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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Siegein  von  Faltlappen  einer  Packung. 

©  Packungen  (10),  im  vorliegenden  .  Falle 
Zigaretten-Pakkungen,  sind  vielfach  in  Zuschnitte 
eingehüllt,  die  aus  siegelbarem  Material  bestehen. 
Faltlappen,  z.B.  Schlauchlappen,  Seitenlappen  (14, 
15)  und  Längslappen  (16,  17),  werden  durch  Siegeln 
unter  Aufbringen  von  Wärme  und  Druck  miteinander 
verbunden. 

Die  Siegelungen  sollen  trotz  hoher  Arbeitsge- 
schwindigkeit  der  Verpackungsmaschinen  und  der 
Förderorgane  derselben  exakt  und  möglichst  dicht 
ausgeführt  werden. 

Zu  diesem  Zweck  sind  Siegelorgane,  nämlich 
Siegelbacken  (41)  für  Schlauchlappen  und  Siegel- 
backen  (45,  46)  für  Seitenlappen  (14,  1  5)  und 
Längslappen  (16,  17)  im  Bereich  von  Stirnflächen 
(11,  12)  vorgesehen,  die  extrem  kleine  Hubbewegun- 

^ g e n   zwischen  einer  Siegelstellung  während  einer 
^Stiilstandsphase  der  Packungen  (10)  und  einer 

zurückgezogenen  Stellung  ausführen.  Bei  letztge- 
Ujnannter  Stellung,  während  der  die  Packungen  takt- 
«—  weise  weitertransportiert  werden,  liegen  die  Siegel- 
M  backen  (41;  45,  46)  mit  geringem  Druck  an  den 
fQ  vorbeigleitenden  Packungen  (10),  wodurch  die  Sie- 
C>4gelung  stabilisiert  und  die  Faltlappen  geglättet  wer- 
g^den.  Insgesamt  wird  auf  diese  Weise  eine  sehr 

präzise,  äußerst  dichte  Siegelung  erreicht. 
Qm 
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/erfahren  und  Vorrichtung  zum  Siegeln  von  Faltlappen  einer  Packung 

Die  Erfindung  betrifft  Verfahren  und  Vomch- 
ung  zum  Siegeln  von  Faltlappeir.  einer  in  einen 
Regelbaren  Zuschnitt  eingehüllten  Packung 
Zigaretten-Packung)  mit  Hilfe  von  beheizten  Sie- 
jelorganen,  die  während  einer  Stillstandsphase  der 
aktweise  geförderten  Packungen  im  Bereich  der 
:altlappen  an  diese  andrückbar  sind  (Siegeltakt). 

Bei  der  Siegelung  der  Faltlappen  von 
^/erpackungs-Zuschnitten,  also  bei  der  Verbindung 
derartiger  Faltlappen  miteinander  durch  thermische 
*/erschweißung,  besteht  bei  schnell  laufenden 
^erpackungsmaschinen  das  Problem  darin,  inner- 
lalb  der  zur  Verfügung  stehenden,  äußerst  knap- 
sen  Siegelzeiten  (Siegeltakt)  die  Verschweißung 
jer  Fältlappen  so  auszuführen-,,  daß  diese 
möglichst  präzise  und  dicht  miteinander  verbunden 
sind,  das  ̂ Verpackungsmaterial,  und  die  Packung 
selbst:  aber  nicht  .  beeinträchtigt-  werden.  Bei 
verpackungsmaschinen  für  Zigasetten-Packungen 
sind  die  Taktzeiten  extrem  kurz;.D"re  Siegelung  der 
Außenumhüllung  aus  Kunststoff-Folien  (Polyäthylen 
stc.)  muß  präzise  innerhalb  kürzester  Zeit  aus- 
geführt  werden.  Die  vorliegende  Erfindung  befaßt 
sich  vorrangig  mit  der  Fertigstellung  und  Siegelung 
derartiger  Außenumhüliungen  von  Zigaretten-Pak- 
kungen. 

Die  der  Erfundung  zugrundeliegende  Aufgabe 
besteht  darin,  die  Siegelung  vom  Faltiappen  inner- 
halb  kürzester  Siegeltaktzeiten  präzise  und  - 
schonend  durchzuführen  mit  einer  erhöhten  Dich- 
tigkeit  der  Siegelung. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  das  erfindungs- 
gemäße  Verfahren  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
wenigstens  die  Übertragung  von  Wärme  auf  die 
Faltlappen  zwischen  den  Siegeltakten  während  des 
Transports  der  Packungen  aufrechterhalten  wird. 

Während  bisher  die  Siegelorgane,  insbeson- 
dere  Siegelbacken  nach  der  Ausführung  eines  Sie- 
geltaktes  einen  größeren  Hub  ausführen,  um  einen 
deutlichen  Abstand  von  den  gesiegelten  Faltlappen 
zu  erhalten  (etwa  5  mm)  wird  erfindungsgemäß  ein 
gewisser  Kontakt  der  Siegelbacken  bzw.  von  Sie- 
geiflächen  derselben  mit  den  Faltlappen  auch  in 
der  Zeit  zwischen  den  Siegeltakten  aufrechterhal- 
ten,  also  auch  während  des  Weitertransports  der 
Pakkungen.  Zu  diesem  Zweck  führen  die  Siegel- 
backen  bei  der  Erfindung  nur  sehr  geringe  Hübe 
aus,  nämlich  von  etwa  1  mm.  Dadurch  ergibt  sich 
nicht  nur  eine  Zeitverkürzung  bei  der  Betätigung 
der  Siegelbacken,  vielmehr  gleiten  die  Packungen 
mit  den  gesiegelten  Faltlappen  während  des  Wei- 
tertransports  unter  leichter  Berührung  an  den  Sie- 
gelflächen  der  Siegelbacken  entlang.  Es  findet 
dadurch  eine  Glättung  und  NachSiegelung  auch 
während  der  Weiterbewegung  statt. 

