 entsprechend Fig. 8 gefaltet ist, also mit an dem Zi-
garettenblock 10 anliegenden Stecklasche 18, jedoch
mit ausgestreckter, noch nicht gefalteter Stirnlasche 17,
werden die beiden Packungseinheiten einander zuge-
führt. Dies geschieht in der Weise, dass die Halterung
der Hülse 20, nämlich die Hülsentasche 54, in achspar-
alleler Richtung, also quer zur Förderrichtung, zum Falt-
dorn 25 hin verschoben wird in eine Position gemäß Fig.
6 bis Fig. 9. Die Hülsentasche 54 hat in dieser Stellung
einen relativ geringen Abstand vom zugekehrten freien
Ende des Faltdorns 25. Die Hülsentaschen 54 sind auf
der dem Faltdorn 25 zugekehrten Seite offen, so dass
die Hülse 20 mit einer freien Öffnung dem Faltdorn 25
zugekehrt ist. Auf der gegenüberliegenden Seite ist die
Hülsentasche 54 an einem Tragstück 55 angebracht,
welches seinerseits mit dem Taschenrevolver 53 verbun-
den ist. Die Hülsentasche 54 besteht weiterhin aus einer
radial innen liegenden Tragwand 56 und einer gegen-
überliegenden, kürzeren Außenwand 57. Die Vorder-
wand 21 und Rückwand 22 der Hülse 20 liegen an der
Tragwand 56 und der Außenwand 57 an. Die exakte Po-
sition der Hülse 20 innerhalb der Hülsentasche 54 wird
durch obere und untere Anschläge 58 gewährleistet, die
paarweise an der Innenseite von Tragwand 56 einerseits
und Außenwand 57 andererseits angeordnet sind. Die
Hülse 20 liegt mit einer freien Kante an diesen Anschlä-

gen an.
[0027] In der zum Faltdorn 25 benachbarten Stellung
der Hülsentasche 54 mit Hülse 20 wird die andere Pak-
kungseinheit in die Hülse 20 eingeschoben. Zu diesem
Zweck wird innerhalb des Faltdorns 25 ein Stößel 59 wirk-
sam, der die Zigarettengruppe 12 erfasst und am freier
Ende aus dem Faltdorn 25 ausschiebt. Dabei wird der
außen auf dem Faltdorn 25 gefaltete Innenzuschnitt 11
und der teilweise gefaltete Schieber 13 mit von dem Falt-
dorn 25 abgezogen. Diese Packungseinheit wird dabei
in die offene Hülse 20 eingeschoben (Fig. 8, Fig. 9).
[0028] Innerhalb der Hülse 20 befindet sich ein mit der
Hülsentasche 54 verbundener Gegenhalter 60, der über
eine Schubstange 61 verschiebbar ist. Dieser den Quer-
schnitt der Hülse 20 weitgehend ausfüllende Gegenhal-
ter 60 wird zunächst bis an das freie Ende der Hülse 20
bewegt. Die durch Abschieben von dem Faltdorn 25 zu-
geführte Einheit kommt mit der Bodenlasche 16 des
Schiebers 13 zunächst zur Anlage an diesem Gegenhal-
ter 60 (Fig. 6, Fig. 7). Dieser Bereich des Schiebers 13,
nämlich Bodenlasche 16 und Stecklasche 18, werden so
in der packungsgerechten Form fixiert (Fig. 7).
[0029] Am Gegenhalter 60 ist beidseitig jeweils ein
Führungsorgan angeordnet, nämlich schmale, dünn-
wandige Führungsstege 62. Diese sind in Richtung auf
den Faltdorn 25 leicht divergierend ausgebildet. Sie die-
nen zum Erfassen und Halten der beiden Seitenstege 15
des Schiebers 13 in der Anlagestellung an dem Zigaret-
tenblock 10.
[0030] Der Gegenhalter 60 wird entsprechend der Zu-
führung der Packungseinheit vom Faltdorn 25 in die Hül-
se 20 innerhalb derselben zurückgezogen, und zwar bis
in eine Stellung, in der der überwiegende Teil von Ziga-
rettenblock 10 und Schieber 13 innerhalb der Hülse 20
positioniert ist (Fig. 9). Des Weiteren kehrt die Hülsenta-
sche 54 in die Ausgangsstellung zurück, nämlich mit grö-
ßerem Abstand von dem Faltdorn 25 (Fig. 10).
[0031] In dieser Stellung werden zunächst der Innen-
zuschnitt 11 und danach der Schieber 13 fertig gefaltet.
In der Position gemäß Fig. 10 sind innenliegende Stirn-
faltlappen bereits gefaltet. Längsfaltlappen 63 der Stirn-
wand sind achsparallel gerichtet. Durch Faltorgane be-
kannter Ausführung werden die Längsfaltlappen 63
nacheinander bei Drehung des Taschenrevolvers 53 ge-
faltet zur Bildung der in Fig. 1 erkennbaren typischen
Stimfaltung des Zigarettenblocks 10. Danach wird der
stirnseitige Bereich des Schiebers 13 gefaltet, nämlich
die Stirnlasche 17 und die an dieser angebrachte Steck-
lasche 19, und zwar durch eine ortsfest in der Bewe-
gungsbahn der Packungen bzw. Hülsentaschen 54 po-
sitionierte Faltweiche 64 (Fig. 11). Die Einheit Zigaret-
tenblock und Schieber 13 wird nun vollständig in die Hül-
se 20 eingeschoben, und zwar durch Bewegung der
Hülsentasche 54 mit der Hülse 20 in Richtung auf den
Faltdorn 25, wobei Zigarettenblock 10 und Schieber 13
auf der winkelförmigen Faltweiche 64 abgestützt sind.
Die fertigen Zigarettenpackungen werden nun von dem
Taschenrevolver 53 abgegeben an einen Abförderer 65.
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[0032] In analoger Weise geht die Fertigung von Ziga-
rettenpackungen des Typs Klappschachtel (Fig. 2) von
statten. Die typische Klappschachtel besteht aus einem
einstückigen Zuschnitt 69 zur Bildung von Schachtelteil
70 und Deckel 71. Innerhalb des Schachtelteils 70 ist ein
hier aus einem gesonderten Zuschnitt bestehender Kra-
gen 72 fixiert. Dieser umgibt den oberen Teil des Ziga-
rettenblocks 10 mit Kragen-Vorderwand 73 und Kra-
gen-Lappen 74, 75. Der Kragen 72 ist U-förmig gefaltet,
wobei die beiden Kragen-Lappen 74, 75 im Bereich von
Seitenwänden liegen.
[0033] Der typische Zuschnitt 69 für eine Klapp-
schachtel ergibt sich insbesondere aus Fig. 14 a). Da-
nach sind in einem mittleren Teil des langgestreckten
Zuschnitts Vorderwand 76, Boden 77, Rückwand 78,
Deckel-Rückwand 79, Stirnwand 80, Deckel-Vorder-
wand 81 und Deckel-Innenlappen 82 als aufeinanderfol-
gende durch Faltlinien markierte Felder gebildet. Äußere
Seitenlappen 83, innere Seitenlappen 84, Boden-Eck-
lappen 85, Deckel-Seitenlappen 86 (außen), Deckel-Sei-
tenlappen 87 (innen) sowie Deckel-Ecklappen 88 er-
strecken sich zu beiden Seiten des Zuschnitts 69.
[0034] Die Fertigung der so ausgebildeten Klapp-
schachtel erfolgt in der Weise, dass der vorstehend be-
schriebene Zuschnitt die eine Packungseinheit und die
Zigarettengruppe 12 mit Innenzuschnitt 11, also der Zi-
garettenblock 10 mit Kragen 72 die zweite Packungsein-
heit bildet. Beide Packungseinheiten werden getrennt
voneinander, aber in synchron gesteuerten Arbeitsschrit-
ten gefertigt bzw. vorbereitet und miteinander vereinigt.
Die Fertigung bzw. Vorbereitung erfolgt während des
kontinuierlichen Transports entlang kreisförmiger Bewe-
gungsbahnen.
[0035] Der Ablauf der Faltschritte beider Packungsein-
heiten ist schematisch in Fig. 14 gezeigt, wobei die
gleichzeitig vollzogenen Schritte einander gegenüberge-
stellt sind. Als Erstes wird der Deckel-Innenlappen 82
des Zuschnitts umgefaltet (Fig. 14 b)). Danach werden
seitliche Faltlappen aufgerichtet, nämlich die innenlie-
genden Seitenlappen 84 und 87 sowie Ecktappen 85 und
88. Die Boden-Ecklappen 85 werden sodann in eine
quergerichtele nämlich der Packung entsprechenden
Position gefaltet (Fig. 14 c)). Gemäß Fig. 14 d) wird ein
Teil des Zuschnitts als Schenkel aufgerichtet, nämlich
Boden 77 mit Vorderwand 76 und Seitenlappen 83. Die-
ser Schenkel wird sodann nochmals umgefaltet bis zur
Anlage an den aufgerichteten inneren Seitenlappen 84
bzw. Boden-Ecklappen 86. Nunmehr werden die äuße-
ren Seitenlappen 83 bis zur Anlage an den inneren Sei-
tenlappen 84 gefaltet (Fig. 14 f)). Dadurch entsteht ein
einseitig, nämlich oben offenes, hülsenförmiges Pak-
kungsteil, nämlich der Schachtelteil 70. In diesen wird
nun die Einheit aus Zigarettenblock 10 und Kragen 72
teilweise eingeschoben (Position Fig. 14 j)). Nach Durch-
führung abschließender Faltschritte wird die innere Pak-
kungseinheit vollständig in den weitgehend fertiggefalte-
ten Zuschnitt der Klappschachtel eingeschoben. Diese
wird nun durch weitere Faltschritte im Bereich des Dek-

