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g)  Bei  der  Herstellung  von  Packungen  aus 
dünnem)  Karton,  z.B.  Zigaretten-Packungen,  können 
aufgrund  komplexer  Faltvorgänge  Schwierigkeiten 
auftreten  bei  der  Bewegung  von  Zuschnitteilen  in  die 
Dackungsgerechte  Position.  Dies  gilt  insbesondere 
jann,  wenn  Zuschnitteile  für  den  Faltvorgang  "zu 
ang"  sind. 

Zur  Lösung  dieses  Problems  wird  der  betreffen- 
de  Zuschnitteil  während  des  Faltvorgangs  zeitweilig 
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nsbesondere  bogenförmig  gewölbt. 

Bei  der  Herstellung  von  Klappschachteln  mit  ein- 
;tückig  an  der  Vorderwand  (12)  derselben  ange- 
brachtem  Kragen  (11)  wird  dieses  Zuschnitteil  bei 
der  Faltbewegung  aus  einer  aufrechten  in  eine  hori- 
zontale  Position  durch  einen  Falthebel  (58)  durch 
Druckübertragung  zeitweilig  bogenförmig  gewölbt 
3is  zum  Erreichen  der  horizontalen  Faltstellung. 

5> EUROPÄISCHE  P A T E N T A N M f c L U U N l a  

1)  Anmeldenummer:  90121848.7 

2)  Anmeldetag:  15.11.90 

ri)  Int.  Cl.5:  B 6 5 B  

°)  Priorität:  19.12.89  DE  3941844 

3)  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
26.06.91  Patentblatt  91/26 

»)  Benannte  Vertragsstaaten: 
DE  FR  GB  IT 

])  Anmelder:  Focke  &  Co. 
Siemensstrasse  10 
W-2810  Verden(DE) 

3)  Erfinder:  Focke,  Heinz 
Moorstrasse  64 
W-2810  Verden(DE) 
Erfinder:  Liedtke,  Kurt 
Am  Hubertushain  19 
W-2810  Verden(DE) 

*)  Vertreter:  Bolte,  Erich, 
Meissner,  Bolte  &  Pari 
Hollerallee  73 
W-2800  Bremen  1(DE) 

£)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  (Zigaretten-)  Packungen. 

LT) 
CO 
CO 
CO 

CL 
Hl 



EP  0  433  657  A1 

2 



-  U  lOO  00/  MI 

ERFAHREN  UND  VORRIUrl  I  Uma  £UM  ntno  1  clucii  vuh  ( t iunnt .   @  "  

Die  Erfindung  betrifft  ein  vertanren  zum  ner- 
ellen  von  (Zigaretten-)Packungen,  insbesondere 
m  Klappschachteln  aus  einem  Packungs-Zu- 
;hnitt  aus  (dünnem)  Karton  und  einem  mit  diesem 
srbundenen  Kragen-Zuschnitt,  wobei  Faltlappen 
acheinander  in  eine  packungsgerechte  Position 
staltet  werden.  Weiterhin  betrifft  die  Erfindung 
ine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

Bei  der  Herstellung,  nämlich  Faltung  von  Pak- 

jngen  aus  verhältnismäpig  steifem  Verpackungs- 
laterial,  z.B.  aus  dünnem  Karton,  ergeben  sich 
äufig  dadurch  Probleme,  daß  Teile  des  Zuschnitts 
ährend  des  Faltvorgangs  infolge  einer  konstruk- 
onsbedingten  Überlänge  nicht  in  die  Endposition 
efaltet  werden  können.  Dieses  Problem  tritt  bei- 
pielsweise  bei  der  Herstellung  von  Klappschach- 
äln  (für  Zigaretten)  auf,  wenn  der  Packungs-Zu- 
chnitt  einschließlich  eines  bei  diesem  Packungs- 
p̂  üblichen  Kragen-Zuschnitts  einteilig  bzw.  ein- 

tückig  ausgebildet  ist.  Ein  Beispiel  für  die  Gestal- 

jng  eines  solchen  Packungs-Zuschnitts  bzw.  einer 
laraus  hergestellten  Klappschachtel  ist  in  der  DE- 
-̂28  13  390  dargestellt  und  beschrieben.  Der 

Cragen-Zuschnitt  ist  bei  diesem  Packungstyp  an 
liner  Vorderwand  eines  Schachtelteils  der  Packung 
ingebracht. 