Dadurch  ergibt  sich  einerseits  eine  äußerst 
präzise,  glattflächige,  faltenfreie  Siegelung.  Die 
Faltlappen  sind  weitgehend  vollflächig  miteinander 
verbunden,  so  daß  die  Dichtigkeit  der  Faltung 

5  beträchtlich  erhöht  ist.  Auch  können  die  maximale 
Siegeltemperatur  und/oder  der  Siegeldruck 
während  des  Siegeltaktes  reduziert  werden,  da  ins- 
gesamt  über  einen  längeren  Zeitraum  Siegeltem- 
peratur  und  (leichter)  Druck  auf  die  Faltlappen 

10  übertragen  werden.  Der  Hub  der  Siegelbacken 
berücksichtigt,  daß  die  Packungen  eine  gewisse 
Formelastizität  aufweisen,  also  während  des  Sie- 
geltaktes  geringfügig  zusammengedrückt  sind  und 
sich  bei  der  Entlastung  ausdehnen. 

75  Nach  einem  weiteren  Vorschlag  findet  eine 
Vorsiegelung  von  zuerst  gefalteten  Faltlappen  statt. 
Insbesondere  wird  ein  innenliegender  Längslappen 
durch  Vorsiegeln  angeheftet  an  ebenfalls  bereits 
gefaltete,  teilweise  unter  dem  Längslappen  lie- 

20  gende  Zuschnitteile.  Dadurch  wird  die  zunächst 
instabile  Faltung  fixiert,  so  daß  während  des  Wei- 
tertransports  und  der  Fertigstellung  der  Faltungen 
keine  Veränderung  der  Reiativstellung  eintreten 
kann. 

25  Außenumhüllungen  von  Zigaretten-Packungen 
werden  üblicherweise  so  gefaltet,  daß  im  Bereich 
einer  schmalen  Seitenfläche  eine 
Schlauchüberlappung  gebildet  ist.  Die  einander  teil- 
weise  überdeckenden  Schlauchlappen  werden  er- 

30  findungsgemäß  im  Bereich  einer 
aufwärtsgerichteten  Förderstrecke  gesiegelt,  und 
zwar  durch  ein  mehreren  übereinanderliegenden 
Packungen  gemeinsames  Siegelorgan,  weiches 
ebenfalls  mit  kurzem  Hub  (ca.  1  mm)  den  Sei- 

35  tenflächen  der  Packungen  zustellbar  ist.  Auch  hier 
kommt  demnach  eine  glättende,  nachsiegelnde 
Wirkung  der  Siegelbacke  während  des  Transports 
der  Packungen  zur  Wirkung. 

Im  Bereich  einer  horizontalen  Packungsbahn 
40  werden  Faltlappen  im  Bereich  von  seitlich  gerichte- 

ten  Stirnflächen  der  Zigaretten  Packungen  gefaltet. 
Zu  beiden  Seiten  der  Packungsbahn  sind  Siegel- 
backen  angeordnet,  die  sich  über  eine  Abmessung 
von  mehreren  in  Förderrichtung  nebeneinanderlie- 

45  genden  Packungen  erstrecken,  wobei  vorzugsweise 
jeweils  zwei  Packungen  übereinander  angeordnet 
sind.  Die  Siegelbacken  sind  dabei  mit  angegrenz- 
ten  Siegelerhöhungen  versehen,  die  jeweils  einer 
Stirnfläche  einer  Packung  zugeordnet  sind  und  be- 

50  wirken,  daß  die  Siegelfläche  jeweils  mit  geringem 
Abstand  vom  Rand  der  Stirnfläche  wirksam  wird. 
Die  formstabilen,  weitgehend  starren  Kanten  am 
Rand  der  Stirnflächen  werden  demnach  nicht  durch 
die  Siegelorgane  mit  Druck  beauflagt. 

Um  zu  verhindern,  daß  die  im  Bereich  mehre- 

2 



3 0  268  151 4 

rer  Flachen  gesiegelten  Packungen  aneinanderhef- 
ten,  sind  erfindungsgemäß  im  Anschluß  an  die  Sie- 
gelung  der  Faltlappen  Maßnahmen  vorgesehen,  um 
die  Packungen  durch  kurze  Relativbewegung  von- 
einander  zu  lösen,  insbesondere  durch  kurzzeitige 
Verschiebung  quer  zur  Förderrichtung. 

Weitere  Einzelheiten  der  Erfindung  beziehen 
sich  auf  das  Verfahren  zur  Siegelung  von  Faltlap- 
pen  und  auf  die  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens.  Ein  Ausführungsbeispiel  der  Vorrich- 
tung  wird  nachfolgend  anhand  der  Zeichnungen 
näher  erläutert. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  eine  Vorrichtung  zum  Siegeln  der 

Außenumhüllung  von  (Zigaretten-)Packungen  in  - 
schemati  scher  Seitenansicht, 

Fig.  2  eine  Grundrißdarstellung  zu  Fig.  1  , 
Fig.  3  einen  Ausschnitt  der  Darstellung 

gemäß  Fig.  1  in  vergrößertem  Maßstab, 
Hg.  4  einen  Horizontalschnitt  längs  der 

Ebene  IV  -  IV  in  Fig.  1  , 
Fig.  5  eine  Ansicht  eines  Teils  der  Vorrich- 

tung  in  einer  zu  der  Darstellung  in  Fig.  1  queriie- 
genden  Ebene, 

Fig.  6  '  eine  Einzelheit  der 
Grundrißdarstellung  gemäß  "Fig.  2  in  vergrößertem 
Maßstab, 

Fig.  7  einen  weiteren  Ausschnitt  der  Darstel- 
lung  gemäß  Fig.  2,  ebenfalls  in  vergrößertem 
Maßstab, 

.  Fig.  8  einen  Querschnitt  im  Bereich  der  Ein- 
zelheit  gemäß  Fig.  7, 

Fig.  9  die  Einzelheit  gemäß  Fig.  8  bei 
veränderter  Relativstellung. 

