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€) Zur Erhéhung der Leistungsfahigkeit von Verpackungs-
maschinen, insbesondere fir die Herstellung von Zigaretten-
Packungen (10, 11), soll die Leistungsfahigkeit einer Vorrich-
tung zum Einhlilen der Packungen in einen AuBenzuschnitt
(Folien-Zuschnitt 19, 20) erhtht werden. Zu diesem Zweck
werden gleichzeitig mehrere, insbesondere zwei nebeneinan-
derliegende Packungen (10, 11) zugefiihrt und in einen ge-
meinsamen Gesamt-Zuschnitt (18} entsprechender Breite
eingehillt. Nach Bildung eines stabilen Zuschnittschlauchs,
der beide Packungen (10, 11) umhulit, erfolgt die Durchtren-
nung des Gesami-Zuschnitts (18) unter Bildung der einzeinen
Folien-Zuschnitte (19, 20), die im weiteren fertiggefaltet
werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Einhiillen von Zigaretten-Packungen in Folienzuschnltte.
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Verfahren und Vorrichtung zum Einhiillen von Zigaretten-
Packungen in Folien-Zuschnitte

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einhiillen
von Gegenstanden in Zuschnitte, insbesondere von Pak-
kungen (Zigaretten-Packungen) 1in Folien-Zuschnitte,
die U-formig um die relativ zu diesen gefdrderten
5 Packungen herumgefaltet wund danach fertiggefaltet
werden. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Durchfilhrung des vorstehenden Verfahrens.

Zigaretten-Packungen sind liberwiegend mit einer AuBen-
10 umhiilTung versehen, die aus einer Zellglas-Folie oder
- neuerdings - aus einer Kunststoff-Folie besteht.
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Der Folien-Zuschnitt wird beim Einhiillen der Packung
vorwiegend von einer Lidngsseite der {quaderfdrmigen)
Packung ausgehend U-formig um diese herumgelegt, so
daB im Bereich von Stirnseiten sowie einer gegeniiber-
liegenden Lidngsseite Zuschnitteile {iber die Packung
hinweg stehen. Diese werden durch bewegbare oder orts-
feste Faltorgane infolge Relativbewegung mit der
Packung gegen die zugeordneten Seiten derselben gefal-
tet. Im Bereich der einen Ldngsseite einander iiber-
deckende Schlauchlappen des Folien-Zuschnitts k&nnen
dabei miteinander verbunden sein, durch SchweiBung
oder Klebung.

Bei der Verpackung von Zigaretten werden extrem hohe
Taktzeiten erzielt. An die Verpackungsmaschinen ange-
schlossene Folien-Einschlagmaschinen sind hd8ufig nicht
mehr in der Lage, den hohen AusstoB fertiger Ziga-
retten-Packungen ordnungsgemd8 mit einem Folien-Ein-
schlag zu versehen.

Aufgabe der Erfindung ist demgemdB, die Leistungsfdhig-
keit im Bereich des Folieneinschlags zu erhGhen, ohne
daB sich 1infolge ilibermdBiger FOrdergeschwindigkeiten
der empfindlichen (Zigaretten-)Packungen Nachteile
durch mechanische Beanspruchung derselben ergeben.

Zur Lbosung der vorstehenden Aufgabe wird erfindungsge-
mdB vorgeschlagen, daB wenigstens zwei Packungen mit
Querabstand voneinander gleichzeitig zugefdrdert,
ein gemeinsamer, entsprechend dimensionierter Gesamt-
Zuschnitt um beide Packungen herumgefaltet und danach
im Bereich zwischen den Packungen durchtrennt wird.

