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er,) (57) Ab The i i 1 hod and a device for producing boxed packaging (11) for cig packs (10). A
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O belts by continuous conveyer belts, whereby during said continuous transport the packaging contents are inserted into the pre-folded
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(57) Zusammenfassung: Zum Herstellen von Gebindepackungen (11) fur (Zigaretten-)Packungen (10) werden Packungsinhalt
-Teilgruppen (14, 15) - einerseits und vorgefalteter Zuschnitt (16) andererseits durch Endlosforderer auf parallelen Bahnen gef6r-
dert, wobei wihrend des kontinuierlichen Transports der Packungsinhalt durch Querabschub in den vorgefalteten Zuschnitt (16)
eingeschoben und dieser sodann fertiggefaltet wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Gebindepackungen fir Zigaretten

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Gebindepackungen, insbesondere
fur Zigaretten - Zigarettenstangen -, bestehend aus einer Gruppe von (Zigaret-
ten-)Packungen - Packungsgruppe -, um die ein Zuschnitt aus diinnem Karton oder ahnli-
chem Verpackungsmaterial herumgefaltet wird, wobei der Zuschnitt durch Faltlinien mar-
kierte Wandungen bildet, namlich mindestens Vorderwand, Riickwand und (zwei) Seiten-
wande. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen derartiger Gebin-

depackungen bzw. Zigarettenstangen, insbesondere in der Ausfuhrung als "Doppel-

stange".

Zigaretten werden nahezu ausschlieRlich in Gebindepackungen, so genannten Zigaret-
tenstangen, auf den Markt gebracht. Die Zigarettenstange wird an den Einzelhandler ge-

liefert fir den Verkauf einzelner Zigarettenpackungen oder der kompletten Stange.

Bekannt sind so genannte Doppelstangen (EP 0 122 524), ndmlich Gebindepackungen
mit Teilgebinden bzw. Teilstangen, die (urspriinglich) durch einen gemeinsamen Zuschnitt
umhullt sind und fiir den Verkauf oder fur andere Zwecke geteilt werden kénnen. Die Er-

findung befasst sich insbesondere mit diesem Typ einer Zigarettenstange.

Bei der Fertigung von Gebindepackungen ist zunehmend eine héhere Leistung der Ver-
packungsmaschine - Gebindepacker - gefordert. Dies ist nur durch weitgehend kontinu-

ierliche Arbeitsablaufe méglich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaRnahmen fiir die Herstellung von (Zigaret-
ten-)Gebindepackungen, insbesondere in der Ausfiihrung als "Doppelstange” vorzuschla-
gen, die eine rationelle, leistungsfahige Fertigung von in einen Zuschnitt aus Karton ein-

gehtiliten Gruppen von Zigarettenpackungen gewahrleistet.
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Zur Loésung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaRe Verfahren durch folgende Merk-

male gekennzeichnet:

a) der Zuschnitt wird in eine U-formige Zwischen-Faltstellung gefaltet, derart, dass
Bodenwand oder Vorderwand einen unteren Steg und Seitenwdnde sowie Vor-

derwand oder Bodenwand aufrechte Schenkel bilden,

b) die Packungsgruppe wird sodann in Langsrichtung von Vorderwand bzw. Boden-
wand in den U-férmigen Zuschnitt von einer offenen Seite her eingeschoben,

C) danach wird die einen Schenkel bildende Vorderwand oder Rickwand quer gefal-

tet bis zur Anlage an einer Oberseite der Packungsgruppe.

Dieses erfindungsgemaRe Falt- und Fullverfahren kann bei kontinuierlichem Transport
sowohl! des Zuschnitts als auch des Packungsinhalts durchgefiihrt werden. Zwei lineare
oder kreisférmige Endlosférderer sind mit je einem Férdertrum unmittelbar nebeneinander
positioniert, der eine fir den U-férmig vorgefalteten Zuschnitt und der andere fur die
Packungsgruppe. Wahrend synchron gesteuerter Bewegung werden die Packungsgrup-
pen seitlich verschoben in die offenen Zuschnitte. Danach werden diese weiter- bzw. fer-

tiggefaltet.

Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgeméaie Verfahren fiir die Fertigung von Doppel-
stangen, also Gebindepackungen mit zwei Teilgruppen von Zigarettenpackungen, die von
einem gemeinsamen Zuschnitt umgeben sind. Der U-formig gefaltete Zuschnitt bildet
einen (unteren) Steg aus zwei nebeneinanderliegenden Innenwénden der beiden Teil-
stangen. Auf diese wird die Packungsgruppe mit zwei flach nebeneinanderliegenden Teil-
gruppen aufgeschoben. Sodann werden an beiden Seiten aufgerichtete AuRenwénde
jeder Teilstange gefaltet. Danach wird die Doppelstange mittig zwischen den beiden Teil-
gruppen der Packungen gefaltet und aufgerichtet. Dadurch entsteht die Form der Doppel-

stange mit aneinanderliegenden Innenwanden der Teilstangen.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung weist mindestens zwei zusammenwirkende Endlos-
forderer auf, je mit Halterungen bzw. Taschen fur Packungsgruppen einerseits und vor-
gefaltete Zuschnitte andererseits. Wahrend einer gemeinsamen Teilférderstrecke bei
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ausgerichteter Positionierung der Taschen bzw. Halterungen werden die Zigarettengrup-
pen aus den Taschen des einen Férderers aus- und in die Zuschnitte in den Halterungen
des anderen Férderers eingeschoben. Wahrend des Weitertransports durch diesen wer-
den weitere Teile der Zuschnitte gefaltet, so dass in einer Ausschubstation geschlossene
weitgehend fertiggestellte Zigarettenstangen bzw. Doppelstangen ausgeschoben werden.