Die  nachfolgend  beschriebene  Vorrichtung 
dient  zum  (Fertig-)  Falten  und  Siegeln  von  Packun- 
gen  10  für  Zigaretten,  dem  bevorzugten  Anwen- 
dungsbereich.  Im  einzelnen  geht  es  um  Packungen 
des  Typs  Klappschachtel  (Hinge  Lid).  Diese 
verhältnismäßig  formstabilen  Packungen  10  sind 
mit  einer  Außenumhüllung  aus  einer  siegeifähigen 
Folie  (Polyäthylen-Folie)  versehen.  Faltlappen  der- 
selben  werden  durch  Siegeln  fixiert.  Es  geht  nun 
darum,  diese  Haltlappen  möglichst  exakt  und  vor 
allem  dicht  miteinander  zu  verbinden. 

Die  Außenumhüllung  der  Packungen  10  ist  bei 
dem  vorliegenden  Ausführungsbeispiel  so  gestaltet, 
daß  -wie  in  der  Verpackungstechnik  bekannt  -  ein 
entsprechender  Folien-Zuschnitt  zunächst  U-förmig 
um  die  Packung  10  herumgelegt  wird,  und  zwar 
derart,  daß  im  Bereich  einer  schmalen  Seitenfläche 
11  der  Packung  einander  teilweise  überdeckende 
Schlauchlappen  (nicht  gezeigt)  entstehen.  Diese 
sind  über  die  volle  Länge  der  Seitenfläche  11 
durch  Siegeln  miteinander  zu  verbinden. 

Andere  Formen  von  Faltlappen  entstehen  im 
Bereich  von  (oberen  und  unteren)  Stirnflächen  12 
und  13  der  Packun  gen  10.  Wie  insbesondere  aus 

Fig.  3  ersichtlich,  sind  die  hier  zunächst  über  die 
Packung  10  hinwegstehenden  Teile  der 
Außenumhüllung  kuvertartig  gefaltet,  derart,  daß  - 
(zuerst  gefaltete)  Seitenlappen  14  und  15  entste- 

5  hen,  die  von  den  schmalen  Seitenflächen  11  her 
gegen  die  Stirnfläche  12,  13  gefaltet  werden.  Auf 
diese  werden  nacheinander  trapezförmige  innere 
Längslappen  16  und  äußere  Längslappen  17  gefal- 
tet,  und  zwar  von  Vorderseite  und  Rückseite  der 

10  Packung  10  ausgehend.  Die  Seitenlappen  14,  15 
sowie  die  einander  teilweise  überdeckenden 
Längslappen  16,  17  sind  ebenfalls  durch  Siegeln 
miteinander  zu  verbinden. 

Die  Packungen  10  mit  der  bereits  teilweise 
75  gefalteten  Außenumhüllung  werden  auf  einer  unter- 

en  Förderbahn  18  der  hier  gezeigten  Vorrichtung 
zugeführt.  Auf  einer  Tragplatte  19  befinden  sich 
seitliche  Faltorgane,  nämlich  Faltdaumen  20  und 
Faltweichen  21,  durch  die  zunächst  die  in 

20  Förderrichtung  vorn  liegenden  Seitenlappen  14  und 
sodann  die  unteren,  inneren  Längslappen  16  gefal- 
tet  werden.  Der  in  Förderrichtung  rückwärtige  Sei- 
tenlappen  15  ist  bereits  gefaltet,  bevor  die  Packung 
10  in  den  Bereich  der  Tragplatte  19  gelangt.  Die 

25  geschilderten  Faitorgane  und  der  Ablauf  der  Faltun- 
gen  sind  ebenfalls  in  der  Verpackungstechnik  be- 
kannt. 

Die  Packung  10  wird  auf  der  Tragplatte  19  bis 
in  den  Bereich  eines  auf-und  abbewegbaren  Hoch- 

30  hebers  22  gefördert.  Die  exakte  Position  der  Pac- 
kungen  10  in  Förderrichtung  wird  durch  einen  auf 
der  Tragplatte  19  angeordneten  Positionsanschlag 
23  bestimmt. 

Der  Hochheber  fördert  die  Packungen  10  ein- 
35  zeln  und  aufeinanderfolgend  in  einen  aufrechten 

Förderturm  24.  Für  den  Durchtritt  des  Hochhebers 
22  durch  die  Tragplatte  19  hindurch  kann  diese  im 
Bereich  unterhalb  des  Förderturms  24  mit  einer 
Ausnehmung  versehen  oder  -  wie  bei  dem  vorlie- 

40  genden  Ausführungsbeispiel  -  insgesamt  aus  zwei 
seitlichen,  mit  Abstand  voneinander  angeordneten 
Tragschienen  25,  26  bestehen.  Zwischen  diesen 
kann  der  Hochheber  22  hindurch  bewegt  werden. 

Der  Förderturm  24  besteht  aus  zwei  seitlichen, 
45  einander  gegenüberliegenden  Führungswänden  27, 

28,  die  sich  im  Bereich  der  seitlich  gerichteten 
Stirnflächen  12,  13  der  Packungen  10  erstrecken. 
Die  Führungswände  27,  28  bzw.  deren  Unterkante 
29  haben  zugleich  die  Funktion  eines  Faltorgans. 

so  Beim  Eintritt  einer  Packung  10  in  den  Bereich  der 
Führungswände  27,  28  werden  die  bis  dahin  noch 
quer  abstehenden  oberen  bzw.  äußeren 
Längslappen  17  gegen  die  Stirnflächen  12,  13  um- 
gefaltet. 