kels 71 komplettiert - Fig. 14 k) bis Fig. 14 m).
[0036] Die beiden Packungseinheiten werden im Be-
reich paralleler Bewegungsbahnen vorbereitet. Der Zi-
garettenblock 10 mit Kragen 72 wird durch einen Faltre-
volver transportiert und gefaltet, nämlich durch den Dorn-
revolver 24. Dieser ist analog zu dem Dornrevolver 24
der Fig. 3 bzw. Fig. 4 ausgebildet. An Stelle der Schie-
berstation 33 ist hier oberhalb des in vertikaler Ebene
umlaufende Dornrevolvers 24 eine Kragenstation 89 ge-
bildet. Im Bereich derselben werden ungefaltete Zu-
schnitte des Kragens 72 auf einem Kragenförderer 90
zugeführt und analog zum Schieber 13 in Radialrichtung
dem Dornrevolver 24 übergeben sowie an einen Faltdorn
25 bzw. einen Innenzuschnitt 11 angelegt. Der in Trans-
portrichtung des Kragens 72 vornliegende Kragenlappen
74 wird an die in Förderrichtung des Dornrevolvers 24
vornliegende Seitenwand 37 des Faltdorns angelegt und
in dieser Position durch ein bewegbares Halteorgan fi-
xiert, nämlich durch eine Andrückwalze 39. Danach wird
der Kragen 72 durch weitere Faltorgane, einschließlich
Faltrad 41, U-förmig um den Innenzuschnitt 11 bzw. den
Faltdorn 25 herumgefaltet (Fig. 15). Die Gesamtheit der
Fertigungs- bzw. Faltschritte im Bereich des Dornrevol-
vers 24 sind in Fig. 14 b) bis Fig. 14 h) schematisch im
Ablauf dargestellt.
[0037] Die Vorbereitung bzw. Fertigung der äußeren
Packungseinheit, nämlich die Faltschritte des Zuschnitts
der Klappschachtel, werden in mehreren Bereichen voll-
zogen, wobei der Zuschnitt mehrere Förderer bzw. Re-
volver durchläuft, in deren Bereich einzelne Faltschritte
durchgeführt werden. Die Vorrichtung ist in ihrer Gesamt-
heit schematisch in Fig. 13 gezeigt, wobei die Fertigung
der inneren Packungseinheit in einer ersten Arbeitsebe-
ne, festgelegt durch den Dornrevolver 24 und die Ferti-
gung der äußeren Packungseinheit in einer hierzu par-
alleren, versetzten zweiten Arbeitsebene stattfindet, die
durch eine Anzahl von aufeinanderfolgenden Revolvern
und letztendlich durch einen Taschenrevolver 53 be-
stimmt ist.
[0038] Die Zuschnitte für die Klappschachtel werden
als fortlaufende Materialbahn 91 mit quer zu dieser ge-
richteten Zuschnitten zugeführt (zum Beispiel entspre-
chend US 4 898 569). Im Bereich eines aufwärts gerich-
teten Förderabschnitts der Materialbahn 91 werden die
Deckel-Innenlappen 82 fortlaufend durch bekannte, orts-
feste Faltorgane gefaltet. Ein Überwachungsorgan 92
kontrolliert die korrekte Faltung der Deckel-Innenlappen
82.
[0039] Im Bereich eines ersten Revolvers, nämlich ei-
nes Trennrevolvers 93 werden die einzelnen Zuschnitte
gemäß Fig. 14 a) nacheinander von der Materialbahn 91
abgetrennt. Der Trennrevolver 93 weist zu diesem Zweck
Halteorgane für die Materialbahn 91 bzw. die einzelnen
Zuschnitte auf. Es handelt sich dabei um je einem Zu-
schnitt zugeordnete Halter 94. Diese weisen an der radial
nach außen gerichteten Seite Saugorgane 95 auf zum
Erfassen und Halten jeweils eines Zuschnitts.
[0040] Zum Abtrennen der Zuschnitte 69 von der Ma-
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terialbahn 91 arbeiten Trennorgane mit dem Trennrevol-
ver 93 zusammen, nämlich Trennwalzen 96, 97. Diese
sind mit einem Abstand in Umfangsrichtung des Trenn-
revolvers 33 voneinander angeordnet, entsprechend der
Breite eines Zuschnitts. Die Trennwalzen 96, 97 drücken
jeweils Zuschnitte an die Halter 94. Aufgrund unter-
schiedlicher Drehgeschwindigkeiten - die zweite Trenn-
walze 97 hat eine größere Umfangsgeschwindigkeit als
die Trennwalze 96 - wird der jeweils vordere Zuschnitt
von der Materialbahn 91 abgetrennt und sodann durch
einen Halter 94 mitgeführt.
[0041] Die einzelnen Zuschnitte 69 werden von dem
Trennrevolver 93 an einen nachfolgenden Revolver
übergeben, nämlich an einen ersten Faltrevolver 98. Die-
ser nimmt jeweils einen Zuschnitt durch eine Revolver-
tasche 99 auf. Während des Transport der Zuschnitte
durch diesen Faltrevolver 98 werden die in Fig. 14 c) bis
Fig. 14 f) dargestellten Faltschritte vollzogen.
[0042] Der demnach weitgehend gefaltete Zuschnitt
69 wird sodann von dem ersten Faltrevolver 98 an einen
zweiten-Faltrevolver 100 übergeben. Bei der Übergabe
werden die seitwärtsgerichteten äußeren Seitenlappen
83 umgefaltet zur Anlage an den innenliegenden Seiten-
lappen 84.
[0043] Der Faltrevolver 100 führt die Zuschnitte 69 in
der Faltposition gemäß Fig. 14 g) dem gleichachsig zum
Dornrevolver 24 positionierten Taschenrevolver 53 zu.
Dieser ist - analog zum Ausführungsbeispiel gemäß Fig.
3 bis Fig. 11 - mit Zuschnitttaschen 101 bestückt, die in
achsparalleler Richtung verschiebbar sind und in einer
zurückgezogenen Ausgangsstellung eine dritte Arbeits-
ebene bilden.
[0044] Aufbau und Arbeitsweise der Faltrevolver 98
und 100 sind nur schematisch in Fig. 16, Fig. 17, Fig. 18
und Fig. 19 dargestellt. Faltschritte werden insbesondere
bei der Übergabe von einem Revolver zum anderen
durchgeführt. So ist in Fig. 16 gezeigt, dass die im Be-
reich des Trennrevolvers 93 flachen Zuschnitte bei Über-
nahme durch eine Revolvertasche 99 des Faltrevolvers
98 gefaltet werden, und zwar werden seitliche Faltlappen
gemäß Fig. 14 c) aufgerichtet durch seitliche Taschen-
wände 102. Bei diesem Faltschritt wird ein zunächst ra-
dial nach außen bewegter Taschenboden 103 im Verlauf
des Faltvorgangs radial nach innen bewegt, also in die
Revolvertasche 99 hinein. In Axialrichtung sind die Re-
volvertaschen 99 so bemessen, dass Bereiche des Dek-
kels und der Vorderwand 76 nicht erfasst sind (Fig. 14
c)). Bei der Förderbewegung in Pfeilrichtung gemäß Fig.
16 werden die in einem ersten Faltschritt aufgerichteten
Boden-Ecklappen 85 quergestellt (Fig. 14 d)).
[0045] Während des Transports der Zuschnitte 69
durch den ersten Faltrevolver 98 wird durch bekannte,
ortsfeste Faltmittel ein aus Boden 77, Vorderwand 76
und mit diesen verbundenen Faltlappen bestehender
Teil des Zuschnitts zunächst aufgerichtet (Fig. 14 e)) und
sodann bis zur Position etwa parallel zur Rückwand 78
gefaltet (in Fig. 14 f) gezeigte Position). So wird der Zu-
schnitt an den zweiten Faltrevolver 100 übergeben. Bei