Nach dem erfindungsgemdBen Verfahren wird demnach
in mehrbahnigem Betrieb gearbeitet, insbesondere mit
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zwei gleichzeitig und in gleichen Querebenen geforder-
ten (Zigaretten-)Packungen. Die weitere Besonderheit
liegt nun darin, daB den nebeneinanderliegenden
Packungen ein gemeinsamer, entsprechend bemessener
Gesamt-Zuschnitt zugefiihrt und um die Packungen U-for-
mig herumgefaltet wird. Durch die Verwendung eines
Gesamt-Zuschnitts fiir alle gleichzeitig zugefiihrten
Packungen hat den Vorteil, daB die Faltvorgdnge prid-
ziser und schneller ablaufen k&nnen. Die durch den
gemeinsamen Gesamt-Zuschnitt zusammengehaltenen
Packungen bilden eine gqut zu handhabende Einheit.
Auch ist ein Zuschnitt in der GroBe eines Gesamt-Zu-
schnitts bei dem iiblichen duBerst diinnwandigen Material
leichter zu handhaben.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird nach
dem U-formigen Umlegen des Gesamt-Zuschnitts ein Zu-
schnitt-Schlauch entsprechender Ldnge gebildet durch
Uberlappen von randseitigen Schlauchlappen und Ver-
binden derselben miteinander. Es liegt nun ein dreidi-
mensional geformter Gesamtzuschnitt vor, der im Bereich
zwischen den auf Abstand gehaltenen Packungen durch-
trennt werden kann, ohne daB sich Relativverschiebungen
der Packungen bzw. der nunmehr gewonnenen Folien-Zu-
schnitte zueinander einstellen.

Vor der Bildung des Zuschnitt-Schlauchs werden er-
findungsgemdB in Transportrichtung vornliegende, an
den Léngsseiten (liberstehende Seitenstirnlappen des
Gesamt-Zuschnitts umgefaltet, ndmlich gegen die zuge-
ordnete Stirnseite der Packung, und zwar durch orts-
feste Faltorgane. Dies gilt auch fir die im Bereich
zwischen den nebeneinander gefdrderten Packungen ge-
bildeten Seitenstirnlappen. Zu diesem Zweck ist er-
findungsgemdB der Gesamt-Zuschnitt bzw. eine Material-
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Bahn zur Bildung der Zuschnitte an passender Stelle
mit einem Vorschnitt versehen, der sich in Langsrich-
tung der Material-Bahn bzw. 1in Transportrichtung des
Gesamtzuschnitts etwa in der Mitte desselben erstreckt
und die dort zu faltenden Seitenstirnlappen vonein-
ander trennt.

Dadurch ist es mdglich, die gleichzeitig gefdrderten,
nebeneinanderliegenden Packungen zusammen mit dem
Gesamtzuschnitt in einen umlaufenden Fdrderer, insbe-
sondere in die Taschen eines Revolvers einzuschieben,
wobei wdhrend der Einschubbewegung durch an dem Re-
volver angeordnete Faltdaumen die in Fdrderrichtung
vornliegenden Seitenstirnlappen 1in der beschriebenen
Weise umgefaltet werden.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung zum Einhiillen von
Zigaretten-Packungen in Folien-Zuschnitte ist demnach
mit einem wumlaufenden FOrderer, insbesondere einem
Revolver ausgeriistet, der in Radia]richtung nach auflen
offene Taschen aufweist, die quer zur Fdrderrichtung
der Anzahl der Packungen entsprechend dimensioniert
sind. AuBen an den Taschen sowie mittig bzw. in einem
dem Abstand der Packungen voneinander entsprechenden
Abstand sind an den Taschen des Revolvers feststehende
Faltdaumen angeordnet.

Des weiteren ist erfindungsgemdB dem Revolver ein
Trennmesser zugeordnet, insbesondere eine rotierend
angetriebene Messerscheibe, die in einen umlaufenden,
schmalen Messerschlitz des Revolvers ragt und im Be-
reich einer Trennstation den (schlauchfdrmigen) Gesamt-
Zuschnitt durchtrennt.

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen sich auf
die Ausbildung des (Gesamt-)Zuschnitts, der Vorrich-
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tung zur Vorbereitung desselben bzw. zur Vorbehandlung
der Materialbahn, auf die Ausbildung des Revolvers
sowie die nachgeordneten Fdrder- und Faltorgane.