55  Als  untere  Tragorgane  für  die  im  Förderturm 
24  übereinanderliegenden  Packungen  10  sind 
Tragfinger  30,  31  vorgesehen,  die  von  den  Seiten 
der  Führungswände  27,  28  her  durch  Querbewe- 

3 
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jung  in  den  Bereich  des  Förderturms  24 
äinführbar  sind,  derart,  daß  die  jeweils  untere  Pac- 
<ung  10  an  den  stirnseitigen  Enden  gehalten  und 
jetragen  wird.  Die  in  der  Tragstellung  horizontalen 
rragfinger  30,  31  sind  an  U-förmigen  Tragarmen 
52  angebracht,  die  schwenkbar  gelagert  sind, 
derart,  daß  durch  Schwenkbewegungen  die  Trag- 
inger  30,  31  in  den  Bereich  des  Förderturms  24 
sewegt  oder  aus  diesem  Bereich  zu  rückgezogen 
werden  können,  letzteres  für  die  Einführung  einer 
nachfolgenden  Packung  10.  Bei  diesem  Vorgang 
werden  die  sich  bereits  im  Förderturm  24  befin- 
denden  Pakkungen  10  um  das  Maß  einer  Packung 
10  angehoben. 

Am  oberen  Ende  des  Förderturms  24  gelangen 
die  Packungen  10  in  den  Bereich  einer  horizonta- 
len  .  Packungsbahn  33.  Diese  besteht  im  wesentli- 
chen  aus  einer  unteren,  mittigen  Auflageschiene  34 
mit  .geringerer  Breite  als  die  Abmessung  der  quer- 
liegenden  Packungen  10.  Diese  werden  auf  der 
AufJägeschiene  34-  taktweise  gleitend  gefördert.  In 
einem  Teilbereich:  der  Packungsbahn  33  sind  fest- 
stehende  Seitenwände  35,  36  angeordnet.  Auch 
die^Oberseite  der  paarweise  übereinanderliegenden 
Packungen  10  wird  geführt.  Zwei  im  Abstand  von- 
einander  angeordnete  aufrechte  Führurigsstege  37, 
38  erstrecken  sich  benachbart  zu  den  Stirnflächen 
12,  13  der  Packungen  10  an  der  Oberseite  dersel- 
ben  in  Förderrichtung.  Dazwischen,  etwa  mittig,  ist 
eine  sich  über  einen  längeren  Bereich  der  Pac- 
kungsbahn.  33  erstreckende  Bürste  39  als  Ge- 
gengleitkörper  für  die  obere  Lage  der  Packungen 
10  angeordnet.  Dadurch  ist  auch  die  obere  Seite 
der  obenliegenden  Packungen  10  -  analog  zu  der 
mit  ihrer  Unterseite  auf  der  Aufiageschiene  34  auf- 
liegenden  unteren  Pakkungen  10  -  während  des 
Transports  einer  Reibbeanspruchung  ausgesetzt. 

Die  paarweise  übereinanderliegenden  Packun- 
gen  10  werden  im  Bereich  der  Packungsbahn  33 
durch  einen  in  horizontaler  Ebene  hin-und  herbe- 
wegbaren  Schieber  40  weiterbewegt.  Dieser  erfaßt 
die  beiden  oberen  Packungen  10  innerhalb  des 
Förderturms  24  und  bewegt  sie  in  der  gezeigten 
Förderrichtung  auf  der  Packungsbahn  33  bzw.  der 
Auflageschiene  34. 

Die  Faltlappen  der  Außenumhüllung,  nämlich 
die  an  der  Seitenfläche  1  1  gebildeten  Schlauchlap- 
pen  und  die  Falt  läppen  14..17  im  Bereich  der 
Stirnflächen  12  und  13  werden  nach  ihrer  Fertig- 
stellung  durch  Siegeln,  also  durch  Aufbringen  von 
Wärme  und  Druck,  miteinander  verbunden. 

Die  Siegelung  der  Schlauchlappen  an  der  Sei- 
tenfläche  11  erfolgt  im  Bereich  des  Förderturms 
24.  Quer  zu  den  Führungswändeh  27,  28,  nämlich 
im  Bereich  der  Seitenflächen  1  1  ,  befindet  sich  ein 
Siegelorgan  in  Gestalt  einer  aufrechten  Siegel- 
backe  41  .  Diese  erstreckt  sich  über  die  volle  Länge 
der  Seitenflächen  11  und  damit  über  die  volle 

Breite  des  Forderturms  24  (Fig.  4)  und  uoer  eine 
Höhe  von  mehreren  -  im  vorliegenden  Falle  vier  - 
Pakkungen  10  innerhalb  des  Förderturms  24.  Die 
im  wesentlichen  plattenförmige  Siegelbacke  41  ist 

5  mit  (elektrischen)  Heizpatronen  42  ausgerüstet. 
Über  eine  an  der  freien  Rückseite  angebrachte 
Betätigungsstange  43  kann  die  Siegelbacke  41 
quer  zu  den  Packungen  10  bzw.  zu  deren  Sei- 
tenflächen  1  1  bewegt  werden. 