diesem Übertragungsschritt werden wiederum seitliche
Lappen gefaltet, nämlich die äußeren Seitenlappen 83,
und zwar in die packungsgerechte Position gemäß Fig.
14 g). Beim Einführen der (gefalteten) Zuschnitte in die
Zuschnitttasche 101 werden bewegbare, nämlich
schwenkbare Taschenwände 104 wirksam. Diese wer-
den aus einer gespreizten, nach außen divergierenden
Relativstellung (Fig. 17, Fig. 18) während des Überga-
beschritts der Zuschnitte in eine parallele Schließstellung
bewegt. Dabei werden nacheinander die beiden Seiten-
lappen 83 gefaltet. In dieser weitgehend fertiggestellten
Formation des Zuschnitts gemäß Fig. 14 g) wird der Zu-
schnitt mit fertiggefaltetem Schachtelteil 70 an den
Hauptrevolver, nämlich an den Taschenrevolver 53,
übergeben.
[0046] Der Taschenrevolver 53 bildet mit dem Dorn-
revolver 24 auch bei diesem Ausführungsbeispiel eine
Revolvereinheit. Der Taschenrevolver 53 ist mit zwei in
Axialrichtung versetzten Halteorganen für die Packun-
gen bzw. gefalteten Zuschnitte ausgestattet. In der (zwei-
ten) Arbeitsebene sind paarweise einander zugeordnete
Haltebacken 106 für jeden Zuschnitt vorgesehen. Diese
erfassen die vom Faltrevolver 100 zugeführten Zuschnit-
te in der Faltstellung gemäß Fig. 14 g), und zwar im Be-
reich von einander gegenüberliegenden Seitenwänden
des Schachtelteils 70 und Deckels 71. Packungstaschen
107 sind am Umfang des Taschenrevolvers 53 angeord-
net, und zwar jeweils in achsparalleler Richtung auf einen
Faltdorn 25 des benachbarten Dornrevolvers 24 ausge-
richtet. Packungstaschen 107 und Faltdorne 25 sind
demnach auf einer Kreisfläche desselben Durchmessers
angeordnet. Die Packungstaschen 107 sind in achspar-
alleler Richtung verschiebbar, und zwar aus einer Aus-
gangsstellung (Fig. 20, Fig. 21), die der dritten Arbeits-
ebene entspricht, in eine Position zur Übernahme der
gefalteten Zuschnitte (zweite Arbeitsebene) entspre-
chend Fig. 22, Fig. 23. Die gefalteten Zuschnitte bzw.
(leeren) Packungen werden dabei zunächst durch die
Haltebacken 106 bereitgehalten (Fig. 20, Fig. 21). Die
Haltebacken 106 sind schwenkbar gelagert, und zwar an
verhältnismäßig langen Schwenkarmen 108, 109, die mit
Rücksicht auf eine angestrebte Kinematik unterschied-
lich lang sind und etwa parallel zueinander schwenkbar
gelagert sind. Ein den Zuschnitten bzw. Packungen zu-
gekehrter Bereich der Schwenkarme 108, 109 ist U-för-
mig gestaltet, einschließlich der Haltebacken 106, unter
Bildung einer etwa mittigen Ausnehmung 110.
[0047] Während die Zuschnitte/Packungen in einer
Position gemäß Fig. 20, Fig. 21 bereitgehalten werden,
erfolgt die Übernahme durch die Packungstaschen 107,
indem diese in achsparalleler Richtung verschoben wer-
den. Die Packungstaschen 107 bestehen aus einer radial
innenliegenden Bodenplatte 111, aus fingerartigen Sei-
tenführungen 112 und einer radial außenliegenden
Oberführung 113. Bodenplatte 111 und Oberführung 113
liegen einander gegenüber im Bereich von (radial innen-
liegender) Rückwand 78 einerseits und der radial außen-
liegenden Vorderwand 76 andererseits. Die Bodenplatte
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111 erstreckt sich bis in den Bereich der Deckel-Rück-
wand 79, während die Oberführung 113 eine geringere
Abmessung aufweist. Die - noch nicht durch Klebung mit-
einander verbundenen - Seitenlappen 83, 84 werden
durch die Seitenführung 112 erfasst. Die tritt bei der Ver-
schiebung der Packungstasche 107 in eine nutartige Ver-
tiefung 114 der beiden Haltebacken 106 ein. Nach Über-
nahme einer Packung bzw. eines Zuschnitts durch eine
Packungstasche 107 können die Haltebacken 106 aus-
einanderbewegt werden unter Freigabe der Packung
bzw. des Zuschnitts 69.
[0048] Es beginnt nun die Vereinigung der beiden Pak-
kungseinheiten. Zu diesem Zweck wird in der im Zusam-
menhang mit dem Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 3 bis
Fig. 11 beschriebenen Weise die innere Packungseinheit
vom Faltdorn 25 abgeschoben, und zwar einschließlich
Kragen 72. Zuvor sind noch nicht gefaltete Teile des Dek-
kels 71, nämlich Deckel-Rückwand 79, Stirnwand 80 und
Deckel-Vorderwand 81 mit Deckel-Innenlappen 82 radial
nach innen verformt unter Bildung einer trichterartigen
Position (Fig. 23). Des Weiteren sind seitliche Faltlappen,
nämlich Deckel-Ecklappen 88, ebenfalls in eine schräg-
gerichtete, trichterförmige Position geformt (Fig. 22). Die
noch nicht durch Klebung miteinander verbundenen Sei-
tenlappen 83, 84 sind geringfügig gegeneinander ver-
schoben, so dass der Schachtelteil 70 zur offenen Seite
hin durch Schrägstellung der Vorderwand 76 leicht trich-
terförmg geöffnet ist. Die Oberwand bzw. Oberführung
113 der Packungstaschen 107 ist entsprechend innen-
seitig abgeschrägt. Nunmehr kann der Zigarettenblock
10 durch den Stößel 59 in die Verpackung eingeschoben
werden, und zwar teilweise, nämlich derart, dass ein
stimseitiger Bereich des Zigarettenblocks freiliegt (Fig.
24). In achsparalleler Richtung weisende Faltlappen ei-
ner stirnseitigen Faltung des Zigarettenblocks 10, näm-
lich Längsfaltlappen 63, können nun infolge fortgesetzter
Drehbewegung der Revolver gefaltet werden unter Bil-
dung der kompletten Stimfaltung des Zigarettenblocks
10. Der noch ungefaltete Teil des Deckels 71, nämlich
Stirnwand 80 und Deckel-Vorderwand 81 werden nun-
mehr in die Schließstellung gefaltet entsprechend Fig.
14 I). Hierzu dient ein ortsfestes, schienenartiges Faltor-
gan 115 mit winkelförmigem Profil (Fig. 26).
[0049] Der Schachtelteil. 70 der Klappschachtel wird
ebenfalls komplettiert, nämlich aus der trichterförmigen
Öffnungsstellung (Fig. 23) in die packungsgerechte Po-
sition gefaltet bei vollständiger Überdeckung der Seiten-
lappen 83 und 84. Des Weiteren werden nun die durch
Leim miteinander zu verbindenden Faltlappen durch Ak-
tivierung von entsprechenden Leimflächen miteinander
verbunden. Zu diesem Zweck sind die Zuschnitte 69 im
Bereich von durch Leim miteinander zu verbindenden
Faltlappen bei der (industriellen) Fertigung mit Leimflä-
chen versehen, die durch Einwirkung von Wärme
und/oder Druck oder auf andere Weise aktiviert bzw. re-
aktiviert werden können. Beispielsweise können die be-
treffenden Faltlappen mit Hot-Melt-Leim versehen sein.
Nach Komplettierung der Packung (Fig. 26) werden die

betreffenden Faltlappen durch Aktivierung der Leimflä-
chen miteinander verbunden.
[0050] Die zuletzt beschriebenen Faltschritte werden
bei zurückgezogenen Packungstaschen 107 ausgeführt,
also in der dritten Arbeitsebene. In dieser Stellung haben
die Packungstaschen 107 einen größeren Abstand von
den Faltdornen 25 (Fig. 24 bis Fig. 26). Nach Falten der
Längsfaltlappen 63 wird darüber hinaus der Zigaretten-
block 10 vollständig in die Verpackung bzw. in den
Schachtelteil 70 eingeschoben (Fig. 25). Danach wird
der Deckel 71 fertiggestellt.
[0051] Die fertigen Packungen werden von einem Ab-
förderer 116 übernommen und abtransportiert. Dabei
wird so vorgegangen, dass die fertigen Packungen durch
achsparallele Verschiebung der Packungstaschen 107
in die den Faltdomen 25 zugekehrte Position (mittlere
Arbeitsebene) an die Haltebacken 106 zurückgegeben
werden. Die Haltebacken werden durch entsprechende
Bewegung der Schwenkarme 108, 109 gegen die Seiten
der Packungstaschen 107 gefahren. Durch Rückziehen
der Packungstaschen 107 in eine Stellung gemäß Fig.
20, Fig. 21 werden die fertigen Packungen an die Halte-
backen 106 zurückgegeben. Ein sternförmiger Überga-
beförderer 117 kann nun die Packungen 10 durch Eintritt
in die Ausnehmung 110 von den Haltebacken 106 über-
nehmen und dem Abförderer 116 zuführen.