Weitere Einzelheiten tber die Fertigung der Zigarettenstangen sowie Uber die Vorrich-
tung, einschlieBlich von Aggregaten zur Bildung von Packungsgruppen werden nachfol-

gend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. ©6

Fig. 7

Fig. 8

einen ausgebreiteten Zuschnitt fur eine Zigarettenstange in der Ausflihrung

als Doppelstange,

dem Zuschnitt gemaR Fig. 1 in einer ersten (Zwischen-)Faltstellung in einer

Aufnahme, in perspektivischer Darstellung,

schematische Darstellungen einer Doppelstange in aufeinanderfolgenden

Faltschritten,

einen wesentlichen Bereich der Vorrichtung in schematischer Seitenan-

sicht,

die Vorrichtung geméaR Fig. 4 in Draufsicht bzw. im Horizontalschnitt ent-
lang der Schnittebene V-V der Fig. 4,

ein Detail eines Forderers fir Zuschnitte und Gebinde in Seitenansicht
VI-VI der Fig. 5, in vergréRertem MaRstab,

eine Einzelheit des Details gemaR Fig. 6 in vertikaler Schnittebene VII-VII
der Fig. 6, in nochmals vergrofiertem MaRstab,

eine Einzelheit der Vorrichtung im Bereich der Zufiihrung von Packungen in

einer Seitenansicht VIII in Fig. 5, bei vergroRertem Malstab,
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4
Fig. 9 eine Ansicht IX der Vorrichtung gemaR Fig. 5,
Fig. 10 einen Vertikalschnitt zu der Darstellung gemaR Fig. 9 in der Schnittebene
X-X,
. Fig. 11 eine weitere Einzelheit zu der Vorrichtung geman Fig. 5 in der Ansicht XI-XI
bei vergréfRertem Maf3stab,
Fig. 12 einen Fertigungsablauf zur Komplettierung bzw. Fertigstellung einer Dop-

pelstange in perspektivischer Darstellung.

In den Zeichnungen geht es um Aufbau und Fertigung einer Gebindepackung filr einzelne
Packungen 10, namlich Zigarettenpackung des Typs Hinge Lid. Des Weiteren geht es um
eine Gebindepackung 11 in der Ausfuhrung als Doppelgebinde bzw. Doppelstange mit
zwei Teilgebinden 12, 13. Eine Packungsgruppe bildet den Inhalt der Gebindepackung
11. Bei dem vorliegenden "Doppelgebinde" handelt es sich um zwei Teilgruppen 14, 15, je

aus funf Packungen 10.

Die Gebindepackung 11 wird aus einem einzigen, einstiickigen Zuschnitt 16 aus faltbarem
Material, insbesondere (diilnnem) Karton gebildet. Der durch Stanzen und Pragen vorbe-
reitete Zuschnitt 16 (Fig. 1) weist durch Faltlinien 17 begrenzte Flachen zur Bildung von
Packungswanden auf, néamlich je Teilpackung bzw. Teilgebinde 12, 13 eine Innenwand
18, eine gegeniiberliegende AuRBenwand 19 sowie Seitenwande 20 und 21. Die Seiten-
wande 20 bilden die Verbindung zwischen Innenwand 18 und AuRenwand 19 eines Teil-
gebindes 12, 13. Die Seitenwande 21 sind jeweils am Rand des Zuschnitts 16 positioniert
und mit einer annéhernd dreieckférmigen Verschlusslasche 22 versehen. Zur Bildung von
einander gegeniiberliegenden Stirnwénden sind an den Wanden 18, 19 und 20 jeweils
Stirnlappen 23 unterschiedlicher geometrischer Gestaltung angebracht. Die einander be-
nachbarten Innenwénde 18 sind durch eine Schwachungslinie voneinander abgegrenzt,

namlich durch eine Perforationslinie 24.

Bei der Fertigung der Gebindepackung 11 wird so vorgegangen, dass der Zuschnitt 16
zunachst in eine U-férmige (Zwischen-)Faltstellung gebracht wird. Die nebeneinander-
liegenden Innenwéande 18, 19 bilden - mit den Stirnlappen 23 - einen unteren, horizon-
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talgerichteten Steg. Aufrechte, einander gegentliberliegende Schenkel werden durch die
Seitenwande 20, die AuBenwéande 19 sowie die Seitenwande 21 - mit Verschlusslasche
22 - gebildet (Fig. 2). In den so gefalteten Zuschnitt 16 wird der Packungsinhalt einge-
schoben, namlich die Zigarettengruppe, die im vorliegenden Falle aus zwei nebeneinan-
derliegenden Téilgruppen 14, 15 besteht. Der Einschub erfolgt in einer Ebene parallel

zum horizontalen Steg Uber eine offene Seite des Zuschnitts.

Danach wird die Gebindepackung 11 fertiggefaltet, wobei die Aulenwénde 19 nachein-
ander gegen die Oberseite der Teilgruppen 14, 15 gefaltet werden, derart, dass die Sei-
tenwande 21 mit Verschlusslaschen 22 einander Gberdecken. Des Weiteren werden die

Stirnlappen 23 gefaltet und durch Kleben miteinander verbunden.