Das  geschilderte  faltungstechnische  Problem 
intsteht  beim  Umfalten  des  aus  Schachtel-Vorder- 
vand  und  Kragen-Zuschnitt  bestehenden  Teils  in 
lie  Endposition,  insbesondere  aus  einer  aufrechten 
Stellung  in  eine  horizontale  unter  Anlage  am  Pak- 
;ungsinhalt  (Zigaretten-Block).  Bei  dieser  Faltbewe- 
jung  müssen  Zuschnitteile,  nämlich  Kragen-Sei- 
enlappen,  in  eine  Position  zwischen  anderen  be- 
eits  gefalteten  Zuschnitteilen  und  Packungsinhalt 
singefädelt  werden.  Durch  eine  Schwenkbewegung 
jer  Schachtel-Vorderwand  mit  Kragen-Zuschnitt  al- 
ein  ist  es  aus  Platzgründen  nicht  möglich,  die 
sackungsgerechte  Faltstellung  zu  erreichen. 

Die  Erfindung  befaßt  sich  generell  mit  dem 
Problem,  das  beim  Falten  von  Zuschnitteilen  auf- 
tritt,  die  durch  eine  direkte  Schwenkbewegung 
nicht  in  die  Faltposition  bewegt  werden  können. 

Zur  Beseitigung  dieses  Problems,  nämlich  zur 
Handhabung  derartiger  Zuschnitteile,  besteht  das 
erfindungsgemäße  Verfahren  darin,  daß  die  betref- 
fenden  Zuschnitteile,  insbesondere  die  Packungs- 
Vorderwand  mit  an  dieser  angebrachtem  Kragen- 
Zuschnitt,  während  des  Faltvorgangs  im  Sinne  ei- 
ner  Verkürzung  der  wirksamen  Länge  des  betref- 
fenden  Zuschnitteiis  zeitweilig  verformt,  insbeson- 
dere  bogenförmig  gewölbt  werden. 

Bei  dem  konkreten  Anwendungsbeispiel  der 
Herstellung  einer  Packung  gemäß  DE-A-28  13  390 
wird  der  aus  Schachtel-Vorderwand  und  Kragen- 

.̂UoUIMMLl  UiVV.  IMayoM  vuiu^inuiiu  www  iwi  iww  —  w 
schnitteil  nach  außen  gewölbt,  wodurch  eine  wirk- 
same  Verkürzung  dieses  Zuschnitteiis  eintritt.  Die 
Kragen-Seiten  läppen  können  dadurch  in  die  pak- 

;  kungsgerechte  Faltstellung  eingefädelt  werden. 
Nach  Erreichen  der  Faltsteliung  derselben  wird  der 
Zuschnitteil  in  die  Strecklage,  also  in  die  Normal- 
steliung,  zurückgeführt. 

Die  Verformung  bzw.  Wölbung  wird  während 
0  der  Falt-  oder  Schwenkbewegung  des  Zuschnitteiis 

durch  Ausüben  von  Druck  in  der  Ebene  des  Zu- 
schnitteils  erzeugt,  insbesondere  durch  Druck  auf 
eine  freie  Kante  desselben.  Bei  dem  erwähnten 
Ausführungsbeispiel  wird  dieser  Verformungsdruck 

5  auf  die  freie  Randkante  des  Kragen-Zuschnitts  auf- 
gebracht. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  umfaßt  ei- 
nen  Faltrevolver  mit  Taschen  zur  Aufnahme  jeweils 
eines  Zuschnitts  bzw.  einer  Packung.  Im  Bereich 