Verfahren und Vorrichtung werden nachfolgend anhand
der Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Abschnitt einer vertikal gefdrderten Material-Bahn
mit zwei einzuhiillenden Packungen in perspektivischer
Darstellung,

Fig. 2 zwei Packungen nach teilweisem Einhiillen durch einen Ge-
samt-Zuschnitt, ebenfalls in perspektivischer Darstellung,

Fig. 3 eine Phase widhrend der Herstellung der Einzelzuschnitte
fiir jede Packung durch Trennmesser,

Fig. 4 zwel nebeneinander gefGrderte, durch je einen Folien-Zu-
schnitt eingehiillte Packungen,

Fig. 5 eine Vorrichtung zum Herstellen von Packungen gemdf Fig.
1 bis 4 in schematischer Seitenansicht,

Fig. 6 die Vorrichtung gemdB Fig. 5 im Grundrigf,

Fig. 7 eine Vorderansicht der Vorrichtung im Bereich eines Ver-
tikalforderers.

Das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel bezieht sich auf
das Einhiillien von quaderfdrmigen Packungen 10, 11,
insbesondere Zigaretten-Packungen, in einen Zuschnitt
aus einer Kunststoff-Folie oder aus Zellglas. Die
Packungen 10, 11 sind durch Vorderseite 12 und Riick-
seite 13, durch Stirnseiten 14 und 15 sowie durch
Langsseiten 16 und 17 begrenzt.

Eine Besonderheit besteht darin, daB mehrere, nidmlich
zwei mit Abstand voneinander angeordnete Packungen
10 und 11 in Querrichtung ausgerichtet und mit Ab-
stand voneinander zugefdrdert und gemeinsam in einen
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entsprechend bemessenen Gesamtzuschnitt 18 eingehiillt
werden. Dieser wird 1in der doppelten Breite eines
einzelnen Folienzuschnitts 19 bzw. 20 fir Jje eine
Packung 10, 11 von einer fortlaufenden Materialbahn
21 durch einen Quertrennschnitt 22 abgeteilt. Der
Gesamtzuschnitt 18 wird sodann U-formig um die beiden
Packungen 10, 11 herumgelegt (Fig. 2), derart, daB
auf der in Transportrichtung riickwdrtigen Seite (Ldngs-
seiten 17) obere und untere Schlauchlappen 23, 24
tiberstehen. Seitlich, also quer zur Fdrderrichtung,
ragen obere und untere Lédngsstirnlappen 25 und 26
iiber die Stirnseiten 14, 15 hinweg. In Verlidngerung
der nach vorn gerichteten Ldngsseiten 16 sind Seiten-

stirnlappen 27 und 28 durch den Gesamt-Zuschnitt 18
gebildet.

Durch Transport der Packungen 10, 11 mit dem Gesamt-
Zuschnitt 18 relativ zu entsprechenden Faltorganen
werden zundchst die Seitenstirnlappen 27 und 28 fiir
jede Packung 10, 11 an deren Stirnseite 14, 15 gefal-
tet. Die einander zugekehrten, also mittigen Seiten-
stirnlappen 27 werden ebenfalls umgefaltet. Dies wird
dadurch ermdglicht, daB8 der Gesamtzuschnitt 18 im
Bereich der zubildenden Seitenstirnlappen 27 einen
zuvor angebrachten Vorschnitt 29 aufweist. Dieser
befindet sich mittig zwischen den Packungen 10, 11
im Bereich eines Materialstreifens 30 in der doppelten
Breite eines Seitenstirnlappens 27. Bei dem vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel wird der Vorschnitt 29 bereits
in der Materialbahn 21 an vorbestimmter Stelle ange-
bracht. Aufgrund der Ldnge des Vorschnittes 29 ist
das Einfalten der Seitenstirnlappen 27 gegen die ein-
ander zugekehrten Stirnseiten 14, 15 der Packungen
10, 11 bei Aufrechterhaltung der Einheit des Gesamt-
Zuschnitts 18 im iibrigen mdglich.
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Sodann wird durch Umfalten und teilweises Uberdecken
der Schlauchlappen 23, 24 sowie.durch Verbinden der-
selben ein Zuschnittschlauch gebildet (Fig. 3). Danach
erfolgt die Durchtrennung des Gesamt-Zuschnitts 18
im Bereich zwischen den Packungen 10, 11, ndmlich
in Ergdnzung des Vorschnitts 29. Die an den Stirnseiten
14, 15 dann noch iiberstehenden Lappen, ndmlich Ldngs-
stirnlappen 25 und 26 sowie riickseitige Seitenstirn-
lappen 30, werden in iiblicher Weise gegen die Stirn-
seiten 14, 15 gefaltet, so daB das aus Fig. 4 ersicht-
liche Faltbild der Packungen 10, 11 erzeugt ist.

Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung
werden die Packungen 10, 11 (paarweise) nebeneinander
liegend auf einer gemeinsamen Zufdrderbahn 31 aufein-
anderfolgend angeliefert. Zum Transport der Packungen
10, 11 auf der horizontalen Zufdrderbahn 31 dient
zundchst ein Umlaufforderer (Kettenfirderer 32). Von
diesem werden die Packungen 10, 11 durch einen Schieber
33 iibernommen, der von oben her in die Bewegungsbahn
der Packungen 10, 11 eintaucht und die Packungen 10,
11 durch Erfassen an der Riickseite (Ldngsseiten 17)
bis zur Aufnahme in einer Tasche 34 eines Revolvers
35 weitertransportiert. Nach Ubergabe der Packungen
10, 11 an den Revolver 35 wird der Schieber 33 auf-
wdrtsbewegt und kehrt 1in die gestrichelt gezeigte
Ausgangsposition oberhalb der Zufdrderbahn 31 zuriick.
Der Eintritt in diese erfolgt iiber eine Offnung 36
in einer Oberfiihrung 37 der Zufdrderbahn 31.

Quer zur Fodrderrichtung der Packungen 10, 11 wird
der Gesamt-Zuschnitt 18 zugefiihrt, 1im vorliegenden
Falle in vertikaler Ebene, von oben nach unten. Der
Transport des Gesamt-Zuschnitts 18 im Bereich zu beiden
Seiten der Zufdrderbahn 31 erfolgt durch mit Saugluft
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beaufschlagte Forderbdnder, ndmlich zwei 1im Abstand
voneinander Tlaufende Lochbdnder 38 und 39. Die Ausge-
staltung derselben sowie die Einrichtung zur Beauf-
schlagung der Lochbédnder 38, 39 mit Saugluft kann
in geeigneter Weise erfolgen, insbesondere in der
Ausfiihrung der DE-0S 25 30 992 . Die Lochbdnder
38, 39 sind iiber eine obere Umlenkwalze 40 und eine
untere, nicht dargestellte entsprechende Umlenkwalze
unterhalb der Zufdrderbahn 31 gefiihrt.

Die Materialbahn 21 wird dem vorstehend erlduterten
Folienftrderer, ndmlich den Lochbdndern 38, 39 iiber
Zugwalzen 41, 42 zugefiihrt. Diese haben zugleich die
Aufgabe, den Vorschnitt 29 an geeigneter Stelle inner-
halb der Materialbahn 21 anzubringen. Zu diesem Zweck
ist die im Durchmesser groBere Zugwalze 42 mit Messer-
segmenten 43 und 44 ausgestattet, die iiber die Mantel-
fldche der Zugwalze 42 hinwegragen und den Vorschnitt
entsprechender Ldnge in der Materialbahn 21 anbringen.
Bei einer Umdrehung der Zugwalze 42 werden demnach
zwei Vorschnitte 29 angebracht, also zwei Gesamtzu-
schnitte 18 entsprechend vorbereitet. Die Messerseg-
mente 43, 44 sind bei der gleichzeitigen Einhiillung
von zwei Packungen 10, 11 mittig auf der Zugwalze
42 angeordnet. Die gegeniiberliegende, kleinere Zugwalze
41 1ist in gleicher Ebene, also im vorliegenden Falle
ebenfalls mittig, mit einem ringsherumlaufenden Ein-
stich 45 versehen, in den die Messersegmente 43, 44
bei der Durchfiihrung des Vorschnitts 29 eintreten.