Bezugszeichenliste

[0052]

10 Zigarettenblock
11 Innenzuschnitt
12 Zigarettengruppe
13 Schieber
14 Schieberwand
15 Seitensteg
16 Bodenlasche
17 Stirnlasche
18 Stecklasche
19 Stecklasche
20 Hülse
21 Vorderwand
22 Rückwand
23 Seitenwand
24 Dornrevolver
25 Faltdorn
26 Taschenkette
27 Zuschnittstation
28 Seitenwand
29 Faltorgan
30 Falthebel
31 Faltschenkel
32 Bodenfaltung
33 Schieberstation
34 Zuschnitt-Magazin
35 Umlenkwalze
36 Gegenwalze
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37 Seitenwand
38 Förderwalze
39 Andrückwalze
40 Hebel
41 Faltrad
42 Hülsenmagazin
43 Hülsenrevolver
44 Zwischenrevolver
45 Anlagefläche
46 Tasche
47 Taschenwand
48 Taschenwand
49 Faltkante
50 Faltkante
51 Boden
52 Endhalter
53 Taschenrevolver
54 Hülsentasche
55 Tragstück
56 Tragwand
57 Außenwand
58 Anschlag
59 Stößel
60 Gegenhalter
61 Schubstange
62 Führungssteg
63 Längsfaltlappen
64 Faltweiche
65 Abförderer
69 Zuschnitt
70 Schachtelteil
71 Deckel
72 Kragen
73 Kragen-Vorderwand
74 Kragen-Lappen
75 Kragen-Lappen
76 Vorderwand
77 Boden
78 Rückwand
79 Deckel-Rückwand
80 Stirnwand
81 Deckel-Vorderwand
82 Deckel-Innenlappen
83 äußerer Seitenlappen
84 innerer Seitenlappen
85 Boden-Ecklappen
86 Deckel-Seitenlappen (außen)
87 Deckel-Seitenlappen (innen)
88 Deckel-Ecklappen
89 Kragenstation
90 Kragenförderer
91 Materialbahn
92 Überwachungsorgan
93 Trennrevolver
94 Halter
95 Saugorgan
96 Trennwalze
97 Trennwalze

98 Faltrevolver
99 Revolvertasche
100 Faltrevolver
101 Zuschnitttasche
102 Taschenwand
103 Taschenboden
104 Taschenwand
105 Bodenhalter
106 Haltebacke
107 Packungstasche
108 Schwenkarm
109 Schwenkarm
110 Ausnehmung
111 Bodenplatte
112 Seitenführung
113 Oberführung
114 Vertiefung
115 Faltorgan
116 Abförderer
117 Übergabeförderer

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von (Hart-)Packungen,
wie Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) oder
Schieber- und Hülsepackungen (shell and slide) mit
einer einen Packungsinhalt, insbesondere Zigaret-
tengruppe (12) mit Innenzuschnitt (11) - Zigaretten-
block (10) - umgebenden Außenumhüllung aus
(dünnem) Karton, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) die Außenumhüllung wird unter Bildung einer
im Querschnitt geschlossenen, rechteckigen
und an mindestens einem Ende offenen Hülse
vorgefertigt,
b) der Packungsinhalt - Zigarettenblock (10)-
wird unter Verwendung eines dünnwandigen
Hohlkörpers - Faltdorn (25) - gesondert herge-
stellt, wobei auf der Außenseite des Faltdorns
(25) der Innenzuschnitt (11) und außen an die-
sem ein weiteres Pakkungsteil, insbesondere
ein Schieber (13) oder ein Kragen (72), ange-
bracht und gefaltet werden,
c) die Zigarettengruppe (12) wird aus dem Falt-
dorn (25) ausgeschoben unter Mitnahme des im
Bereich einer Bodenfaltung (32) geschlossenen
Innenzuschnitts (11) und des außen aufliegen-
den zusätzlichen Packungsteils,
d) eine so gebildete innere Packungseinheit aus
Zigarettengruppe (12), Innenzuschnitt (11) und
Schieber (13) bzw. Kragen (72) wird unmittelbar
im Anschluss an den Faltdorn (25) in die offene
Seite der als Hülse benachbart zum Faltdorn
(25) bereitgehaltenen Außenumhüllung einge-
schoben,
e) die Packung wird sodann fertiggefaltet, wobei
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zuerst Faltlappen einer Stirnwand des Innenzu-
schnitts (11) und sodann Faltlappen des Schie-
bers (13) oder eines Deckels (71) gefaltet wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die innere Packungseinheit einer-
seits und die vorgefertigte bzw. vorgefaltete Hülse
einer äußeren Packungseinheit andererseits konti-
nuierlich, synchron und in axialer Ausrichtung zuein-
ander entlang endloser, insbesondere kreisförmiger
Bewegungsbahnen transportiert werden, wobei ei-
nem Faltdorn (25) jeweils eine Halterung, insbeson-
dere Tasche (54, 101) für die äußere Packungsein-
heit einander in exakter axialer Ausrichtung gegen-
überliegen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die innere Packungseinheit
nach dem Abschub aus bzw. von dem Faltdorn (25)
nur mit einem Teilbereich in die offene Hülse der
äußeren Pakkungseinheit eingeschoben wird, der-
art, dass ein der Stirnwand des Innenzuschnitts (11)
zugekehrter Bereich außerhalb der Hülse liegt zur
Faltung von Stirnlappen des Innenzuschnitts (11)
und/oder von Faltlappen des Schiebers (13)
und/oder des Deckels (71).

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass für die
Vorbereitung bzw. Herstellung der inneren Pak-
kungseinheit zunächst ein Innenzuschnitt (11) um
den Faltdorn (25) herumgefaltet und sodann ein un-
gefalteter, ebener Zuschnitt für den Schieber (13)
oder den Kragen (72) in Radialrichtung zur Bewe-
gungsbahn dem Faltdorn (25) zugeführt wird, derart,
dass ein Randbereich, insbesondere ein Seitensteg
(15) des Schiebers (13) oder ein Kragen-Lappen
(74), positionsgerecht an eine in Radialrichtung wei-
sende, schmale Seitenwand (37) des Faltdorns (25)
bzw. des Innenzuschnitts (11) angelegt und fixiert
wird und dass sodann der Zuschnitt unter Bildung
des U-förmig gefalteten Schlebers (13) oder Kra-
gens (72) um eine radial außenliegende Außenwand
sowie eine zweite Seitenwand des Faltdorns (25)
gefaltet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei
Herstellung einer Shell and Slide-Packung die inne-
re Pakkungseinheit nach Fertigstellung der Stirn-
wand des Zigarettenblocks (10) und nach Vervoll-
ständigung des Schiebers (13) vollständig in achs-
paralleler Richtung in die Hülse (20) eingeschoben
und bei Fertigung einer Klappschachtel die innere
Packungseinheit nach Fertigstellung der Stirnwand
des Zigarettenblocks (10) vollständig in einen
Schachtelteil (70) eingeschoben und danach der

Deckel (71) komplettiert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei
Fertigung einer Packung des Typs Shell and Slide
nach dem U-förmigen Falten des Schiebers (13) um
den Faltdorn (25) eine Bodenlasche (16) des Schie-
bers (13) und eine mit der Bodenlasche (16) verbun-
dene Stecklasche (18) gegen den Faltdorn (25) bzw.
den Innenzuschnitt (11) gefaltet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Fertigung einer Klappschachtel ein Zuschnitt
(69) in aufeinanderfolgenden Faltschritten während
des Transports entlang mehrerer kreisförmiger För-
derbahnen hinsichtlich des Schachtelteils (70) als
einseitig offene Hülse gefaltet und danach in eine
Bewegungsbahn parallel zur Bewegungsbahn der
Faltdorne (25) eingeführt wird.