>o  einer  Füllstation  ist  ein  Faltorgan  so  ausgebildet, 
daß  während  einer  Falt-  bzw.  Schwenkbewegung 
zugleich  Druck  auf  den  Zuschnitteil  ausgeübt  wird, 
wodurch  dieser  eine  Verformung  im  Sinne  einer 
Wölbung  erhält.  Das  Faltorgan  besteht  aus  einem 

?5  Schwenkhebel  mit  einem  hakenförmigen  freien 
Ende  zum  Erfassen  der  Randkante  des  Zuschnit- 
teiis,  nämlich  des  Kragen-Zuschnitts. 

Weitere  Merkmale  der  Erfindung  beziehen  sich 
auf  besondere  Faltschritte  für  die  Herstellung  einer 

30  Klappschachtel  mit  einstückig  angesetztem 
Kragen-Zuschnitt  sowie  auf  Einzelheiten  der  Falt- 
vorrichtung  (Faltrevolver)  zur  Durchführung  der 
Faltschritte.  Einzelheiten  des  Verfahrens  und  der 
Vorrichtung  werden  nachfolgend  anhand  der  Zeich- 

35  nungen  näher  erläutert.  Es  zeigt: 
Fig.  1  einen  Zuschnitt  für  eine  Klapp- 

schachtel  mit  einstückigem  Kragen 
in  ausgebreitetem  Zustand, 

Fig.  2  eine  L-förmige  Zwischen-Faltstel- 
40  lung  des  Zuschnitts  in  Seitenansicht, 

Fig.  3  einen  Grundriß  zu  der  Faltstellung 
gemäß  Fig.  2, 

Fig.  4  den  Zuschnitt  in  der  Ansicht  gemäß 
Fig.  2  während  der  Faltung  eines 

45  Zuschnitteiis, 
Fig.  5  die  Zwischen-Faltstellung  gemäß 

Fig.  4  im  Grundriß, 
Fig.  6  Einzelheiten  eines  Faltrevolvers  im 

Grundriß, 
50  Fig.  7  eine  Faltstation  des  Faltrevolvers 

gemäß  Fig.  6  in  vergrößertem  Maß- 
stab,  ebenfalls  im  Grundriß, 

Fig.  8  die  Faltstation  gemäß  Fig.  7  im  Ra- 
dialschnitt  des  Faltrevolvers  mit  Falt- 
organen, 
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Fig.  9  eine  Darstellung  entsprechend  Fig. 
8  bei  veränderter  Relativstellung  der 
Faltorgane, 

Fig.  10  eine  weitere  Grundrißdarstellung  der 
Faltstation  gemäß  Fig.  7  mit  ande- 
ren  Faltorganen. 

Das  in  den  Zeichnungen  dargestellte  Ausfüh- 
ungsbeispiel  für  Verfahren  und  Vorrichtung  bezieht 
sich  auf  die  Verarbeitung  von  Zuschnitten  gemäß 
3E-A-28  13  390.  Andere  Zuschnitte  ähnlicher  Ge- 
staltung  können  gleichermaßen  verwendet  werden. 

Der  Zuschnitt  (Fig.  1)  besteht  aus  einem 
Schachtel-Zuschnitt  10  und  einem  einstückig  mit 
diesem  verbundenen  Kragen  11.  Dieser  ist  im  Be- 
•eich  einer  Vorderwand  12  mit  dem  Schachtel- 
Zuschnitt  10  verbunden,  und  zwar  hier  über  stegar- 
:ige  Restverbindungen  13.  Diese  werden  annä- 
lemd  Z-förmig  gefaltet,  um  den  Kragen  11  in  die 
aackungsgerechte  Relativstellung  zum  Schachtel- 
Zuschnitt  10  zu  bringen,  in  der  der  Kragen  11  mit 
dem  unteren  Bereich  an  der  Innenseite  der  Vorder- 
hand  12  anliegt  (z.B.  Fig.  2). 