Der Umlenkwalze 40 ist oberhalb derselben eine weitere
Trennvorrichtung vorgeordnet, ndmlich eine Messerwalze
46 mit einem feststehenden Gegenmesser 47. Durch diese
Trenneinrichtung wird ein (quergerichteter) Teilschnitt
in der Materialbahn 21 angebracht, und zwar im wesent-
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fassenden Lochbiander 38, 39. Ein an die Teilschnitte
anschlieBender Hauptschnitt zur Vollendung des durch-
gehenden Quertrennschnitts 42 wird im Bereich der
Lochbidnder 38, 39 zwischen diesen liegend durch eine
weitere Messerwalze 48 mit Gegenmesser 49 hergestellt.
Das Verfahren der Durchtrennung einer Materialbahn
21 in mehreren aufeinanderfolgenden Teilschnitten
wird nach den Merkmalen der DE-0S 25 30 992 durchge-
fiihrt. Mit dem Quertrennschnitt 22 wird ein U-fdrmiger
Trennschnitt zur Erzeugung von zwei Griffzungen 50
jeweils im Bereich eines auf die Materialbahn 21 aufge-
brachten AufreiBstreifens 51 angebracht. Die AufreiB-
streifen 51 sind so angebracht, daB sie in der iiblichen
Weise 1innerhalb der Umhiillung der fertigen Packungen
10, 11 auBermittig, n&dmlich einer der Stirnseiten
zugekehrt, verlaufen.

Die so abgetrennten und vorbereiteten Gesamt-Zuschnitte
18 werden im Bereich eines Mundstiicks 52 von zwei
im Abstand voneinander gleichzeitig geftrderten Pak-
kungen 10, 11 erfaBt, durch das Mundstiick 52 hindurch-
gefordert in eine unmittelbar im AnschluB an das Mund-
stiick 52 bereitgehaltene Tasche 34 des Revolvers 35.
Der Gesamt-Zuschnitt 18 legt sich dabei U-fdrmig in

der beschriebenen Weise um die Packungen 10, 11 herum.
Die Tasche 34 1ist in Radialrichtung so bemessen, daB
die Packungen 10, 11 mit der riickseitigen bzw. duBeren
Ldngsseite 17 im wesentlichen biindig mit der &duBeren
Begrenzung der Tasche 34 abschlieBen. Nach riickwdrts
iiberstehende Schlauchlappen 23, 24 ragen demnach aus
der Tasche 34 heraus.

Als ndchstes werden nun die vorgenannten Schlauchlappen
23 und 24 gegen die zugeordnete Ldngsseite 17 gefaltet,

0135818
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und zwar zundchst der untere Schlauchlappen 24. Zu
diesem zweck wird ein als bogenfdrmige Platte ausge-
bildetes Faltorgan 53 in Umfangsrichtung des Revolvers
35 und konzentrisch zu diesem bewegt - bei der Dar-
stellung 1in Fig. 5 in Aufwdrtsrichtung. Der untere
Schlauchlappen 24 wird dadurch gegen die Langsseite
17 umgefaltet und bis zum Weitertransport des Revolvers
im Gegenuhrzeigersinn in dieser Stellung fixiert.
Das kreisbogenfirmige Faltorgan 53 wird demnach hin-
und hergehend in Umfangsrichtung zur Durchfiihrung
der Faltungen bewegt.

Durch die Weiterschaltung des Revolvers 35 gelangt
die Tasche 34 mit den eingefiihrten Packungen 10, 11
in den Bereich einer feststehenden, eng an den Umfang
des Revolvers 35 angeschmiegten Fiihrungswand 54.
Die Fiihrungswand 54 geht in den oberen Teil des Mund-
stiicks 52 iiber.

Sobald durch Weiterdrehung des Revolvers 35 die Tasche
34 in den Bereich der Fiihrungswand 54 gelangt, wird
der obere Schlauchlappen 23 gegen die Langsseite 17
der Packungen 10, 11 umgefaltet bzw. gegen den bereits
vorher gefalteten Schlauchlappen 24. Damit dist der
Zuschnittschlauch hergestellt.

Die einander teilweise (iberdeckenden Schlauchlappen
23, 24 werden 1im Bereich einer Siegelstation durch
ein Siegelwerkzeug in Gestalt einer Siegelleiste 55
durch Druck und thermische Beaufschlagung miteinander
verbunden. Die Siegelleiste wird von auBen her an
die Ldngsseite 17 bzw. an die Schlauchlappen 23, 24
herangefiihrt, wobei die Siegelleiste 55 durch eine
schlitzférmige Offnung 56 in der Fithrungswand 54 hin-
durchtritt. Die Siegelleiste 55 ist bei dem vorliegen-
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den Ausfiihrungsbeispiel durch einen Schwenkarm 57
in die Siegelposition bewegbar.