8. Vorrichtung zum Herstellen von (Hart-)Packungen,
wie Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen) oder
Schieber- und Hülsepackungen (Shell and Slide),
bestehend aus einem blockförmigen Packungsin-
halt, insbesondere einem aus einer Zigarettengrup-
pe (12) und einem Innenzuschnitt (11) bestehenden
Zigarettenblock (10) und einer Außenumhüllung aus
(dünnem) Karton, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) ein Faltrevolver mit einer Mehrzahl längs des
Umfangs angeordneten, achsparallelen Falt-
dornen (25) - Dornrevolver (24) - zur Herstellung
des Zigarettenblocks (10) bzw. zur Herstellung
einer inneren Pakkungseinheit,
b) ein in versetzter Ebene zum Dornrevolver (24)
angeordneter Taschenrevolver (53) mit Aufnah-
men bzw. Hülsentaschen (54) bzw. Packungs-
taschen (107) zur Aufnahme einer äußeren Pak-
kungseinheit, insbesondere einer aufgefalteten
Hülse (20) bzw. eines teilweise unter Bildung
eines einseitig offenen Schachtelteils (70) ge-
falteten Zuschnitts (69),
c) der Dornrevolver (24) und der Taschenrevol-
ver (53) sind kontinuierlich und synchron be-
wegbar, vorzugsweise aufgrund Anordnung auf
einer gemeinsamen Welle,
d) die Hülsentaschen (54) bzw. Packungsta-
schen (107) des Taschenrevolvers (53) sind in
achsparalleler Richtung auf die Faltdorne (25)
des Dornrevolvers (24), derart, dass die auf dem
Faltdorn (25) gebildete innere Packungseinheit
durch achsparallele Verschiebung in die im Be-
reich des Taschenrevolvers (53) bereitgehalte-
ne Hülse (20) oder in den Schachtelteil (70) ein-
schiebbar ist.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die im Bereich der Faltdorne (25)
des Dornrevolvers (24) gebildete innere Packungs-
einheit durch einen in den Faltdorn (25) eintretenden
Stößel (59) vom Faltdorn (25) abziehbar und in die
Hülse (20) bzw. den Schachtelteil (70) einschiebbar
ist, wobei die Hülsentaschen (54) bzw. Packungsta-
schen (107) zur Aufnahme der inneren Packungs-
einheit vom Faltdorn (25) in achsparalleler Richtung
verschiebbar sind zur Verminderung des Abstands
vom zugeordneten Faltdorn (25).

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die auf dem Faltdorn (25) ge-
bildete innere Packungseinheit beim Abschub vom
Faltdorn (25) lediglich mit einem Teilbereich in die
Hülse (20) bzw. den Schachtelteil (70) einschiebbar
ist, derart, dass sich ein Teilbereich der inneren Pak-
kungseinheit außerhalb der Hülse (20) bzw. außer-
halb des Schachtelteils (70) befindet, wobei an dem
aus der Hülse (20) bzw. dem Schachtelteil (70) her-
ausragenden Teil der inneren Packungseinheit wei-
tere Faltungen durchführbar sind und sodann die fer-
tige innere Packungseinheit komplett in die Hülse
(20) bzw. den Schachtelteil (70) einschiebbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Zuschnitt eines Schiebers (13) oder eines Kra-
gens (72) im Bereich einer oberhalb des Dornrevol-
vers (24) angeordneten Schieberstation (33) oder
Kragenstation (89) in Abwärts- bzw. Radialrichtung
dem Dornrevolver (24) zuführbar und mit einem Sei-
tensteg (15) bzw. einem Kragen-Lappen (74) an eine
in Diehrichtung des Dornrevolvers (24) vornliegende
Seitenwand (28) des Faltdorns (25) anlegbar und
dass in zwei weiteren Faltschritten eine Schieber-
wand (14) bzw. eine Kragen-Vorderwand (23) an ei-
ne in Radialrichtung nach außen weisende Seite des
Faltdorns (25) und ein weiterer Seitensteg (15) bzw.
ein weiterer Kragen-Lappen (75) an eine rückseitige
Seitenwand (37) des Faltdorns (25) durch ein dre-
hendes Faltrad (41) faltbar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
vorgefertigte Hülsen (20) einer Shell and Süde-Pak-
kung in flach zusammengelegter Stellung durch ei-
nen Hülsenrevolver (43) transportierbar und bei
Übergabe an einen anschließenden Förderer, ins-
besondere an einen Zwischenrevolver (44) aufricht-
bar sind, vorzugsweise durch Auftreffen einer in För-
derrichtung vomliegenden Faltkante (49) der Hülse
(20) auf eine Tasche bzw. Taschenwand (47) des
Zwischenrevolvers (44) und Übertragung von Druck
auf eine diagonal gegenüberliegende, rückwärtige
Faltkante (50).

13. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
aufgerichtete Hülsen (20) für die Fertigung von Shell
and Slide-Packungen in Hülsentaschen (54) des Ta-
schenrevolvers (53) Aufnahme finden, wobei die
Hülsen (20) in der zum benachbarten Faltdorn (25)
offenen Hülsentasche (54) durch Anschläge (58) po-
sitioniert sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
mittig innerhalb der Hülsentasche (54) ein Gegen-
halter (60) mit Schubstange (61) angeordnet ist, an
dem die in die Hülse (20) einschiebbare innere Pak-
kungseinheit - Schieber (13) mit Zigarettenblock (10)
- in einer Ausgangsstellung anliegt, derart, dass ein
Teilbereich der inneren Packungseinheit aus der
Hülse (20) herausragt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein aus Stirnlasche (17) und Stecklasche (19) be-
stehender Teil des Schiebers (13) bei teilweise aus
der Hülse (20) herausragendem Schieber (13) durch
ortsfeste Faltorgane, nämlich eine Faltweiche (64),
während der Drehbewegung des Taschenrevolvers
(53) faltbar ist und dass der komplett gefaltete Schie-
ber (13) bei gleichzeitiger Rückbewegung des Ge-
genhalters (60) vollständig in die Hülse (20) ein-
schiebbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hülsentasche (54) aus einer radial innenliegen-
den Tragwand (56) und einer gegenüberliegenden
Außenwand (57) besteht und dass seitliche Füh-
rungsstege (62) zum Fixieren der Seitenstege (15)
des Schiebers am Gegenhalter (60) angebracht
sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Fertigung von Klappschachteln Zuschnitte (69)
vor Übergabe an den Taschenrevolver (53) faltbar
sind, derart, dass der Schachtelteil (70) (ohne Ver-
bindung von Faltlappen miteinander) fertiggefaltet
ist bei Übergabe des Zuschnitts (69) an eine Pak-
kungstasche (107).

18. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Taschenrevolver (53) Faltrevolver vorgeordnet
sind, insbesondere ein erster Faltrevolver (98) zum
Falten von innenliegenden Seitenlappen (84) und
Deckel-Seitenlappen (87) sowie zum Aufrichten ei-
nes aus Boden (77) und Vorderwand (76) bestehen-
den Schenkels des Zuschnitts und dass bei Über-
gabe an einen zweiten Faltrevolver (100) weitere Zu-
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schnittteile faltbar sind, insbesondere die Vorder-
wand (76) sowie äußere Seitenlappen (83).

19. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die hinsichtlich der Ausbildung des Schachtelteils
(70) gefalteten Zuschnitte (69) in einer (vertikalen)
Ebene zwischen dem Taschenrevolver (53) und
dem Dornrevolver (24) durch Förderorgane er-
fassbar und zur Übernahme durch die Packungsta-
schen (107) bereitgehalten sind, insbesondere
durch an Schwenkarmen (108, 109) angebrachte
Haltebacken (106), die jeweils einen gefalteten Zu-
schnitt (69) im Bereich von Seitenwänden bzw. Sei-
tenlappen (83) des Schachtelteils (70) erfassen.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packungstaschen (107) zur Übernahme des teil-
weise gefalteten Zuschnitts (69) in achsparalleler
Richtung zu den benachbarten Faltdornen (25) ver-
schiebbar sind bis in den Bereich der Haltebacken
(106), wobei aufgrund der Gestaltung der Haltebak-
ken (106) einerseits und der Packungstaschen (107)
andererseits die Zuschnitte (69) von den Packungs-
taschen (107) bei geschlossenen Haltebacken (106)
erfassbar sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packungstasche (107) aus einer (radial innen-
seitigen) Bodenplatte (111), einer gegenüberliegen-
den Oberführung (113) und seitlichen Stegen bzw.
fingerartigen Seitenführungen (112) besteht, wobei
die Seitenführungen (112) zur Übernahme eines Zu-
schnitts (69) von den Haltebacken (106) in eine Ver-
tiefung (114) der Haltebacke (106) eintreten.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bodenplatte (111) und die Oberführung (113) der
Packungstasche (107) zur offenen Seite hin diver-
gierend ausgebildet sind, insbesondere durch eine
schräg verlaufende Innenfläche der Oberführung
(113), derart, dass eine trichterförmig geöffnete Stel-
lung des Schachtelteils (70) in der Packungstasche
(107) gegeben ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zigarettenblock (10), einschließlich Kragen (72),
nach Abschub von dem Faltdorn (25) nur mit einem
Teilbereich in den offenen Schachtelteil (70) ein-
schiebbar ist und dass bei Weitertransport der Pak-
kungstasche (107) Faltlappen (63) der Stirnwand
des Zigarettenblocks (10) und Faltlappen (81/86)
des Deckels (71) durch ein feststehendes Faltorgan
(115) faltbar sind bei anschließendem vollständigen

Einschub des Zigarettenblocks (10) mit Kragen (72)
in den Schachtelteil (70).