Das so geschaffene Packungsgebilde wird im Bereich der- Perforationslinie 24 gefaltet
durch Aufrichten der Innenwénde 18, 19 bis zur Anlage derselben aneinander (Fig. 3).
Damit hat die Gebindepackung 11 die gewiinschte Formation erreicht, bei der die beiden
Teilgebinde 12, 13 im Bereich der Innenwénde 18 aneinander liegen. Es werden ‘nun
noch die Seitenwéande 21 gegen die freien Seiten der Teilgruppen 14, 15 gefaltet, wobei
eine innere Verschlusslasche 22 mit zugehdriger Seitenwand 21 zwischen Teilgruppe 14,

15 einerseits und aulerer Verschlusslasche 22 und Seitenwand 21 liegt.

Kern der Vorrichtung zum (kontinuierlichen) Fertigen der Gebindepackungen 11 sind zwei
Endlosférderer flr Packungsinhalt einerseits und Zuschnitt bzw. gefillter Gebindepackung
11 andererseits. Es handelt sich dabei um Gurt- bzw. Kettenférderer mit Aufnahmen flr
Zuschnitte und Packungsinhalt. Ein Packungsférderer 25 ist als Gurtférderer ausgebildet
mit quergerichteten rippenartigen Erhéhungen an der AuBenseite zur Bildung von Auf-
nahmen 26 fur jeweils eine komplette Packungsgruppe, bestehend aus zwei nebeneinan-
derliegenden Teilgruppen 14, 15. Der Packungsférderer 25 transportiert die Packungen
10 im Bereich eines Obertrums 27. Umlenkrader drehen demnach um horizontale Ach-

sen.

Ein dem Packungsférderer 25 zugeordneter Zuschnittférderer 28 ist als Taschenférderer
ausgebildet mit mehreren in Abstanden voneinander angeordneten Taschen 29 fur je
einen Zuschnitt 16 bzw. fur eine Gebindepackung 11. Die Taschen 29 sind im Querschnitt
U-férmig ausgebildet mit einem unteren, horizontalen Tragboden 30 und an zwei Réndern
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gegeniberliegend angeordneten aufrechten Stegen 31, 32. Der Zuschnittférderer 28 ist
so ausgebildet, dass ein endloses Zugorgan, ndmlich ein Zahnriemen 33 in horizontaler
Ebene bewegt wird um Umlenkrader 34, die um vertikale Achsen drehen. Ein geradliniger
Aufnahmetrum 35 des Zuschnittférderers 28 verlduft wahrend eines Teilbereichs parallel
und in unmittelbarer Nachbarschaft zum Obertrum 27 des Packungsférderers 25. Die
Aufnahmen 26 einerseits und Taschen 29 andererseits sind dabei exakt aufeinander aus-
gerichtet. Der Tragboden 30 der Tasche 29 befindet sich etwa auf gleicher Héhe mit dem
Obertrum 27 bzw. den Auflageebenen der Packungen 10. Wahrend dieses Gleichlaufs
(Fig. 5, unten) werden die Packungen 10, namlich beide Teilgruppen 14, 15 nebeneinan-
derliegend aus einer Aufnahme 26 aus- und in eine benachbarte Tasche 29 eingescho-
ben durch einen quer zur Férderrichtung bewegbaren Schieber 36. Packungsférderer 25
und Zuschnittférderer 28 werden dabei gleichlaufend kontinuierlich angetrieben. Der

Schieber 36 wird entsprechend in Férderrichtung mitbewegt.

Der urspriinglich flache, ungefaltete Zuschnitt 16 wird im Bereich einer Zuschnittstation 37
einem Zuschnittmagazin 38 entnommen und durch Férderwalzen 39 in eine exakte Posi-
tion oberhalb einer Tasche 29 positioniert (Fig. 6). Der Zuschnitt 16 wird sodann von oben
her in die offene Tasche 29 eingedriickt unter U-férmiger Faltung, wobei die beiden In-
nenwande 18 am Tragboden 30 anliegen (Fig. 2). Der Zuschnitt 16 wird durch einen
Stempel 40 in die Tasche 29 eingefiihrt, dessen Stempelplatte 41 etwa der Abmessung
des Tragbodens 30 entspricht. Die Aullenwénde 19 und Seitenwinde 20 werden dabei

durch die seitlichen Stege 31, 32 der Tasche 29 aufgerichtet.

Die Zuschnitte 16 werden im Bereich der Zuschnittstation 37 wahrend des fortgesetzten
Transports in die Taschen 29 eingefiihrt. Die um vertikale Achsen drehbaren Taschen 29
sind dabei mit den Stegen 31, 32 in Férderrichtung verlaufend ausgerichtet. Im Bereich
der Zuschnittstation 37 ist oberhalb der Bewegungsbahn der Taschen 29 ein Stempelag-
gregat 42 angeordnet. Dieses bewirkt, dass jeweils ein Stempel 40 von oben her in eine
Tasche 29 eintritt und dabei einen Zuschnitt 16 einfiihrt. Dabei wird der Stempel 40 zeit-
weilig mit der betreffenden Tasche 29 in Férderrichtung mitbewegt.