Der  Schachtel-Zuschnitt  10  besteht  aus  weite- 
ren  Wandungen  bzw.  Wandungsteilen,  die  inner- 
halb  des  Zuschnitts  durch  Faltlinien  markiert  sind. 
In  Längsrichtung  des  Schachtel-Zuschnitts  10 
schließt  dann  die  Vorderwand  12,  eine  Bodenwand 
14  und  hieran  eine  Rückwand  15  an.  Mit  letzterer 
sind  Zuschnitteile  eines  Klappdeckels  verbunden, 
nämlich  eine  Deckel-Rückwand  16,  eine  Deckel- 
Oberwand  17  und  eine  Deckel-Vorderwand  18. 

An  die  vorgenannten  Zuschnitteile  schließen 
seitliche  Faltlappen  an,  die  vor  allem  zur  Bildung 
einer  Schachtel-Seitenwand  und  einer  Deckel-Sei- 
tenwand  dienen.  Erstere  bestehen  aus  inneren  Sei- 
tenlappen  19,  die  mit  der  Rückwand  15  verbunden 
sind,  und  aus  äußeren  Seitenlappen  20  seitlich  an 
der  Vorderwand  12.  Die  Seitenlappen  19  und  20 
überdecken  einander  paarweise  zur  Bildung  der 
Schachtel-Seitenwände.  Gleichermaßen  sind  an  der 
Deckel-Rückwand  16  trapezförmige,  an  der  Innen- 
seite  der  (gefalteten)  Packung  liegende  Deckel- 
Seitenlappen  21  und  an  der  Deckel-Vorderwand  18 
entsprechend  gestaltete  äußere  Deckel-Seitenlap- 
pen  22  angeordnet. 

Die  inneren  Deckel-Seitenlappen  21  erstrecken 
sich  in  Verlängerung  der  an  der  Rückwand  15 
angebrachten  Seitenlappen  19.  Sie  sind  gegenüber 
diesen  durch  eine  schräggerichtete  Schnittlinie  ge- 
trennt,  so  daß  die  Seitenlappen  19  und  Deckel- 
Seitenlappen  22  miteinander  korrespondierende 
Schrägkanten  23,  24  aufweisen. 

Bei  der  Faltung  des  so  ausgebildeten  Zu- 
schnitts  wird  analog  zu  der  in  der  DE-C-24  40  006 
beschriebenen  Weise  vorgegangen.  Dabei  wird  zu- 
nächst  durch  Relativverschiebung  des  Kragens  11 
gegenüber  dem  Schachtel-Zuschnitt  10  unter  Z- 
förmiger  Faltung  der  Restverbindungen  13  der  Zu- 

schnitt  vorbereitet.  Danach  wird  eine  L-tormige 
Zwischenfaltstellung  geschaffen  (Fig.  2),  bei  der  ein 
(horizontaler)  Schenkel  aus  Rückwand  15  und  den 
daran  anschließenden  Zuschnitteilen  des  Deckels 

5  besteht.  Der  andere  (aufrechte)  Schenkel  besteht 
aus  Bodenwand  14,  Vorderwand  12  und  Kragen  11, 
jeweils  mit  den  seitlich  angebrachten  Zuschnitttei- 
len.  Bei  diesem  ersten  Faltprozeß  werden  zugleich 
die  mit  der  Rückwand  verbundenen  inneren  Seiten- 

o  läppen  19  und  die  inneren  Deckel-Seitenlappen  21 
in  eine  aufrechte  Position  gefaltet,  letztere  zusam- 
men  mit  an  diesen  angebrachten  Deckel-Ecklappen 
25. 

Die  erforderliche  Relativverschiebung  des  Kra- 
'5  gens  11  gegenüber  dem  Schachtel-Zuschnitt  10 

kann  auch  nach  Herstellung  der  L-förmigen  Zwi- 
schenfaltstellung  des  Zuschnitts  durchgeführt  wer- 
den. 