70  Die  Siegelbacke  41  führt  jeweils  während  der 
Stillstandsphasen  der  Packungen  10  im  Förderturm 
24  einen  Siegeltakt  aus,  wird  demnach  (kurzzeitig) 
an  die  Seitenflächen  11  gedrückt.  Die 
Aufwärtsbewegung  der  Pakkungen  10,  also  der 

75  Fördertakt,  geht  während  einer  zurückgezogenen, 
entlastenden  Position  der  Siegelbacke  41  vonstat- 
ten.  Diese  ist  jedoch  während  der  Transportbewe- 
gung  der  Packungen  10  nur  geringfügig  von  den 
Seitenflächen  11  abgehoben.  Der  (pulsierende) 

20  Hub  der  Siegelbacke  41  beträgt  etwa  1  mm.  Unter 
Berücksichtigung  einer  gewissen  Verformbarkeit 
der  Packungen  10  ergibt  sich  daraus,  daß  diese 
auch  während  der  Förderbewegung,  also  bei 
zurückgezogener  Siegelbacke  41,  an  dieser  anlie- 

25  gen.  Die  Siegelbacke  41  glättet  dadurch  die  Folie 
bzw.  die  Schlauchlappen  und  setzt  auch  die  Siege- 
lung  fort. 

Auf  der  zur  Siegelbacke  41  ge- 
genüberliegenden  Seite  befinden  sich  aufrechte, 

30  mit  den  Führungswänden  27,  28  verbundene,  rand-' 
seitige  Haltestege  44  als  weitere  Begrenzung  des 
Förderturms  24. 

Die  in  den  Bereich  der  (horizontalen)  Pac- 
kungsbahn  33  nacheinander  eintreten  Packungen 

35  10  sind  hinsichtlich  ihrer  Schlauchlappen  fertig 
gesiegelt.  Für  die  stirnseitigen  Faltlappen  14..17 
sind  Siegelorgane  im  Bereich  der  Packungsbahn 
33  zu  beiden  Seiten  derselben  angeordnet. 

Jeweils  eine  Siegelbacke  45,  46  mit  Heizpatro- 
40  nen  47  erstreckt  sich  als  seitliche  Begrenzung  der 

Packungsbahn  33  über  eine  Länge  von  mehreren 
Packungen  10  in  Förderrichtung  -  im  vorliegenden 
Fall  über  drei  Paare.  Die  Höhe  der  Siegelbacken 
45,  46  entspricht  der  Höhe  der  beiden  Packungen 

45  10  übereinander.  Die  Siegelbacken  45,  46  erstrec- 
ken  sich  bis  in  den  Bereich  oberhalb  des 
Förderturms  24,  so  daß  die  aufwärtsbewegten  Pac- 
kungen  10  beim  Verlassen  des  Förderturms  24 
unmittelbar  zwischen  die  in  diesem  Bereich  mit 

50  einer  unteren  Einlaufphase  versehenen  Siegelbac- 
ken  45  und  46  eintreten.  Die  Siegelung  beginnt 
demnach  bereits  während  der  Aufwärtsbewegung. 

In  dem  in  Förderrichtung  der  Packungsbahn  33 
anschließenden  Bereich  sind  die  Siegelbacken  45, 

55  46  in  besonderer  Weise  gestaltet,  nämlich  auf  den 
den  Packungen  10  (Stirnflächen  12,  13)  zugekehr- 
ten  Seiten  mit  Erhöhungen  48,  49  versehen,  die. 
die  eigentlichen  Siegelflächen  50  bilden.  Die 

4 
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Erhöhungen  48,  49  bzw.  deren  Siegelfläche  50 
haben  eine  geringere  Abmessung  (Breite  und 
Höhe)  als  die  Stirnflächen  12,  13  der  Packungen 
10.  Dadurch  wird  erreicht,  daß  die  Erhöhungen  48, 
49  mit  ihren  Siegelflächen  50  nicht  im  Bereich  der 
formstabilen  Kanten  der  Packungen  10  anliegen. 
Die  Erhöhungen  48,  49  sind  ringsherum  mit  Fasen 
51,  52  versehen.  Die  (aufrechte)  Fase  52  an  der 
Eintrittsseite  der  Packungen  10  in  dem  Bereich  der 
Erhöhungen  48,  49  ist  langgestreckt  und  schräg 
auslaufend  gestaltet,  damit  ein  störungsfreier  Ein- 
lauf  gewährleistet  ist. 

Die  Siegelbacken  45,  46  werden  ebenfalls  takt- 
weise  gegen  die  zugeordneten  (sechs)  Packungen 
10  unter  Ausübung  des  erforderlichen  Siegeldrucks 
bewegt.  Dieser  Siegeltakt  findet  während  der  Still- 
standsphase  der  Pakkungen  10  statt.  Für  den  Wei- 
tertransport  derselben  werden  die  Siegelbacken  45, 
46  von  den  Stirnflächen  12,  13  geringfügig  abgeho- 
ben  (Hub  etwa  1  mm).  Dadurch  wird  erreicht,  daß 
die  Packungen  10  zwar  störungsfrei  weiterbewegt 
werden  können,  deren  Stirnflächen  12,  13  bzw. 
deren  Faltlappeh  14..17  aber  weiterhin  gleitend  an 
den  Siegelflächen  50  anliegen.  Es  wird  deshalb 
auch  während  der  Förderung  Wärme  und 
(geringerer)  Druck  übertragen,  der  eine  glättende 
Wirkung  auf  die  Faltlappen  ausübt. 

An  den  Siegelbacken  sind  im  vorliegenden  Fal- 
le  Betätigungsstangen  53  angebracht,  die  durch  ein 
geeignetes  Betätigungsorgan  (Druckmittelzylinder) 
beaufschlagt  werden. 

Die  aus  den  Bereich  der  Siegelbacken  45,  46 
austretenden  gesiegelten  Packungen  10  durchlau- 
fen  im  Bereich  der  Packungsbahn  33  einen  Ab- 
schnitt  der  Kühlung  und  Stabilisierung  der  Siege- 
lung.  Hier  werden  die  Packungen  10  durch  die 
feststehenden  Seitenwände  35,  36  der  Pakkungs- 
bahn  33  seitlich  geführt.  Im  Anschluß  an  diese  folgt 
eine  Station,  in  der  die  Packungen  während  des 
Stillstands  durch  quergerichtete  Relativbewegung 
voneinander  gelöst  werden,  sofern  aufgrund  der 
Siegelungen  Verklebungen  benachbarter  Packun- 
gen  miteinander  entstanden  sind.  Es  werden 
sowohl  die  beiden  übereinanderliegenden  Packun- 
gen  relativ  zueinander  verschoben  als  auch  be- 
nachbarte  Paare  von  Packungen. 