Das Stempelaggregat 42 ist mit mehreren, hier mit drei Stempeln 40 bestlickt. Die Stem-
pelplatten 41 sind an zwei parallelen Fihrungsstangen 43 in Radialrichtung bzw. auf- und
abbewegbar in einer mit umlaufenden Halterung 44 gelagert. Die Stempel 40 sind an
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einem Endlosférderer angebracht, namlich mit einem Zahnriemen 45 als Antriebsorgan
verbunden. Die Bewegung der Stempel 40 bzw. Stempelplatten 41 ist formschlissig ge-
steuert, und zwar durch eine Flhrungsrolle 46, die mit einem Tragstlck 47 der Stempel
40 verbunden ist und in einer feststehenden Steuernut 48 ablauft. Die Steuernut 48 ist in
einem ringsherumlaufenden Formstlick 49 gebildet. Im Bereich oberhalb einer Tasche 29
ist die Steuernut 48 so geformt, dass die Abwartsbewegung der Stempelplatte 41 erzeugt
wird (gestrichelte Linie in Fig. 6). Als Traggestell fUr die Stempel 40 dient eine rings-
herumlaufende Profilschiene 50, an der obere und untere profilierte Tragrollen 51 ablau-
fen. Die Tragrollen 51 wiederum sind an einem Traggestell 52 angebracht, welches je-
weils mit dem Stempel 40 verbunden ist. Das Traggestell 52 ist auch mit einem Stift 53 an

den Zahnriemen 45 als Antriebsmittel angeschlossen.

Die Taschen 29 werden wahrend des Transports durch den Zuschnittférderer 28 um eine
vertikale Achse gedreht, da im Bereich des Aufnahmetrums 35 die Stege 31, 32 quer zur
Foérderrichtung, im Bereich der Zuschnittstation 37 eine um 90° versetzte Position der

Taschen 29 gegeben ist.

Jede Tasche 29 ist auf einem aufrechten Wellenzapfen 54 befestigt. Dieser ist in einem
mit der Tasche 29 umlaufenden Traggehause 55 drehbar in einem aufrechten Lager ge-
fuhrt. Ein unteres Betdtigungsende des Wellenzapfens 54 ragt aus dem Traggehduse 55
heraus und ist mit einem Drehantrieb verbunden. Das Ende des Wellenzapfens 54 ist da-
bei als Ritzel 56 ausgebildet und steht mit einer Zahnstange 57 in Eingriff. Diese wie-
derum ist mit einem Schubstiick 58 verbunden, welches quer zum Wellenzapfen 54 ver-
schiebbar ist und so eine Hin- und Herbewegung der Zahnstange 57 und damit eine Dre-
hung des Wellenzapfens 54 bewirkt. Das Schubstiick 58 wird nach MalRgabe der Férder-
bewegung der Tasche 29 in der einen oder anderen Richtung bewegt. Hierzu ist im Be-
reich der Bewegungsbahn der Taschen 29 ein feststehender Flhrungskérper 59 ange-
ordnet, der eine ringsherumlaufende Flihrungsnut 60 aufweist. In diese tritt eine Betéati-
gungsrolle 61 ein, die durch die Form der Fihrungsnut 60 bedingte Bewegungen auf das

Schubstiick 58 und damit auf die Zahnstange 57 (ibertragt.

An dem ringsherumlaufenden, feststehenden Fuihrungskorper 59 sind die Taschen 29 bei
der Foérderbewegung abgestitzt, und zwar Gber das Traggehaduse 55. An der Oberseite
des Fuhrungskérpers 59 ist eine ringsherumlaufende Fuhrungsschiene 62 mit Profil an-
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gebracht. Zwei Stutzrollen 63 mit vertikaler Drehachse liegen zu beiden Seiten an der
Fuhrungsschiene 62 an und gewahrleisten eine exakte Fuhrung der Taschen 29.

Fur den Transport der Taschen 29 ist das jeweils unterhalb der Taschen 29 angeordnete
Traggehéuse 55 ber einen Bolzen 64 mit dem Zahnriemen 33 als endloses Antriebsor-

gan verbunden.

Der Zuschnittférderer 28 ist der zentrale Férderer, in dessen Bereich die wichtigsten
Schritte fur die Fertigung der Gebindepackung 11 vollzogen werden. Im Anschluss an den
Einschub der Teilgruppen 14, 15 in die Taschen 29 werden die aufrechten Schenkel des
U-férmig gefalteten Zuschnitts 16 umgefaltet, néamlich die beiden Aulenwénde 19 nach-
einander gegen die Oberseite der zugeordneten Teilgruppen 14, 15. Die hierfur einge-
setzten standardmaRigen Faltorgane sind der Einfachheit halber nicht dargestellt. Die
Faltlappen 21, 22 befinden sich nach diesem Faltschritt noch in der Ausgangsstellung,
namlich in der Ebene der AuRenwande 19 unter wechselseitiger Uberlappung. Bei weite-
rem Transport der Gebindepackung 11 in den Taschen 29 werden die zu beiden Seiten
iberstehenden Stirnlappen 23 zunéchst mit Leim versehen, namlich durch Leimdisen 65
und sodann umgefaltet durch bekannte, ortsfeste Faltorgane 66. Die nun bis auf die Falt-
lappen 21, 22 fertiggestellte Gebindepackung 11 wird bis zu einer Ausschubstation 67
- gegeniiberliegend zur Einschubstation im Bereich des Packungsférderers 25 - geférdert

und hier den Taschen 29 enthommen.