In  die  so  vorbereitete,  im  Querschnitt  U-förmi- 
>o  ge  Teilpackung  wird  der  Packungsinhalt,  im  vorlie- 

genden  Falle  ein  Zigaretten-Block  26  (eine  Gruppe 
von  Zigaretten  mit  Innenumhüllung)  in  Längsrich- 
tung  der  Packung  eingeschoben. 

In  dieser  ersten  Faltposition  sind  auch  bereits 
25  Kragen-Seitenlappen  27  in  eine  Position  quer  zur 

Kragen-Vorderwand  28  gefaltet.  Wie  aus  Fig.  3 
ersichtlich,  sind  die  Kragen-Seitenlappen  27  dabei 
über  die  rechtwinklige  Position  hinaus  gefaltet  in 
eine  Relativstellung  unter  einem  spitzen  Winkel  zur 

30  Kragen-  Vorderwand  28.  Dieses  "Überbiegen"  eines 
Faltteils  hat  den  Zweck,  Rückstellkräfte  im  Bereich 
der  Faltkante  zu  überwinden.  Für  die  weiteren  Falt- 
schritte  kehren  die  Kragen-Seitenlappen  27  aus  der 
spitzwinkligen  Position  in  eine  packungsgerechte 

35  rechtwinklige  Stellung  zurück. 
Der  nun  folgende  Faltschritt  besteht  darin,  die 

Vorderwand  12  mit  Kragen  11  in  die  horizontale 
Position  zu  falten  bis  zur  Auflage  auf  dem  Pak- 
kungsinhalt.  Die  faltungstechnische  Schwierigkeit 

40  besteht  hierbei  darin,  bei  diesem  Faltvorgang  die 
(gefalteten)  Kragen-Seitenlappen  27  in  eine  Posi- 
tion  zwischen  Packungsinhalt  (Zigaretten-Block  26) 
und  den  inneren  Deckel-Seitenlappen  21  zu  brin- 
gen.  Die  Kragen-Seitenlappen  27  müssen  demnach 

45  in  einen  verhältnismäßig  schmalen  Spalt  eingefä- 
delt  werden.  Dabei  sind  die  durch  den  Trennschnitt 
gebildeten  Schrägkanten  23  und  24  der  Seitenlap- 
pen  19  und  Deckel-Seitenlappen  21  ein  Hindernis, 
weil  sie  zu  einer  Verhakung  der  Kragen-Seitenlap- 

50  pen  27  beim  Einfädelungsvorgang  führen.  Die  Ab- 
messung  von  Vorderwand  12  und  Kragen-Vorder- 
wand  28  sowie  die  bis  an  die  Innenseite  der 
Deckel-Oberwand  17  reichenden  Kragen-Seitenlap- 
pen  27  erschweren  den  Faltvorgang. 

55  Zur  Lösung  dieses  Problems  wird  wie  folgt 
vorgegangen:  Die  Seitenlappen  19  sowie  die 
Deckel-Seitenlappen  21  werden  in  eine  Schrägstel- 
lung  gebracht.  In  dieser  sind  die  vorgenannten 

4 
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sitlichen  Zuschnitteile  in  einer  V-tormigen  btenung 
dativ  zu  den  aufrechten  Seitenwänden  des  Pak- 
jngsinhalts  (Zigaretten-Block  26)  gerichtet.  Es 
itsteht  dadurch  ein  entsprechend  ausgebildeter 
:eilförmiger)  Spalt  an  den  Längsseiten.  In  diesen 
innen  die  Kragen-Seitenlappen  27  des  Kragens 
1  eingefädelt  werden,  wenn  die  Vorderwand  12 
lit  Kragen  1  1  und  den  bereits  in  eine  Querstellung 
efalteten  Kragen-  Seiten  läppen  27  gegen  die 
iberseite  des  Zigaretten-Blocks  26  gefaltet  werden 
:ig.  4  und  5). 