Claims

1. Method of producing (hard) packs, such as hinge-lid
boxes (hinge-lid packs) or shell and slide packs, with
an outer wrapper which is made of (thin) cardboard
and encloses pack contents, in particular a cigarette
group (12) with an inner blank (11) - cigarette block
(10) - characterized by the following features:

a) the outer wrapper is prefabricated to form a
cross-sectionally closed, rectangular shell
which is open at at least one end,
b) the pack contents - cigarette block (10) - are/is
produced separately using a thin-walled hollow
body - folding mandrel (25) - the inner blank (11)
being positioned and folded on the outside of
the folding mandrel (25) and a further pack part,
in particular a slide (13) or a collar (72), being
positioned and folded on the outside of this inner
blank,
c) the cigarette group (12) is pushed out of the
folding mandrel (25), with the inner blank (11),
which is closed in the region of a base folding
formation (32), and the additional pack part,
which rests on the outside, being carried along
in the process,
d) immediately following the folding mandrel
(25), a resulting inner pack unit, comprising cig-
arette group (12), inner blank (11) and slide (13)
or collar (72), is pushed into the open side of the
outer wrapper, which is held ready as a shell
adjacent to the folding mandrel (25),
e) folding of the pack is then completed, folding
tabs of an end wall of the inner blank (11) being
folded first of all and then folding tabs of the slide
(13) or of a lid (71) being folded.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the inner pack unit, on the one hand, and the pre-
fabricated or prefolded shell of an outer pack unit,
on the other hand, are transported continuously, syn-
chronously and in axial alignment with one another
along endless, in particular circular movement paths,
a folding mandrel (25) in each case one holder, in
particular pocket (54, 101) for the outer pack unit,
being located opposite one another in precise axial
alignment.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that, once the inner pack unit has been pushed out
of or off from the folding mandrel (25), only a sub-re-
gion of it is pushed into the open shell of the outer
pack unit, such that a region which is directed to-
wards the end wall of the inner blank (11) is located
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outside the shell, for the purpose of folding end tabs
of the inner blank (11) and/or folding tabs of the slide
(13) and/or of the lid (71).

4. Method according to Claim 1 or one of the further
claims, characterized in that, for preparing or pro-
ducing the inner pack unit, in the first instance an
inner blank (11) is folded around the folding mandrel
(25) and then a non-folded, planar blank for the slide
(13) or the collar (72) is fed to the folding mandrel
(25) in the radial direction in relation to the movement
path, such that a border region, in particular a side
crosspiece (15) of the slide (13) or a collar tab (74),
is positioned correctly, and fixed, on a radially ori-
ented, narrow side wall (37) of the folding mandrel
(25) or of the inner blank (11), and in that the blank
is then folded around a radially outer wall and a sec-
ond side wall of the folding mandrel (25) in order to
form the slide (13) or collar (72), which is folded in a
U-shaped manner.

5. Method as claimed in Claim 3 or one of the further
claims, characterized in that, during production of
a shell and slide pack, the inner pack unit, following
completion of the end wall of the cigarette block (10)
and of the slide (13), is pushed all the way into the
shell (20) in the axis-parallel direction and, during
production of a hinge-lid box, the inner pack unit,
following completion of the end wall of the cigarette
block (10), is pushed all the way into a box part (70)
and the lid (71) is then completed.

6. Method according to Claim 1 or one of the further
claims, characterized in that, during production of
a pack of the shell and slide type, once the slide (13)
has been folded in a U-shaped manner around the
folding mandrel (25), a base flap (16) of the slide (13)
and an insertion flap (18), which is connected to the
base flap (16), are folded against the folding mandrel
(25) or the inner blank (11).

7. Method according to Claim 1 or one of the further
claims, characterized in that, during production of
a hinge-lid box, a blank (69) is folded to form the box
part (70), as a shell which is open on one side, in
successive folding steps during transportation along
a plurality of circular conveying paths, and is then
introduced into a movement path parallel to the
movement path of the folding mandrels (25).

8. Apparatus for producing (hard) packs, such as
hinge-lid boxes (hinge-lid packs) or shell and slide
packs, comprising block-form pack contents, in par-
ticular a cigarette block (10) comprising a cigarette
group (12) and an inner blank (11), and an outer
wrapper made of (thin) cardboard, characterized
by the following features:

a) a folding turret with a plurality of axis-parallel
folding mandrels (25) arranged along the cir-
cumference - mandrel turret (24) - for producing
the cigarette block (10) and/or for producing an
inner pack unit,
b) a pocket turret (53) which is arranged in an
offset plane in relation to the mandrel turret (24)
and has mounts or shell pockets (54) or pack
pockets (107) for accommodating an outer pack
unit, in particular an erected shell (20) or a blank
(69) which has been partially folded to form a
box part (70) which is open on one side,
c) the mandrel turret (24) and the pocket turret
(53) can be moved continuously and synchro-
nously, preferably on account of being arranged
on a common shaft,
d) the shell pockets (54) or pack pockets (107)
of the pocket turret (53) are in the axis-parallel
direction with the folding mandrels (25) of the
mandrel turret (24) such that the inner pack unit,
which is formed on the folding mandrel (25), can
be pushed, by axis-parallel displacement into
the shell (20), which is held ready in the region
of the pocket turret (53), or into the box part (70).

9. Apparatus according to Claim 8, characterized in
that the inner pack unit, which is formed in the region
of the folding mandrels (25) of the mandrel turret
(24), can be drawn off from the folding mandrel (25),
and pushed into the shell (20) or the box part (70),
by a pusher (59), which enters into the folding man-
drel (25), it being possible for the shell pockets (54)
or pack pockets (107), for receiving the inner pack
unit from the folding mandrel (25), to be displaced in
the axis-parallel direction, in order to reduce the dis-
tance from the associated folding mandrel (25).

10. Apparatus according to Claim 8 or 9, characterized
in that, when the inner pack unit, which is formed
on the folding mandrel (25), is pushed off from the
folding mandrel (25), it is possible for just a sub-re-
gion of it to be pushed into the shell (20) or the box
part (70), such that a sub-region of the inner pack
unit is located outside the shell (20) or outside the
box part (70), it being possible for further folding to
be carried out on that part of the inner pack unit which
projects out of the shell (20) or the box part (70), and
then for the finished inner pack unit to be pushed all
the way into the shell (20) or the box part (70).

11. Apparatus according to Claim 8 or one of the further
claims, characterized in that a blank of a slide (13)
or of a collar (72) can be fed to the mandrel turret
(24) in a downward or radial direction in the region
of a slide station (33) or collar station (89), arranged
above the mandrel turret (24), and can be positioned,
by way of a side crosspiece (15) or a collar tab (74),
against a front side wall (28) of the folding mandrel
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(25), as seen in the direction of rotation of the man-
drel turret (24), and in that, in two further folding
steps, a slide wall (14) or a collar front wall (23) can
be folded onto a radially outer side of the folding man-
drel (25) and a further side crosspiece (15) or a fur-
ther collar tab (75) can be folded onto a rear side
wall (37) of the folding mandrel (25), by a rotating
folding wheel (41).

12. Apparatus according to Claim 8 or of one of the fur-
ther claims, characterized in that prefabricated
shells (20) of a shell and slide pack can be transport-
ed in a collapsed position by way of a shell turret (43)
and can be erected as they are transferred to a fol-
lowing conveyor, in particular to an intermediate tur-
ret (44), preferably by virtue of a front folding edge
(49) of the shell (20), as seen in the conveying di-
rection, coming into contact with a pocket or pocket
wall (47) of the intermediate turret (44) and by virtue
of pressure being transmitted to a diagonally oppo-
site, rear folding edge (50).

13. Apparatus according to Claim 8 or of one of the fur-
ther claims, characterized in that erected shells
(20), for producing shell and slide packs are accom-
modated in shell pockets (54) of the pocket turret
(53), the shells (20) being positioned in the shell
pocket (54), which is open in relation to the adjacent
folding mandrel (25), by stops (58).

14. Apparatus according to Claim 13 or of one of the
further claims, characterized in that centrally within
the shell pocket (54) is a steadying element (60) with
a push rod (61), the inner pack uni t - slide (13) with
cigarette block (10) - which can be pushed into the
shell (20) butting against the steadying element in a
starting position such that a sub-region of the inner
pack unit projects out of the shell (20).

15. Apparatus according to Claim 8 or of one of the fur-
ther claims, characterized in that a part of the slide
(13) comprising the end flap (17) and insertion flap
(19) can be folded, as the slide (13) projects part of
the way out of the shell (20), by stationary folding
elements, namely a folding diverter (64), as the pock-
et turret (53) rotates, and in that, following comple-
tion of folding, the slide (13) can be pushed all the
way into the shell (20), with the steadying element
(60) being moved back at the same time.

16. Apparatus according to Claim 13 or of one of the
further claims, characterized in that the shell pock-
et (54) comprises a radially inner carrying wall (56)
and an outer wall (57) located opposite, and in that
lateral guide crosspieces (62) are positioned on the
steadying element (60) for the purpose of fixing the
side crosspieces (15) of the slide.

17. Apparatus according to Claim 8 or of one of the fur-
ther claims, characterized in that, in order to pro-
duce hinge-lid boxes, blanks (69) can be folded prior
to transfer to the pocket turret (53) such that folding
of the box part (70), (without folding tabs being con-
nected to one another) has been completed when
the blank (69) is transferred to a pack pocket (207).