Dabei wird so vorgegangen, dass die Gebindepackung 11 in der Konfiguration der flach
nebeneinanderliegenden Teilgebinde 12, 13 nach oben aus der Tasche 29 herausgeho-
ben wird entsprechend einer in Fig. 11 gezeigten Bewegungsbahn 68. Die Gebinde-
packung 11 gelangt in einen Abférderer, namlich in einen Vertikalférderer 69, der einen
Packungsturm aus {bereinanderliegenden Gebindepackungen 11 bildet. Der Vertikalfor-
derer 69 besteht aus zwei Paaren von einander gegentiberliegenden aufrechten Gurt-
forderern, die die Gebindepackungen 11 jeweils im Bereich der Seitenwénde 20 erfassen.
Die jeweils obere Gebindepackung 11 des Packungsturms wird quer abgeférdert zu einer
Aufrichtstation 70 (Fig. 3, Fig. 12). In deren Bereich wird die Gebindepackung 11 aus der
flachen Ausgangsstellung in die aufgerichtete Endform gemaR Fig. 3 gefaltet, und zwar
durch ein Faltorgan bzw. Faltschwert 71, welches an der Unterseite der Gebindepackung
11 im Bereich der Perforationslinie 24 wirkt und durch Aufwartsbewegung die beiden Teil-
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gebinde 12, 13 zunachst in eine Winkelstellung und schlieBlich in eine Position unter
Anlage der Innenwande 18 aneinanderbewegt. Die noch liberstehenden Faltlappen 21,22
werden nacheinander gegen die freie Seite der Gebindepackung 11 umgefaltet (Fig. 12).
Dabei werden die Gebindepackungen 11 an einem Leimaggregat 72 vorbeibewegt, wel-
ches Uber eine Leimduse Leimpunkte 73 auf eine (innenliegende) Seitenwand 21 auf-
bringt zur Fixierung der Verschlusslasche 22 des jeweils anderen Teilgebindes 12, 13. Die
auReren Faltlappen 21, 22 werden beim Abtransport der Gebindepackﬁngen 11 durch ein
feststehendes Faltorgan 74 umgefaltet. Die fertige Gebindepackung 11 ist demnach so
ausgebildet, dass an einer durch die Faltlappen 21, 22 gebildeten Verschlussseite ein

l6sbarer, einfacher Leimverschluss gebildet ist. Die Teilgebinde 12, 13 kénnen in ein-

" facher Weise voneinander getrennt werden, namlich im Bereich der Perforationslinie 24.

Danach kann dann der Verschiuss durch die als Stecklasche dienende Verschlusslasche

22 fiir jedes Teilgebinde 12, 13 geschaffen werden.

Eine Besonderheit ist der Einschub der Packungsgruppe bzw. der beiden Teilgruppen 14,
15 in die Taschen 29 wihrend kontinuierlichen Transports. Der in Férderrichtung und quer
hierzu bewegbare Schieber 36 ist an einem Endlosférderer angebracht, ndmlich an einem
aus zwei Einzelgurten 75, 76 gebildeten Schieberférderer 77. Dieser ist oberhalb des
Packungsfsrderers 25 angeordnet. Ein Untertrum des Schieberférderers 77 bzw. der Ein-
zelgurte 75, 76 ist dem Packungsfdrderer 25 zugekehrt und fordert die Schieber 36 wah-

rend der Ausschubbewegung.

Der Schieberférderer 77 weist eine Anzahl von Schiebern 36 auf, derart, dass im Bereich
eines unteren Férdertrums jeder Aufnahme 26 des Packungsforderers 25 ein Schieber 36
zugeordnet ist. Jeder Schieber 36 ist an einem Traggestell angebracht, welches aus zwei
nebeneinanderliegenden Lagerstangen 78 und zwei radial nach innen versetzten Trag-
stangen 79 besteht. Beide Stangen 78, 79 sind miteinander durch einen Quersteg 80 ver-
bunden. Die Tragstangen 79 sind mit dem Férderorgan des Schiebeférderers 77, namlich
mit den beiden Einzelgurten 75, 76 verbunden. Des Weiteren sind an dem Traggestell,
namlich an den Querstegen 80, Stitzrollen 81 angebracht, die eine seitliche Fuhrung

durch Anlage an Stitzwénden 82 bewirken.

Die Querbewegung der Schieber 36 - in Axialrichtung - wird durch eine formschlussige
Fuhrung bewirkt, namlich durch Rollen 83, die in eine Fihrungsnut 84 eines Nutkérpers
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85 eintreten. Dieser ist hier Uber die volle Lange des Schieberférderers 77 angeordnet,
und zwar innen zwischen den Einzelgurten 75, 76. Durch die Form der Fuhrungsnut 84
wird gewahrleistet, dass im Bereich des unteren Trums die Schieber 36 aus einer Aus-
gangsstellung (Fig. 10, unten) queraxial bewegt werden unter Mithahme der Teilgruppen
14, 15 bis zum volistdndigen Einschub in die zugeordnete Tasche 29. Am Ende der ge-
meinsamen Férderstrecke kehrt der Schieber 36 in die Ausgangsstellung zurtick und kann
nun umgelenkt werden (Fig. 9). Packungsférderer 25, Zuschnittférderer 28 und Schieber-
forderer 77 sind so ausgebildet, dass die aktiven Organe, némlich die Aufnahmen 26, die
Taschen 29 und die Schieber 36 gleiche Abstidnde in Férderrichtung voneinander haben.