Zu  diesem  Zweck  sind  seitlich  neben  der  Pac- 
kungsbahn  33  besonders  geformte,  quer  zur 
Förderrichtung  bewegbare  Verschiebeplatten  55 
und  56  angeordnet.  Diese  kommen  an  den 
Stirnflächen  12  und  13  von  jeweils  zwei  aufeinan- 
derfolgenden  Paaren  von  Packungen  10  während 
der  Stillstandsphase  zur  Anlage.  Die  Ver- 
schiebeplatten  55,  56  sind  zu  diesem  Zweck  über 
Stößel  57  hin  und  her  bewegbar. 

Den  Packungen  10  zugekehrte  Druckflächen 
sind  in  besonderer  Weise  gestaltet.  Die  eine  Ver- 
schiebeplatte  55  ist  in  dem  in"  Förderrichtung 

rückwärtigen  Bereich  mit  einem  absatzförmigen 
Doppelvorsprung  58  und  in  Förderrichtung  daran 
anschließend  mit  einem  Rücksprung  59  versehen. 
Der  Doppelvorsprung  58  bildet  auch  in  der  Höhe 

5  einen  Versatz  60,  so  daß  zwei  Druckflächen  61  ,  62 
in  diesem  Bereich  versetzt  zueinander  angeordnet 
sind,  von  denen  jede  einer  der 
übereinanderliegenden  Packungen  10  zugeordnet 
ist  (Fig.  8  und  9). 

.  70  Die  Verschiebeplatte  56  auf  der  ge- 
genüberliegenden  Seite  der  Packungsbahn  33  ist 
korrespondierend  ausgebildet.  Im  Bereich  des  Dop- 
pelvorsprungs  58  der  Verschiebeplatte  55  ist  dem- 
nach  die  Verschiebeplatte  56  mit  einem  Dop- 

75  pelrücksprung  54  versehen,  der  ebenfalls  zwei 
Druckflächen  63  und  64  aufweist,  die  durch  einen 
Versatz  65  voneinander  getrennt  sind.  Dieser  ist 
gegensinnig  zum  Versatz  60  ausgebildet,  so  daß 
die  Druckfläche  61  vorspringend,  die  ge- 

20  genüberliegende  Druckfläche  63  hingegen  in  einer 
zurückgesetzten  Ebene  angeordnet  ist.  Die 
Druckfläche  62  hingegen  ist  zurückgesetzt, 
während  korrespondierend  die  Druckfläche  64  vor- 
springt.  Durch  diese  Ausgestaltung  der  Ver- 

25  schiebeplatten  55,  56  im  Bereich  einer  in 
Förderrichtung  rückwärtigen  Gruppe  von  (zwei) 
Packungen  wird  eine  Relatiwerschiebung  dieser 
übereinanderliegenden  Packungen  bei  Beauf- 
schlagung  durch  die  Verschiebeplatten  55,  56  be- 

30  wirkt  (Fig.  8). 
Ein  in  Förderrichtung  nachfolgender  Bereich 

der  Verschiebeplatten  55,  56  hat  ausrichtende 
Funktion  für  die  im  vorangehenden  Arbeitstakt  ge- 
geneinander  verschobenen  Packungen.  Zu  diesem 

35  Zweck  ist  die  Verschiebeplatte  55  in  diesem  Be- 
reich  mit  einem  Rücksprung  59  versehen,  der  über 
die  volle  Höhe  (zwei  Packungen)  glattflächig  bzw. 
absatzfrei  ausgebildet  ist,  jedoch  sowohl  ge- 
genüber  der  Druckfläche  61  als  gegenüber  der 

40  Druckfläche  62  zurückgesetzt  ist.  Auf  der  ge- 
genüberliegenden  Seite  ist  die  Verschiebeplatte  56 
mit  einem  Vorsprung  66  versehen,  der  ebenfalls 
glattflächig  bzw.  absatzfrei  ausgebildet  ist. 

Die  einzelnen  Flächen  der  verschiedenen  Be- 
45  reiche  der  Verschiebeplatten  55,  56  sind  in  ihrer 

Lage  so  aufeinander  abgestimmt,  daß  während  ein- 
es  Arbeitshubes  der  Verschiebeplatten  55,  56  zuei- 
nander  bzw.  gegen  die  Stirnflächen  der  Packungen 
im  Bereich  des  Doppelvorsprungs  58  und  des  Dop- 

50  peirücksprungs  54  die  beiden 
übereinanderliegenden  Packungen  sowohl  gegenei- 
nander  als  auch  relativ  zu  den  benachbarten  Pac- 
kungen  verschoben  werden  (Position  gemäß  Fig. 
8).  Gleichzeitig  werden  die  vorher  in  diese  Relativ- 

55  Stellung  gebrachten  Packungen  im  Bereich  von 
Rücksprung  59  und  Vorsprung  66  gegeneinander 
derart  verschoben,  daß  sie  wieder  ausgerichtet 
sind.  Gleichzeitig  werden  die  beiden  Packungen 

5 
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auf  die  Packungsbahn  33  und  damit  auf  die  weiter- 
geförderten  Packungen  ausgerichtet. 