18. Apparatus according to Claim 17 or of one of the
further claims, characterized in that the pocket tur-
ret (53) has folding turrets arranged upstream of it,
in particular a first folding turret (98), for folding inner
side tabs (84) and lid side tabs (87) and for erecting
a leg of the blank comprising the base (77) and front
wall (76), and in that further blank parts, in particular
the front wall (76) and outer side tabs (83), can be
folded upon transfer to a second folding turret (100).

19. Apparatus according to Claim 8 or one of the further
claims, characterized in that the blanks (69), which
are folded in order to form the box part (70), can be
gripped, and are held ready in order to be received
by the pack pockets (107), in a (vertical) plane be-
tween the pocket turret (53) and the mandrel turret
(24) by conveying elements, in particular by retaining
jaws (106) which are positioned on pivot arms (108,
109) and each grip a folded blank (69) in the region
of side walls or side tabs (83) of the box part (70).

20. Apparatus according to Claim 19 or one of the further
claims, characterized in that the pack pockets
(107), for receiving the partially folded blank (69),
can be displaced into the region of the retaining jaws
(106) in the axis-parallel direction in relation to the
adjacent folding mandrels (25), it being possible, on
account of the configuration of the retaining jaws
(106) on the one hand and of the pack pockets (107)
on the other hand, for the blanks (69) to be gripped
by the pack pockets (107) with the retaining jaws
(106) closed.

21. Apparatus according to Claim 20 or one of the further
claims, characterized in that the pack pocket (107)
comprises a (radially inner) base plate (111), a top
guide (113) located opposite, and lateral crosspiec-
es or finger-like side guides (112), the side guides
(112), for receiving a blank (69) from the retaining
jaws (106), entering into a depression (114) of the
retaining jaw (106).

22. Apparatus according to Claim 21 or one of the further
claims, characterized in that the base plate (111)
and the top guide (113) of the pack pocket (107) are
designed to diverge in the direction of the open side,
in particular by way of an obliquely running inner sur-
face of the top guide (113), so as to provide a fun-
nel-like open position of the box part (70) in the pack
pocket (107).
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23. Apparatus according to Claim 17 or one of the further
claims, characterized in that, once the cigarette
block (10), including collar (72), has been pushed off
from the folding mandrel (25), it is possible for just a
sub-region of it to be pushed into the open box part
(70), and in that, as the pack pocket (107) is trans-
ported further, folding tabs (63) of the end wall of the
cigarette block (10) and folding tabs (81/86) of the
lid (71) can be folded by a fixed folding element (115),
the cigarette block (10) with collar (72) then being
pushed all the way into the box part (70).

Revendications

1. Procédé de production d’emballages (rigides), com-
me des boites rabattables (emballages hinge-lid, à
couvercle articulé) ou des emballages à tiroir et gai-
ne (shell and slide), avec une enveloppe extérieure
en carton (mince) entourant un contenu d’emballa-
ge, notamment un groupe de cigarettes (12) avec
une pièce découpée intérieure (11) - bloc cigarettes
(10), caractérisé par  les caractéristiques
suivantes :

a) l’enveloppe extérieure est préfabriquée en
formant une gaine fermée en section transver-
sale, rectangulaire, et ouverte au moins à une
extrémité,
b) le contenu de l’emballage - le bloc cigarettes
(10) - est produit séparément en utilisant un
corps creux à parois minces - mandrin de pliage
(25) - où, sur le côté extérieur du mandrin de
pliage (25), la pièce découpée intérieure (11) et
à l’extérieur contre celle-ci, une autre partie de
l’emballage, notamment un tiroir (13) ou un bord
(72), sont montés et pliés,
c) le groupe de cigarettes (12) est sorti du man-
drin de pliage (25) en entraînant la pièce décou-
pée intérieure fermée (11) dans la région d’un
pliage du fond (32) et la partie d’emballage sup-
plémentaire reposant sur l’extérieur,
d) une unité d’emballage intérieure ainsi formée,
constituée du groupe de cigarettes (12), de la
pièce découpée intérieure (11) et du tiroir (13)
ou du bord (72) est directement enfoncée suite
au mandrin de pliage (25) dans le côté ouvert
de l’enveloppe extérieure à disposition à côté
du mandrin de pliage (25) et servant de gaine,
e) l’emballage est ensuite terminé par pliage,
des rabats de pliage d’une paroi frontale de la
pièce découpée intérieure (11) étant d’abord
pliés, puis des rabats de pliage du tiroir (13) ou
d’un couvercle (71).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  l’unité d’emballage intérieure d’une part et
la gaine préfabriquée ou pré-pliée d’une unité d’em-

ballage extérieure d’autre part sont transportées en
continu, de manière synchrone et en alignement
axial l’une par rapport à l’autre le long de bandes de
déplacement sans fin, notamment circulaires, en re-
gard d’un mandrin de pliage (25) étant disposée à
chaque fois une fixation, notamment une poche (54,
101) pour l’unité d’emballage extérieure, en aligne-
ment axial exact.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  l’unité d’emballage intérieure, après la
sortie du mandrin de pliage (25), n’est enfoncée
qu’avec une région partielle dans la gaine ouverte
de l’unité d’emballage extérieure, de telle sorte
qu’une région tournée vers la paroi frontale de la
pièce découpée intérieure (11) se trouve en dehors
de la gaine en vue du pliage des rabats frontaux de
la pièce découpée intérieure (11) et/ou de rabats de
pliage du tiroir (13) et/ou du couvercle (71).

4. Procédé selon la revendication 1 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  pour la préparation ou la production de l’unité
d’emballage intérieure, d’abord une pièce découpée
intérieure (11) est pliée autour du mandrin de pliage
(25) puis une pièce découpée plane non pliée pour
le tiroir (13) ou le bord (72) est amenée au mandrin
de pliage (25) dans la direction radiale vers la bande
de déplacement, de telle sorte qu’une région de
bord, notamment une aile latérale (15) du tiroir (13)
ou un rabat du bord (74), soit appliquée et fixée en
position correcte contre une paroi latérale étroite
(37), tournée dans la direction radiale, du mandrin
de pliage (25) ou de la pièce découpée intérieure
(11), et en ce qu’ ensuite la pièce découpée est pliée
en formant le tiroir (13) ou le bord (72) plié en forme
de U autour d’une paroi extérieure située radiale-
ment à l’extérieur ainsi qu’une deuxième paroi laté-
rale du mandrin de pliage (25).

5. Procédé selon la revendication 3 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  lors de la production d’un emballage à tiroir et
gaine, l’unité d’emballage intérieure, après la fabri-
cation de la paroi frontale du bloc cigarettes (10) et
après la complétion du tiroir (13) est complètement
enfoncée dans la gaine (20) dans la direction d’axe
parallèle, et lors de la fabrication d’une boîte rabat-
table, l’unité d’emballage intérieure est complète-
ment enfoncée dans une partie de boîte (70) après
la fabrication de la paroi frontale du bloc cigarettes
(10) et ensuite le couvercle (71) est complété.

6. Procédé selon la revendication 1 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  lors de la fabrication d’un emballage du type
tiroir et gaine, après le pliage en forme de U du tiroir
(13) autour du mandrin de pliage (25), une languette
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de fond (16) du tiroir (13) et une languette d’enficha-
ge (18) connectée à la languette de fond (16) sont
pliées contre le mandrin de pliage (25) ou la pièce
découpée intérieure (11).

7. Procédé selon la revendication 1 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  lors de la fabrication d’une boîte rabattable, une
pièce découpée (69) est pliée sous forme de gaine
ouverte d’un côté dans des étapes de pliages suc-
cessives pendant le transport le long de plusieurs
bandes de transport de forme circulaire du point de
vue de la boîte rabattable (70), et ensuite est intro-
duite dans une bande de déplacement parallèlement
à la bande de déplacement des mandrins de pliage
(25).

8. Dispositif de fabrication d’emballages (rigides), com-
me des boites rabattables (emballages hinge-lid, à
couvercle articulé) ou des emballages à tiroir et gai-
ne (shell and slide), se composant d’un contenu
d’emballage en forme de bloc, notamment d’un bloc
cigarettes (10) constitué d’un groupe de cigarettes
(12) et d’une pièce découpée intérieure (11) et d’une
enveloppe extérieure en carton (mince), caractéri-
sé par  les caractéristiques suivantes :

a) un revolver de pliage avec une pluralité de
mandrins de pliage (25) d’axes parallèles, dis-
posés le long de la périphérie, - les revolvers de
mandrins (24) - pour la fabrication du bloc ciga-
rettes (10) ou pour la fabrication d’une unité
d’emballage intérieure,
b) un revolver de poches (53) disposé dans un
plan décalé par rapport au revolver de mandrins
(24), avec des logements ou des poches de gai-
ne (54) ou des poches d’emballage (107) pour
recevoir une unité d’emballage extérieure, no-
tamment une gaine pliée (20) ou une pièce dé-
coupée (69) pliée partiellement en formant une
partie de boite ouverte d’un côté (70),
c) le revolver de mandrins (24) et le revolver de
poches (53) sont déplaçables en continu et de
manière synchrone, de préférence du fait de leur
agencement sur un arbre commun,
d) les poches de gaine (54) ou les poches d’em-
ballage (107) du revolver de poches (53) sont
disposées dans la direction d’axe parallèle sur
les mandrins de pliage (25) du revolver de man-
drins (24), de telle sorte que l’unité d’emballage
intérieure formée sur le mandrin de pliage (25)
puisse être enfoncée par déplacement d’axe pa-
rallèle dans la gaine (20) ou dans la partie de
boîte (70) mise à disposition dans la région du
revolver de poches (53).