Die Packungen 10 werden dem Packungsfoérderer 25 in zwei parallelen Packungsreihen
86, 87 auf einem Zuférderer 88 zur Verfliigung gestellt. Der als breiter Gurtférderer aus-
gebildete Zuférderer 88 ist quer zum Packungsférderer 25 gerichtet und wird beispiels-
weise von einer Verpackungsmaschine (Folienpacker) beschickt. Bei dem vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel bestehen die beiden Packungsreihen 86, 87 jeweils aus zwei Uber-
einander angeordneten Packungslagen (Fig. 8). Die Packungen 10 sind dabei gleichge-
richtet, also mit einem Deckel 89 (einer herkémmlichen Klappschachtel) in dieselbe Rich-
tung weisend. Die Packungsgruppe bzw. die Teilgruppen 14, 15 sollen aber so geordnet
sein, dass die Packungen 10 in unterschiedliche Richtungen weisen, im vorliegenden
Falle mit dem Deckel 89 jeweils seitwérts gerichtet. Zu diesem Zweck mussen die

Packungen 10 einer Packungsreihe 87 gewendet werden.

Im Bereich des Zuférderers 88 ist ein Packungswender 90 ortsfest neben dem Zuférderer
88 auf der Seite der Packungsreihe 87 angeordnet. Der Packungswender 90 erfasst eine
Anzahl von Packungen, im vorliegenden Falle eine Wendegruppe 91 aus drei Paaren von
Packungen 10 nebeneinander. Die Wendegruppe 91 wird durch Querabschub vom Zufér-
derer 88 mittels Schieber 92 in eine seitlich offene, im vorliegenden Falle U-férmig ausge-
bildete Halterung 93 eingeschoben. Diese besteht aus einer oberen Haltewand 94 und
einer unteren Haltewand 95. Die in die Halterung 93 eingeftihrte Wendegruppe 91 wird
durch die Halterung 93 um die Langsachse um 90° gedreht, so dass die Deckel 89 der
Packungen 10 nach dem Wendevorgang nach auRen gerichtet sind. Danach wird die
Wendegruppe 91 durch einen Rickschieber 96 aus der Halterung 93 in Querrichtung
ausgeschoben zuriick auf den Zuférderer 88, und zwar so, dass nun die Packungen 10

der beiden Packungsreihen 86, 87 mit Bodenfldchen unmittelbar aneinander liegen.



10

15

20

30

WO 03/064270 PCT/EP03/00710

11

Der Packungswender 90 ist so ausgebildet, dass die Halterung 93 mit der Wendegruppe
91 eine Drehung um eine radialgerichtete Achse durchfiihrt entsprechend Pfeil 97. Des
Weiteren wird die Halterung 93 entlang einer halbkreisférmigen Bewegungsbahn ver-
schwenkt aus einer Aufnahmestellung in eine Abgabeposition fir die Wendegruppe 91.

Wihrend der Schwenkbewegung erfolgt die Drehung entsprechend Pfeil 97.

Der Packungswender 90 ist bei dem gezeigten Ausfiithrungsbeispiel mit vier Halterungen
93 versehen, die durch taktweise Drehung um eine gemeinsame Drehachse 98 nachein-
ander horizontale und aufrechte Positionen durchlaufen. Eine Besonderheit besteht darin,
dass durch die Arbeitsweise des Packungswenders 90 die erfassten Packungen 10 der
Packungsreihe 87 wahrend der Drehung weitertransportiert und an einer anderen Position
auf dem Zuférderer 88 abgelegt werden kénnen, durch die doppelte Wendung jedoch mit

nach oben weisender Vorderseite der Packungen 10, wie diejenigen der Packungsreihe

86.

Die eng aneinanderliegenden Packungsreihen 86, 87 gelangen in den Bereich eines Ab-
schiebeaggregats 99. Dieses hat die Aufgabe, Packungsgruppen entsprechend dem In-
halt einer Gebindepackung 11 zu bilden, namlich zwei nebeneinanderliegende Teilgrup-
pen 14, 15. Dies erfolgt in der Weise, dass die Teilgruppen 14, 15 nacheinander durch
Querabschub von den doppellagigen Packungsreihen 86, 87 gebildet werden, und zwar
durch Abschub einer entsprechenden Anzahl von Packungen 10 beider Packungsreihen

86, 87.

Ein vorderer Bereich der beiden Packungsreihen 86, 87 wird in einen Hubférderer 100
eingeférdert. Dieser besteht aus einer Mehrzahi von quer abstehenden, an einem auf-
rechten Endlosfsrderer angeordneten Tragorganen 101, die hier als von einem Gurt ab-
stehende Platten ausgebildet sind. Durch entsprechende Drehbewegung des Hubférde-
rers 100 werden die Tragorgane 101 von unten her dem Bereich der Packungsreihen 86,
87 zugefuhrt. Eine einer Teilgruppe 14, 15 entsprechende Anzahl von Packungen 10 wird
in doppellagiger Anordnung auf ein Tragorgan 101 aufgeschoben und durch dieses takt-
weise aufwarts gefordert. Dabei werden nacheinander die aus zwei Reihen von Packun-
gen 10 bestehenden Teilgruppen 14, 15 abgeschoben und dem Packungéférderer 25
zugefiihrt. Hierfur ist ein Abschubférderer 102 vorgesehen, der aus einem Endlosgurt be-
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steht und an diesem angebrachten Mitnehmern 103. Der Abschubférderer 102 ist so aus-
gebildet, dass durch die Mitnehmer 103 jeweils eine Packungslage, also eine Teilgruppe
14, 15, abférderbar ist, und zwar entweder von einer darunterliegenden Teilgruppe 14, 15
oder von einem Tragorgan 101. Die abgeschobenen Teilgruppen 14, 15 werden auf einer
Briickenplatte 104 einem Aufnahmeende des Packungsférderers 25 zugefihrt.