Zur  Erlangung  besonders  präziser  Faltungen 
und  Siegelungen  ist  die  Vorrichtung  mit  Einrichtun- 
gen  zum  Vorsiegeln  der  Faltlappen  im  Bereich  der 
Stirnflächen  12,  13  versehen,  so  daß  vor  der  Fertig- 
stellung  der  Faltung  die  zuerst  gefalteten  Lappen  in 
ihrer  Position  fixiert  sind.  Im  vorliegenden  Falle 
geht  es  um  die  Festlegung  des  zuerst  gefalteten, 
inneren  Längslappens  16.  Dieser  wird  durch  zwei 
Siegelpunkte  67,  68  an  die  bereits  vorher  gefalte- 
ten  Seitenlappen  14,  15  angesiegelt. 

Die  rechteckigen  Siegelpunkte  67,  68  werden 
bei  dem  vorliegenden  Beispiel  durch  Siegelorgane 
hergestellt,  die  im  Bereich  der  Förderbahn  18  zu 
beiden  Seiten  derselben  angeordnet  sind.  Die  Falt- 
weichen  21  als  seitliche  Begrenzung  der 
Förderbahn  18  sind  mit  Durchtritten  69  versehen  in 
Gestalt  einer  langgestreckten  Öffnung.  Durch  diese 
gelangen  Siegelorgane,  nämlich  zwei  Siegelstifte 
70,  71  hindurch  an  die  Stirnflächen  12,  13  der 
Packungen  10  und  damit  an  den  (dreieckigen)  Be- 
reich  der  Längslappen  16. 

Die  beheizten  Siegelstifte  70,  71  sind  an  einem 
gemeinsamen  Halter  72  in  Gestalt  eines  zweiarmi- 
gen,  schwenkbaren  Hebels  angeordnet.  Dieser  wird 
durch  eine  umlaufende  Kurvenscheibe  73 
(Topfkurve)  über  eine  Tastrolle  74  betätigt.  Auch 
die  Siegelstifte  70,  71  führen  einen  verhältnismäßig 
kurzen  Arbeitshub  aus.  Bei  zeitweiligem  Stillstand 
der  Vorrichtung  werden  die  Siegeistifte  70,  71  in 
eine  deutlich  zurückgezogene  Stellung  '  bewegt 
(strichpunktiert  in  Fig.  5),  und  zwar  durch  einen 
pneumatischen  Zylinder  75,  dessen  Kolbenstange 
über  eine  Übertragungsrolle  76  auf  den  Halter  72 
im  abhebenden  Sinne  wirkt. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Siegeln  von  Faltlappen  einer 
in  einen  siegeibaren  Zuschnitt  eingehüllten  Pac- 
kung  (Zigaretten-Packung)  mit  Hilfe  von  beheizten 
Siegelorganen,  die  während  eine  Stillstandsphase 
der  taktweise  geförderten  Packungen  im  Bereich 
der  Faltiappen  an  diese  andrückbar  sind 
(Siegeltakt),  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
wenigstens  die  Übertragung  von  Wärme  auf  die 
Faltlappen  (14..17)  zwischen  den  Siegeltakten 
während  des  Transports  der  Packungen  (10)  auf- 
rechterhalten  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Siegelorgane  (41;  45,  46) 
zwischen  den  Siegeltakten  mit  vermindertem  Druck 
an  den  Packungen  (10)  im  Bereich  der  Faltlappen 
anliegen,  derart,  daß  die  Faltlappen  ohne 

Veränderung  der  Relativstellung  wahrend  des 
Transports  an  den  Siegelorganen  entlang  gleiten 
(Glättstellung  der  Siegelorgane). 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2  dadurch 
5  gekennzeichnet,  daß  die  Siegelorgane  (41;  45,  46) 

zwischen  der  Siegelstellung  und  der  Glättstellung 
(zurückbewegte  Stellung)  einen  Hub  von  etwa  1 
mm  ausführen. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  sowie  einem 
io  oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  Faltlappen,  insbesondere  zu- 
erst  gefaltete,  innenliegende  Längslappen  (16),  vor 
dem  Eintritt  in  den  Bereich  der  Siegelorgane  vor- 
gesiegelt  werden,  insbesondere  durch 

75  punktförmiges  Anheften  an  andere  Bereiche  des 
Zuschnitts. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  streckenweise  aufwärts 

20  geförderten  Packungen  (10)  durch  ein  an  einer 
Seite  angeordnetes,  aufrechtes  Siegelorgan  (41)  im 
Bereich  von  Schlauchlappen  des  Zuschnitt  gesie- 
gelt  werden. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1  sowie  einem 
25  oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  in  Dichtfolge  geförderten 
Packungen  (10)  im  Bereich  einer  Packungsbahn 
(33)  kurzzeitig  relativ  zueinander  verschoben  wer- 
den,  um  die  Packungen  (10)  voneinander  zu  lösen, 

30  insbesondere  durch  kurzzeitige  Relativver- 
schiebung  quer  zur  Förderrichtung. 

7.  Vorrichtung  zum  Siegeln  von  Faltlappen  ein- 
er  in  einen  siegelbaren  Zuschnitt  eingehüllten  Pac- 
kung  (Ziga  retten-Packung)  mit  Hilfe  von  beheizten 

35  Siegelorganen,  die  während  eine  Stillstandsphase 
der  taktweise  geför  derten  Packungen  im  Bereich 
der  Faltlappen  an  diese  andrückbar  sind 
(Siegeltakt),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Siegelorgane,  insbesondere  Siegelbacken  (41;  45, 

40  46),  in  eine  Ausgangsstellung  (Glättstellung)  zurück 
bewegbar  sind,  in  der  die  (beheizten)  Siegelorgane 
mit  weitgehend  druckloser  Berührung  an  den  Falt- 
lappen  (14..17)  des  Zuschnitts  anliegen. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
45  kennzeichnet,  daß  die  als  Siegelbacken  (41;  45, 

46)  ausgebilde  ten  Siegelorgane  quer  zur  Tran- 
sportrichtung  der  Pakkungen  (10)  einen  Hub  von 
ca.  1  mm  ausführen. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7  oder  8, 
so  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  Siegelbacke 

(41)  zur  Siegelung"  von  Schlauchlappen  des  Zu- 
schnitts  im  Bereich  einer  aufrechten  Förderstrecke 
der  Packungen  (10)  angeordnet  ist,  insbesondere 
als  seitliche  Begrenzung  eines  Förderturms  (24), 

55  wobei  die  Siegelbacke  (41)  eine  Höhe  von  mehre- 
ren  übereinander  angeordneten  Packungen  (10) 
aufweist. 