Im Anschlu8 an die Fertigstellung und Stabilisierung
des Zuschnittschlauchs folgt eine Trennstation 58.
In dieser wird der Zuschnittschlauch mittig bzw. in
der Mitte zwischen zwei benachbarten Packungen 10,
11 durchtrennt. Zu diesem Zweck tritt ein im vorliegen-
den Falle scheibenftrmig ausgebildetes, rotierend
angetriebenes diinnes Trennmesser 59 in den Revolver
35 ein, durch einen Messerschlitz 60 in der Fiihrungs-
wand 54 hindurch. Eine Antriebswelle 61 fir das Trenn-
messer 59 1ist auBerhalb des Revolvers bzw. auBerhalb
der Fiihrungswand 54, achsparallel zu einer Revolver-
welle 62 angeordnet.

Der Revolver 35 selbst in im Bereich der Taschen 34
mit einem ringsherumlaufenden, dinnen Messerspalt
63 versehen. Dieser ermdglicht das Eindringen des
Trennmessers 59 mit der erforderlichen Tiefe 1in den
Revolver 35, derart, daB 1in der Trennstation 58 der
Zuschnittschlauch vollstdndig durchtrennt werden kann.

Im Bereich einer nachfolgenden Ausschubstation 64
befinden sich demnach Packungen 10, 11 mit voneinan-
der getrennten, einzelnen Folien-Zuschnitten 19 und
20 in der Tasche 34. Durch einen in geeigneter Weise
in Radialrichtung bewegbaren AusstoBer 65 werden die
Packungen 10, 11 mit den Folien-Zuschnitten 19, 20
gemeinsam ausgestoBen. An den Revolver 34 schlieBt
eine Abforderbahn 66 an. Seitenfiihrungen derselben
sind in bekannter Weise als Faltorgane ausgeriistet.
Das an den Revolver 35 anschlieBende Eintrittsende
der Abforderbahn 66 dist seitlich mit einer Faltzunge
67 versehen. Diese faltet jeweils die beim Ausschub

0135818
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der Packungen 10, 11 aus dem Revolver 35 nunmehr vorn-
liegenden Seitenstirnlappen 30 gegen die zugeordneten
Stirnseiten 14 wund 15. Im weiteren Verlauf, nédmlich
durch den Transport dinnerhalb der Abfdrderbahn 66,
wird im vorliegenden Fall der untere Ldngsstirnlappen
26 gegen die Stirnseite 14, 15 gefaltet, und zwar
durch eine feststehende Faltweiche 68.

An die im vorliegenden Falle horizontale Abforderbahn
66 schlieBt ein aufwdrtsgerichteter Packungsturm 69
an, in den die ‘iiberwiegend fertiggestellten Packungen
10, 11 nacheinander von unten her durch einen StdBel
70 eingeschoben werden. Durch den Eintritt in den
Packungsturm 69 wird durch Seitenwandungen desselben
der obere Lidngsstirnlappen 25 unter Vollendung der
Packung 10, 11 gegen die Stirnseite 14, 15 umgefaltet.
Innerhalb des Packungsturms 69 werden somit die kom-
plettierten Packungen 10, 11 weitertransportiert.

Eine Besonderheit besteht darin, daB bei dem Einschub
der Packungen 10, 11 die zundchst in Transportrich-
vornliegenden Seitenstirnlappen 27 und 28 durch
ortsfeste organe gegen die zugeordneten Stirnseiten
14, 15 gefaltet we n, obwohl die Einheit des Gesamt-
Zuschnitts 18 noch bestehtw. Die Taschen 34 des Revol-
vers 35 sind zu diesem Zwézis~ﬁ?f“\5chgltfingern 71
und 72 ausgeriistet. Diese Faltorgane bilden die Seiten-
begrenzung der Taschen 34, wobei die in der Mitte
derselben sich 1in Radialrichtung erstreckenden Falt-
finger 72 durch den Messerspalt 63 voneinander ge-
trennt sind. Die sich iiber die volle Breite des im
vorliegenden Fall auf zwei Packungen 10, 11 ausgelegten
Revolvers 35 sich erstreckenden Taschen 34 sind demnach
durch die mittleren Faltfinger 72 in zwei Teiltaschen,
je zur Aufnahme einer Packung 10, 11, wunterteilt.
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Beim Einschub der Packungen 10, 11 in die so ausgebil-
dete Tasche 34 werden demnach an beiden Seiten die
in Einschubrichtung vornliegenden Seitenstirnlappen
27, 28 durch die Faltfinger 71 und 72 umgefaltet.
Im Bereich zwischen den Packungen 10, 11 ist dieser
Faltvorgang durch den Vorschnitt 29 mdglich, ohne
daB es zu Zwdngungen oder Faltenbildung in dem Gesamt-
zuschnitt 18 kommt.