Der Abschubférderer 102 besteht aus zwei im Abstand voneinaﬁder angeordneten,
schmalen Gurten, an denen quergerichtete Mitnehmer 103 befestigt sind. Zwei zusam-
menwirkende einzelne Mitnehmer 103 erfassen jeweils einen Packungsinhalt, ndmlich die
beiden Teilgruppen 14, 15 an der Riickseite und transportieren diese Uber eine Briicken-
platte 104 zu einem Aufnahmeende des Packungsférderers 25. Die Einzelgurte des Ab-
schubférderers 102 erstrecken sich zu beiden Seiten der Tragorgane 101 des Hubférde-

rers 100.

Das beschriebene Verfahren und die Vorrichtungen kénnen bei analoger Anpassung auch
fur andere Packungsformen eingesetzt werden, insbesondere fiir standardméRige Ziga-
retten-Gebindepackungen, und zwar auch mit ungleichférmiger bzw. unsymmetrischer

Zwischenfaltung des Zuschnitts.

*kkkk
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gebindepackungen (11) mit mindestens einer
Gruppe von (Zigaretten-)Packungen, um die ein Zuschnitt (16) aus (diinnem) Karton oder
ahnlichem Verpackungsmaterial herumgefaltet wird, wobei der Zuschnitt (16) durch Faltli-
nien (17) markierte Wandungen bildet, namlich mindestens Vorderwand, Ruckwand und’
(zwei) Seitenwande, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der Zuschnitt (16) wird in eine U-férmige Zwischenfaltstellung gefaltet, derart, dass
eine Bodenwand oder eine Vorderwand oder eine Seitenwand einen unteren hori-
zontalen Steg und andere Wénde aufrechte Schenkel bilden,

b) die Packungsgruppe wird sodann in Langsrichtung von Vorderwand bzw. Boden-
wand von einer offenen Seite her in den U-formigen Zuschnitt (16) eingeschoben,

c) danach werden die die Schenkel bildenden Teile des Zuschnitts bis zur Anlage an

einer Oberseite der Packungsgruppe gefaltet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der U-férmig gefal-
tete Zuschnitt (16) einerseits und die Packungsgruppe andererseits entlang paralleler
Bahnen kontinuierlich geférdert werden, wobei jeweils eine Packungsgruppe auf einen
zugeordneten Zuschnitt ausgerichtet ist und dass wahrend des Transports die Packungs-

gruppe durch quergerichtete Bewegung in einen zugeordneten Zuschnitt (16) eingescho-

ben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 zur Herstellung von Gebindepackungen (11)
bzw. Zigarettenstangen aus zwei durch den gemeinsamen Zuschnitt (16) umhdlliten Teil-
gebinden (12, 13) mit je einer Teilgruppe (14, 15) von (Zigaretten-)Packungen (10), ge-
kennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der U-férmig gefaltete Zuschnitt (16) bildet einen Steg aus zwei nebeneinanderlie-
genden Innenwanden (18) der beiden Teilgebinde (12, 13),

b) die aufrechten Stege werden durch an die Innenwénde (18) anschlieBende Seiten-
wénde (20), daran anschlieRende AuRenwinde (19) und weitere, randseitige Sei-
tenwéande (21) gebildet,

c) die beiden Teilgruppen (14, 15) der Packungen (10) werden flach nebeneinan-
derliegend mit Stirnwénden und/oder Bodenwénden aneinanderliegend in den U-

férmigen Zuschnitt (16) eingeschoben,
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d) danach werden die AuRenwande (19) der beiden Teilgebinde (12, 13) bis zur An-
lage an Oberseiten der zugeordneten Teilgruppen (14, 15) gefaltet unter wechsel-
seitiger Uberlappung der randseitigen Seitenwénde (21).

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Falten der
AuRenwande (19) bis zur Anlage an den Teilgruppen (14, 15) diese mit dem Zuschnitt
(16) in eine aufrechte Position gefaltet werden, derart, dass die Innenwéande (18) der bei-

den Teilgebinde (12, 13) aneinander liegen und dass anschlieRend die randseitigen Sei-

tenwande (21) gefaltet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen (10) in zwei Packungsreihen (86, 87) zugeférdert und
durch Querabschub von beiden Packungsreihen (86, 87) die Teilgruppen (15, 16) gebildet

werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen (10) einer Packungsreihe (87) wahrend des Trans-
ports gewendet werden, derart, dass die urspriinglich in den beiden Packungsreihen (86,
87) gleichgerichteten Packungen (10) nach dem Wenden der Packungen (10) einer
Packungsreihe (87) entgegengesetzt gerichtet sind.