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que  l’unité d’emballage intérieure formée dans

la région des mandrins de pliage (25) du revolver de
mandrins (24) peut être extraite du mandrin de pliage
(25) par une tige poussoir (59) entrant dans le man-
drin de pliage (25), et peut être enfoncée dans la
gaine (20) ou la partie de boîte (70), les poches de
la gaine (54) ou les poches d’emballage (107) pour
recevoir l’unité d’emballage intérieure depuis le
mandrin de pliage (25) pouvant être déplacées dans
la direction d’axe parallèle pour réduire la distance
au mandrin de pliage associé (25).

10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que  l’unité d’emballage intérieure formée sur
le mandrin de pliage (25), lors de sa poussée hors
du mandrin de pliage (25), peut être enfoncée dans
la gaine (20) ou la partie de boîte (70) seulement
avec une région partielle, de telle sorte qu’une région
partielle de l’unité d’emballage intérieure se trouve
en dehors de la gaine (20) ou en dehors de la partie
de boîte (70), d’autres plis pouvant être effectués
sur la partie de l’unité d’emballage intérieure saillant
hors de la gaine (20) ou de la partie de boîte (70) et
ensuite l’unité d’emballage intérieure terminée pou-
vant être enfoncée complètement dans la gaine (20)
ou la partie de boîte (70).

11. Dispositif selon la revendication 8 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
qu’ une pièce découpée d’un tiroir (13) ou d’un bord
(72) peut être amenée au revolver de mandrins (24)
dans la région d’un poste de tiroir (33) ou d’un poste
de bord (89) disposé au-dessus du revolver de man-
drins (24) dans une direction vers le bas ou radiale,
et être appliquée avec une aile latérale (15) ou un
rabat du bord (74) contre une paroi latérale (28) du
mandrin de pliage (25) située vers l’avant dans la
direction de rotation du revolver de mandrins (24) et
en ce que dans deux autres étapes de pliage, une
paroi de tiroir (14) ou une paroi avant de bord (23)
peut être pliée par une roue de pliage rotative (41)
contre un côté du mandrin de pliage (25) tourné vers
l’extérieur dans la direction radiale et une autre aile
latérale (15) ou un autre rabat du bord (75) peut être
plié(e) par une roue de pliage rotative (41) contre
une paroi latérale du côté arrière (37) du mandrin de
pliage (25).

12. Dispositif selon la revendication 8 ou selon l’une
quelconque des autres revendications, caractérisé
en ce que  les gaines préfabriquées (20) d’un em-
ballage à tiroir et gaine peuvent être transportées
dans une position regroupée à plat par un revolver
de gaines (43) et lors du transfert à un convoyeur
subséquent, notamment à un revolver intermédiaire
(44), peuvent être redressées, de préférence par in-
cidence d’une arête de pliage (39) de la gaine (40)
située en avant dans la direction de transport sur
une poche ou une paroi de poche (47) du revolver
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intermédiaire (44) et transfert de pression à une arê-
te de pliage (50) arrière, diagonalement opposée.

13. Dispositif selon la revendication 8 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  les gaines redressées (20) pour la fabrication
d’emballages à tiroir et gaine sont reçues dans des
poches de gaines (54) du revolver à poches (53),
les gaines (20) étant positionnées par des butées
(58) dans la poche de gaine (54) ouverte vers le man-
drin de pliage voisin (25).

14. Dispositif selon la revendication 13 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  au milieu à l’intérieur de la poche de gaine (54)
est disposée une contre-butée (60) avec une tige
coulissante (61), contre laquelle l’unité d’emballage
intérieure pouvant être enfoncée dans la gaine (20)
- le tiroir (13) avec le bloc cigarettes (10) - s’applique
dans une position de départ, de telle sorte qu’une
région partielle de l’unité d’emballage intérieure fas-
se saillie hors de la gaine (20).

15. Dispositif selon la revendication 8 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
qu’ une partie du tiroir (13) constituée d’une languet-
te frontale (17) et d’une languette d’enfichage (19)
peut être pliée lorsque le tiroir (13) dépasse partiel-
lement hors de la gaine (20) par des organes de
pliage fixes, à savoir une aiguille de pliage (64), pen-
dant le mouvement de rotation du revolver de poches
(53) et en ce que le tiroir (13) complètement plié
peut être complètement enfoncé dans la gaine (20)
lors du mouvement de recul simultané de la con-
tre-butée (60).

16. Dispositif selon la revendication 13 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  la poche de gaine (54) se compose d’une paroi
de support radialement interne (56) et d’une paroi
extérieure opposée (57) et en ce que des ailes de
guidage latérales (62) sont montées pour la fixation
des ailes latérales (15) du tiroir contre la contre-bu-
tée (60).

17. Dispositif selon la revendication 8 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  pour la fabrication de boites rabattables, des
pièces découpées (69) peuvent être pliées avant le
transfert au revolver de poches (53), de telle sorte
que la partie de boîte (70) (sans connexion des ra-
bats de pliages les uns aux autres) soit pliée défini-
tivement lors du transfert de la pièce découpée (69)
à une poche d’emballage (107).

18. Dispositif selon la revendication 17 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  l’on place avant le revolver de poches (53) des

revolvers de pliage, notamment un premier revolver
de pliage (98) pour le pliage de rabats latéraux inté-
rieurs (84) et de rabats latéraux de couvercle (87)
ainsi que pour redresser une branche de la pièce
découpée constituée du fond (77) et de la paroi avant
(76), et en ce que lors du transfert à un deuxième
revolver de pliage (100), d’autres parties de pièce
découpées peuvent être pliées, notamment la paroi
avant (76) ainsi que les rabats latéraux extérieurs
(83).

19. Dispositif selon la revendication 8 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  les pièces découpées (69) pliées en vue de la
réalisation de la partie de boîte (70) peuvent être
saisies dans un plan (vertical) entre le revolver de
poches (53) et le revolver de mandrins (24) par des
organes de transport et sont maintenues disponibles
pour le transfert par les poches d’emballage (107),
notamment par des mâchoires de retenue (106)
montées sur des bras pivotants (108, 109), qui sai-
sissent à chaque fois une pièce découpée pliée (69)
dans la région des parois latérales ou des rabats
latéraux (83) de la partie de boîte (70).

20. Dispositif selon la revendication 19 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  les poches d’emballage (107) pour le transfert
de la pièce découpée partiellement pliée (69) sont
déplaçables dans la direction d’axe parallèle vers
les mandrins de pliage voisins (25) jusque dans la
région des mâchoires de retenue (106), où, en raison
de la configuration des mâchoires de retenue (106)
d’une part et des poches d’emballage (107) d’autre
part, les pièces découpées (69) peuvent être saisies
par les poches d’emballage (107) lorsque les mâ-
choires de retenue (106) sont fermées.

21. Dispositif selon la revendication 20 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  la poche d’emballage (107) se compose d’une
plaque de fond (111) (du côté radialement interne),
d’un guidage supérieur opposé (113) et d’ailes laté-
rales ou de guidages latéraux de type doigts (112),
les guidages latéraux (112) pénétrant dans un ren-
foncement (114) de la mâchoire de retenue (106)
pour le transfert d’une pièce découpée (69) par les
mâchoires de retenue (106) .

22. Dispositif selon la revendication 21 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  la plaque de fond (111) et le guidage supérieur
(113) de la poche d’emballage (107) sont réalisés
de manière à diverger vers le côté ouvert, notam-
ment par une surface interne s’étendant oblique-
ment du guidage supérieur (113), de telle sorte que
l’on obtienne une position ouverte en forme d’enton-
noir de la partie de boîte (70) dans la poche d’em-
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ballage (107).

23. Dispositif selon la revendication 17 ou l’une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
que  le bloc cigarettes (10), y compris le bord (72),
après la poussée hors du mandrin de pliage (25), ne
peut être enfoncé dans la partie de boîte ouverte
(70) que par une région partielle, et en ce qu’ au
cours du transport ultérieur de la poche d’emballage
(107), les rabats de pliage (63) de la paroi frontale
du bloc cigarettes (10) et les rabats de pliage (81/86)
du couvercle (71) peuvent être pliés par un organe
de pliage fixe (115) lorsque le bloc cigarettes (10)
est ensuite complètement enfoncé avec le bord (72)
dans la partie de boîte (70).
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