Die Taschen 34 des Revolvers 35 sind im {iibrigen aus
Griinden der Materialeinsparung jeweils durch paarweise
im Abstand voneinander angeordnete Zungen 73 und 74
gebildet.

Die beschriebene Vorrichtung dist nicht nur fiir die
Verarbeitung von gleichzeitig zwei Packungen geeignet.
Wie ersichtlich, kdnnen bei entsprechender Ausbildung
von Taschen eines Revolvers sowie den Forder- und
Trennorganen mehrere Packungen in einer Linie nebenein-
ander verarbeitet werden, wobei jeweils ein gemein-
samer Gesamt-Zuschnitt fiir alle Packungen oder mehrere,
jeweils zwei Packungen erfassende Gesamt-Zuschnitte
zum Einsatz kommen kGnnen.

Meissner & Bolte
Patentanwdlte
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Verfahren und Vorrichtung zum Einhiillen von Zigaretten-
Packungen in Folien-Zuschnitte

Anspriiche:

1. Verfahren zum Einhiillen von Gegen-
stdnden 1in Zuschnitte, dinsbesondere von Packungen
(Zigaretten-Packungen) 1in Folien-Zuschnitte, die U-
formig um die relativ zu diesen geforderten Packungen
5 herumgefaltet und danach fertiggefaltet werden, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens zwei Packungen (10,
11) mit Querabstand voneinander gleichzeitig zugefor-
dert, ein gemeinsamer, entsprechend dimensionierter
Gesamt-Zuschnitt (18) um beide Packungen (10, 11)

10
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herumgefaltet wund danach 1im Bereich zwischen den
Packungen (10, 11) durchtrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Gesamt-Zuschnitt (18) nach
Bildung eines Zuschnitt-Schlauches (Fig. 2) durch
Verbinden einander iiberlappender Schlauchlappen (23,
24) durchtrennt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB 1in Transportrichtung
vornliegende, seitlich iiberstehende Seitenstirnlappen
(27, 28) des Gesamt-Zuschnitts (18) durch (ortsfeste)
Falter (Faltfinger 71, 72) gegen Stirnsteiten (14,
15) der Packung (10, 11) faltbar sind, wobei etwa mittig
zwischen nebeneinanderliegenden Packungen (10, 11)
ein Vorschnitt (29) derart 1in dem Gesamt-Zuschnitt
(18) bzw. 1in der Materialbahn (21) angebracht ist,
daB die einander benachbarten Seitenstirnlappen (27)
gegen die zugeordneten Stirnseiten (14, 15) der Packung
(10, 11) gefaltet werden kénnen.

4. Verfahren nach Anspruch 3 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschnitte (29) in der Mate-
rialbahn (21) zur Herstellung der Gesamt-Zuschnitte
(18) bzw. in den Gesamt-Zuschnitten (18) vor Aufnahme
derselben durch die Packungen 10, 11 angebracht werden.