6 
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10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7  sowie  einem 
ode/  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  seitlich  gerichtete  Faltlappen, 
insbesondere  Seitenlappen  (14,  15)  und 
Längslappen  (16,  17)  der  Packungen  (10)  im  Be- 
reich  einer  horizontalen  Packungsbahn  (33)  durch 
zu  beiden  Seiten  derselben  angeordnete  Siegel- 
backen  (45,  46)  siegelbar  sind. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  sich  die  Siegelbacken  (45, 
46)  in  den  Bereich  des  Förderturms  (24)  bzw. 
oberhalb  desselben  und  in  Förderrichtung  der  Pac- 
kungen  (10)  über  eine  Länge  von  mehre  ren  (drei) 
nebeneinanderliegenden  Packungen  (10)  erstrec- 
ken,  wobei  die  Packungen  (10)  von  unten  her  aus 
dem  Förderturm  (24)  heraus  zwischen  die  Siegel- 
backen  (45,  46)  förderbar  sind. 

T2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Siegelbacken  (45,  46)  auf 
der  den  Packungen  (10)  zugekehrten  Seite  wenig- 
stens  in  den  Bereichen  neben  dem  Förderturm 
(24)  mit  Erhöhungen  (48,  49)  versehen  sind,  die 
vorstehende  Siegelflächen  (50)  zur  Anlage  an  die 
Stirnflächen  (12,  13)  der  Packungen  (10)  aufwei- 
sen,  wobei  die  jeder  Packung  (10)  bzw.  Stirnfläche 
(12,  13)  zugeordneten  Siegelflächen  (50)  kleiner 
sind  als  die  Stirnflächen  (12,  13). 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Erhöhungen  (48,  49)  der* 
Siegelbacken  (45,  46)  mit  die  Siegelflächen  (50) 
umgebenden  Fasen  (51  ,  52)  versehen  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  Faltlappen,  insbesondere  die 
inneren  Längslappen  (16)  im  Bereich  der 
Stirnflächen  (12,  13)  der  Packungen  (10)  vor  dem 
Eintritt  in  den  Fördenturm  (24),  insbesondere  im 
Bereich  einer  (horizontalen)  Förderbahn  (18)  durch 
Siegelorgane  (70,  71)  vorsiegelbar  sind,  insbeson- 
dere  durch  Anbringen  von  Siegelpunkten  (67,  68) 
im  Bereich  der  Überdeckung  der  inneren 
Längslappen  (16)  mit  den  Seitenlappen  (14,15). 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  im  Bereich  der  Förderbahn 
(18)  quer  zur  Förderrichtung  taktweise  bewegbare 
Siegeiorgane  mit  jeweils  zwei  im  Abstand  vonein- 
ander  angeordneten,  beheizten  Siegelstiften  (70, 
71)  angeordnet  sind,  die  während  einer  Stillstands- 
phase  der  Packungen  (10)  gegen  die  Stirnflächen 
(12,  13)  im  Bereich  des  (gefalteten)  inneren 
Längslappens  (16)  bewegbar  sind. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Siegelorgane  für  die  Vor- 
siegeiung,  insbesondere  die  Siegelstifte  (70,  71)  im 
Bereich  von  seitlichen  Faltorganen,  insbesondere 

Faltweichen  21,  durch  eine  Öffnung  bzw.  einen 
Durchtritt  69  derselben  hindurch  gegen  die 
Stirnflächen  (12,  13)  bewegbar  sind. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7  sowie  einem 
5  oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Packungen  (10)  im  An- 
schluß  an  die  Siegelung,  insbesondere  im  Bereich 
der  horizontalen  Packungsbahn  (33)  durch  quer  zur 
Förderrichtung  bewegbare  Druckorgane  ver- 

w  schiebbar  sind. 
18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  gekenn- 

zeichnet  durch  wenigstens  je  eine  Verschiebeplatte 
(55,  56)  zu  beiden  Seiten  der  paarweise 
übereinander  angeordneten  Packungen  (10),  wobei 

75  die  Verschiebeplatten  (55,  56)  versetzte 
Druckflächen  (61  ,  62;  63,  64),  je  für  eine  Packung 
(10),  aufweisen,  die  derart  miteinander  korrespon- 
dieren,  daß  bei  einer  Beaufschlagung  der 
Stirnflächen  (12,  13)  die  übereinanderliegenden 

20  Packungen  (10)  gegeneinander  sowie  gegenüber 
benachbarten  Packungen  (10)  verschiebbar  sind. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17  und  18, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  Förderrichtung  auf 
die  paarweise  übereinander  angeordneten 

25  Druckflächen  (61  ..64)  die  Verschiebeplatten  (55, 
56)  mit  zueinander  korrespondierendem 
Rücksprung  (59)  (Verschiebeplatte  55)  und  Vor- 
sprung  (66)  (Verschiebeplatte  56)  ausgebildet  sind, 
wobei  Rücksprung  (59)  und  Vorsprung  (66)  derart 

so  angeordnet  sind,  daß  die  Packungen  (10)  im  Be- 
reich  derselben  gegeneinander  sowie  in  bezug  auf 
die  weitergeförderten  Packungen  (10)  ausgerichtet 
werden. 
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