Während  der  vorgenannten  Faltbewegung,  also 
eim  Umfalten  der  Vorderwand  12  um  eine  zwi- 
chen  dieser  und  der  Bodenwand  14  gebildete 
altkante  29,  wird  die  Vorderwand  12  (mit  Kragen 
1)  nach  oben  bzw.  außen  wölbend  verformt  (Fig. 
).  Dadurch  ergibt  sich  eine  geometrische  Verkür- 
ung  der  wirksamen  Länge  des  gefalteten  Zu- 
chnitteils.  Diese  ist  im  vorliegenden  Falle  erforder- 
ch,  weil  zum  Zeitpunkt  des  Faltens  der  Vorder- 
hand  12  (mit  Kragen  11)  an  der  radial  außenliegen- 
len  Seite  des  Zuschnitts  bzw.  der  teilweise  gefalte- 
3n  Packung  quergerichtete  Zuschnitteile  den  Falt- 
organg  behindern.  Es  handelt  sich  dabei  um  die 
lereits  nach  innen  gefalteten  Deckel-Ecklappen  25 
Fig.  5).  Diese  behindern  die  Faltbewegung  insbe- 
:ondere  der  Kragen-Seitenlappen  27  in  die  End- 
teilung.  Durch  die  geschilderte  Verkürzung  der 
wirksamen  Länge  von  Vorderwand  12  mit  Kragen 
I  ist  es  möglich,  die  Kragen-Seitenlappen  27  in 
lie  packungsgerechte  Position  zwischen  Deckel- 
Seitenlappen  21  und  Packungsinhalt  einzufalten. 

Des  weiteren  wird  durch  die  Verkürzung  der 
virksamen  Länge  von  Vorderwand  12  und  Kragen 
II  vermieden,  daß  beim  Einfädeln  der  Kragen- 
Seitenlappen  27  in  den  (keilförmigen)  Spalt  eine 
/erhakung  der  Kragen-Seitenlappen  27  im  Bereich 
jer  Schrägkanten  23,  24  stattfindet.  Die  Kragen- 
Seitenlappen  27  befinden  sich  während  des  Falt- 
/organs  in  einer  Relativstellung,  in  der  die  vorge- 
nannten  Schrägkanten  23,  24  überdeckt  werden 
[Fig.  4  und  Fig.  5). 

Nach  dem  Einfädeln  der  Kragen-Seitenlappen 
27  in  den  beschriebenen  seitlichen  Spalt  bzw.  bei 
Auflage  der  Kragen-Vorderwand  28  auf  dem 
Zigaretten-Block  26  wird  die  Verformung  aufgeho- 
ben.  Die  Vorderwand  12  gelangt  in  die  ursprüngli- 
che  Strecklage  und  liegt  nun  packungsgerecht  auf 
der  Oberseite  des  Zigaretten-Blocks  26.  Die  äuße- 
ren  Seitenlappen  20  sind  dabei  weiterhin  in  der 
horizontalen  Ebene  gerichtet. 

Es  folgen  jetzt  weitere  Faltschritte,  analog  zu 
der  Darstellung  und  Beschreibung  in  DE-C-24  40 
006.  Dabei  werden  auch  die  Seitenlappen  20  ge- 
gen  die  inneren  Seitenlappen  19  gefaltet  sowie  die 
Zuschnitteile  des  Deckels. 