L3

5.1 Vorrichtung zum Einhiillen von Gegen-
stdnden in Zuschnitte, insbesondere von Packungen
(Zigaretten-Packungen) in Folien-Zuschnitte, die U-for-
mig um die relativ zu diesen gef&rderten Packungen
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herumfaltbar und mit diesen in eine Tasche eines For-
derers, insbesonder eines Revolvers, einschiebbar
sowie durch Faltorgane fertigfaltbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens im Abstand nebeneinan-
derliegende Packungen (10, 11) gemeinsam mit einem
entsprechend dimensionierten Gesamt-Zuschnitt (18)
in eine ebenfalls in Ldngsrichtung entsprechend bemes-
sene Tasche (34) eines Revolvers (35) od. dgl. ein-
schiebbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB 1in Radialrichtung {ber die in
den Taschen (34) angeordneten Packungen (10, 11) hin-
wegstehende und aus den Taschen herausragende Schlauch-
lappen (23, 24) vor Weiterbewegung bzw. bei Weiterbe-
wegung des Revolvers (35) nacheinander gegen die Ldngs-
seiten (17) der Packungen (11, 12) faltbar und mitein-
ander verklebbar bzw. versiegelbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daB 1in einer Siegelstation
ein Siegelorgan, insbesondere eine etwa der Linge
des Gesamt-Zuschnitts (18) entsprechende Siegelleiste
(55) 1in Radialrichtung an die nach auBengerichteten
Langsseiten (16, 17) der Packungen (10, 11) bzw. an
die einander iiberdeckenden Schlauchlappen (23, 24)
heranbewegbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, sowie
einem oder mehreren der weiteren ANspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB dem Revolver (35) od. dgl. im
Bereich einer Trennstation (58) der Anzahl der auszu-
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Bahn zur Bildung der Zuschnitte an passender Stelle
mit einem Vorschnitt versehen, der sich in Lédngsrich-
tung der Material-Bahn bzw. in Transportrichtung des
Gesamtzuschnitts etwa in der Mitte desselben erstreckt
und die dort zu faltenden Seitenstirnlappen vonein-
ander trennt.

Dadurch 1ist es mdglich, die gleichzeitig gefdrderten,
nebeneinanderliegenden Packungen zusammen mit dem
Gesamtzuschnitt in einen umlaufenden Fdrderer, insbe-
sondere in die Taschen eines Revolvers einzuschieben,
wobei wdhrend der Einschubbewegung durch an dem Re-
volver angeordnete Faltdaumen die in Forderrichtung
vornliegenden Seitenstirnlappen in der beschriebenen
Weise umgefaltet werden.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung zum Einhiillen von
Zigaretten-Packungen in Folien-Zuschnitte ist demnach
mit einem umlaufenden Fdrderer, insbesondere einem
Revolver ausgeriistet, der in Radialrichtung nach auBen
offene Taschen aufweist, die quer zur FOrderrichtung
der Anzahl der Packungen entsprechend dimensioniert
sind. AuBen an den Taschen sowie mittig bzw. in einem
dem Abstand der Packungen voneinander entsprechenden
Abstand sind an den Taschen des Revolvers feststehende
Faltdaumen angeordnet.

Des weiteren ist erfindungsgemdB dem Revolver ein
Trennmesser zugeordnet, 1insbesondere eine rotierend
angetriebene Messerscheibe, die in einen umlaufenden,
schmalen Messerschlitz des Revolvers ragt und im Be-
reich einer Trennstation den (schlauchférmigen) Gesamt-
Zuschnitt durchtrennt.

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen sich auf
die Ausbildung des (Gesamt-)Zuschnitts, der Vorrich-
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ordnet und jeweils den einander zugekehrten Stirnseiten
(14, 15) der benachbarten Packungen (10, 11) zuge-
ordnet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Gesamt-Zuschnitt (18),
insbesondere 1in der Material-Bahn (21) Vorschnitte
(29) 1im Bereich zwischen benachbarten Packungen (10,
11) angebracht sind mit einer derartigen Linge, daB
die durch den Vorschnitt (29) voneinander getrennten
Seitenstirnlappen (27) unter Aufrechterhaltung des
Gesamt-Zuschnitts (18) im iibrigen gegen die Stirnseiten
(14, 15) faltbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschnitte (29) durch Segment-
messer in der Material-Bahn (21) herstellbar sind,
die auf dem Umfang einer Zugwalze (42) od. dgl. mit
Abstand voneinander angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine zweite Zugwalze (41) als
Gegenwalze zu der Zugwalze (42) im Bereich der Messer-

segmente (43, 44) mit einem ringsherumlaufenden Ein-
stich (45) versehen ist.

Meissner & Bolte
Patentanwdlte
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