7. Vorrichtung zum Herstellen von Gebindepackungen (11), bestehend aus einer
Gruppe von Packungen (10), um die ein Zuschnitt (16) aus (dinnem) Karton oder &hn-
lichem Verpackungsmaterial herumfaltbar ist, wobei der Zuschnitt (16) durch Faltlinien
markierte Wandungen bildet, namlich mindestens Vorderwand, Rickwand und (zwei)
Seitenwénde, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:
a) die Packungsgruppen sind durch einen vorzugsweise kontinuierlich angetriebenen
Forderer - Packungsférderer (25) - transportierbar,
b) der teilweise, namlich U-férmig gefaltete Zuschnitt (16) ist durch einen Zuschnitt-
férderer (28) transportierbar,
c) Packungsférderer (25) und Zuschnittférderer (28) sind so angeordnet, dass sie
mindestens wahrend einer Teilstrecke parallel und mit gleicher Geschwindigkeit

verlaufen, wobei die Packungsgruppen des Packungsférderers (25) jeweils auf
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einen U-formig gefalteten Zuschnitt (16) des Zuschnittforderers (28) ausgerichtet
sind,

d) wiahrend des gleichlaufenden Transports sind die Packungsgruppen jeweils durch
einen jeder Packungsgruppe zugeordneten Schieber (36) von dem Packungsfor-
derer (25) ab- und in einen zugeordneten U-férmigen Zuschnitt (16) des Zu-
schnittforderers (28) einschiebbar,

.e) wiahrend des Weitertransports der Zuschnitte (16) mit Packungsgruppen durch den
Zuschnittférderer (28) sind weitere Faltlappen des Zuschnitts (16) bis zur (weitge-

henden) Fertigstellung der Gebindepackung (11) faltbar.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Packungsfor-
derer (25) als Gurtférderer ausgebildet ist mit seitlich offenen Aufnahmen (26), wobei im
Bereich eines Obertrums (27) die Packungsgruppen bzw. Teilgruppen (14, 15) dem
Packungsférderer (25) zufihrbar und in Querrichtung von diesem abschiebbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Zu-
schnittférderer (28) Taschen (29) zur Aufnahme je eines Zuschnitts (16) aufweist, wobei
die Taschen (29) an einem Endlosférderer - Zahnriemen (33) - mit Abstand voneinander
angeordnet und um eine vertikale Achse drehbar sind und wobei weiterhin die Taschen
(29) einen U-férmigen Querschnitt aufweisen mit Tragboden (20) und seitlichen Stegen
(31, 32), in die jeweils ein Zuschnitt (16) unter U-formiger Faltung von oben her eindriick-

bar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Taschen (29)
des Zuschnittférderers (28) um vertikale Achsen drehbar sind, derart dass die Taschen
(29) zur Aufnahme von Packungen (10) bzw. Teilgruppen (14, 15) seitwérts offen, auf-
rechte Stege (31, 32) quer zur Férderrichtung gerichtet sind und dass im Bereich der Ein-
fuhrung des Zuschnitts (16) in die Taschen (29) die Stege (31, 32) in Forderrichtung wei-

sen.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen (10) bzw. Teilgruppen (14, 15) durch Schieber (36)
aus den Aufnahmen (26) des Packungsférderers (25) ausschiebbar sind, die an einem

oberhalb des Packungsférderers (25) angeordneten Schieberférderer (77) angebracht
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sind, wobei die Schieber (36) in einem den Aufnahmen (26) bzw. Taschen (29) entspre-
chenden Abstand voneinander an einem Endlosférderer - Einzelgurte (75, 76) - des
Schieberférderers (77) angebracht sind, derart, dass die Schieber (36) im Bereich eines

unteren Trums wahrend gleicher Bewegung mit dem Packungsférderer (25) quer ver-

schiebbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der weiteren Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die entleerten Taschen (29) im Bereich einer Zuschnittstation (39)
um 90° drehbar und die Zuschnitte (16) von oben her durch mit den Taschen (29) be-
wegbare Stempel (40) eindriickbar sind, wobei eine abwértsbewegbare Stempelplatte
(41) Wandungen des Zuschnitts (16), insbesondere zwei nebeneinander liegende Innen-

wande (18), gegen den Tragboden (30) der Tasche (29) drickt.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Taschen (29) des Zuschnittférderers (28) durch ein jeder Tasche
(29) zugeordnetes und mit dieser umlaufendes Drehgetriebe jeweils um 90° hin- und
herdrehbar sind, insbesondere durch eine mit einem Ritzel (56) eines Wellenzapfens (54)

zusammenwirkende Zahnstange (57).

14.  Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Taschen (29) des Zuschnittférderers (28) durch einen festste-
henden, ringsherumlaufenden Fihrungskérper (58) abgesttzt sind, insbesondere Uber
ein unterhalb einer jeden Tasche (29) angeordnetes Traggehduse (55), wobei die
Taschen (29) bzw. deren Traggehéuse (55) an einem unterhalb der Bewegungsbahn der
Taschen (29) in einer horizontalen Ebene umlaufenden endlosen Zugorgan befestigt sind,

insbesondere an einem Zahnriemen (33).

15. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen (10) auf einem Zuférderer (88) in zwei Packungsrei-
hen (86, 87) zufuihrbar sind, vorzugsweise in einer Anordnung mit je zwei Ubereinander-
liegenden Packungen (10) je Packungsreihe (86, 87) und dass die Packungen (10) der
einen Packungsreihe (87) von einem neben dem Zuférderer (88) ortsfest angeordneten
Packungswender (90) drehbar sind, derart, dass die Packungen der Packungsreihe (87)

entgegengesetzt ausgerichtet sind zu den Packungen (10) der Packungsreihe (86).
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16.  Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Packungsgruppen aus je zwei nebeneinanderliegenden Teilgruppen
(14, 15) durch Querabschub einer entsprechenden Anzahl von Packungen (10) je
Packungsreihe (86, 87) gebildet sind, insbesondere durch einen Abschubférderer (102)

am Ende des Zuférderers (88).

ddkkdk
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