Wesentlicher  Teil  der  Vorrichtung  zur  Durch- 
führung  der  geschilderten  Faltschritte  ist  ein  Faltre- 

VOlver  ou.  uiesei  iöi  cuiaiuy  .̂u  uoui  i  hw^vv^vw. 
gemäß  DE-C-24  40  006  als  flaches,  tellerförmiges 
Organ  ausgebildet  und  (taktweise)  um  eine  vertika- 
le  Achse  drehbar.  Der  Faltrevolver  30  ist  bei  dem 
vorliegenden  Beispiel  für  eine  zweibahnige  Be- 
triebsweise  der  Verpackungsmaschine  ausgelegt. 
Zu  diesem  Zweck  sind  Stationen  des  Faltrevolvers 
30  mit  zwei  Taschen  31  ,  32,  je  zur  Aufnahme  einer 
Packung  bzw.  eines  Zuschnitts,  ausgerüstet.  Die 

i  zwei  Taschen  31,  32  einer  Station  sind  parallel 
ausgerichtet,  mit  ihren  Längsachsen  etwa  radial 
weisend.  Die  Taschen  31,  32  sind  paarweise  an 
einer  achteckigen  Revolverscheibe  33  angeordnet. 
Jede  Tasche  31,  32  besteht  im  wesentlichen  aus 

5  zwei  im  Abstand  voneinander  angeordneten,  paral- 
lelen  Tragschenkeln  34,  35.  Diese  sind  auf  der 
radial  außenliegenden  Seite  offen.  Auf  der  Innen- 
seite  sind  sie  mit  einem  abwärtsgerichteten  Rand 
36  der  Revolverscheibe  33  verbunden.  Ein  Winkel- 

o  anschlag  37  bildet  die  Begrenzung  der  Taschen 
31  ,  32  auf  der  in  Radialrichtung  inneren  Seite. 

Die  so  ausgebildeten  Taschen  31  ,  32  durchlau- 
fen  mehrere  Arbeitsstationen  des  Faltrevolvers  30. 
Im  Bereich  einer  Zuschnittstation  38  werden  die 

5  Zuschnitte  1  0  von  oben  her  in  die  offenen  Taschen 
31  ,  32  eingeführt.  Nach  einer  Zwischenstation  folgt 
eine  Beschickungsstation  39.  Hier  werden  die 
Zigaretten-Blöcke  26  in  die  teilweise  gefalteten  Zu- 
schnitte  10  in  den  Taschen  31,  32  in  Radialrichtung 

o  eingeschoben.  Es  folgt  eine  Faltstation  40.  In  die- 
ser  werden  die  im  Zusammenhang  mit  Fig.  2  bis  5 
beschriebenen  Faltschritte  vollzogen.  Danach  fol- 

gen  weitere  Faltstationen  41  und  42  zur  Fortset- 
zung  der  Faltung  der  Zuschnitte.  Im  Bereich  einer 

15  Ausschubstation  43  diametral  gegenüberliegend 
zur  Beschickungsstation  39  werden  die  nahezu  fer- 
tiggestellten  Packungen  in  Radialrichtung  aus  den 
Taschen  31,  32  ausgeschoben  auf  eine  (lineare) 
Abförderbahn  (nicht  dargestellt). 

to  In  der  Zuschnittstation  38  werden  je  zwei  Zu- 
schnitte  gleichzeitig  von  oben  her  in  die  Taschen 
31,  32  eingeführt,  nämlich  durch  Stempel  einge- 
drückt.  Die  Zuschnitte  werden  dabei  auf  parallelen 
Zuschnittbahnen  oberhalb  des  Faltrevolvers  30  der 

45  Zuschnittstation  38  zugefördert.  Insoweit  ist  die 
Vorrichtung  analog  zu  derjenigen  gemäß  DE-C-  24 
40  006  ausgebildet. 

Die  in  die  Taschen  31,  32  eingeführten  Zu- 
schnitte  erhalten  unmittelbar  die  Faltstellung  ge- 

50  mäß  Fig.  2  und  3,  allerdings  mit  sich  in  der  Ebene 
der  Vorderwand  12  erstreckenden  Kragen-Seiten- 
lappen  27.  Die  Z-förmige  Faltung  der  Restverbin- 
dungen  13  des  Kragens  11  können  jetzt  ausgeführt 
werden  oder  sind  bereits  vor  Einführung  des  Zu- 

55  Schnitts  in  die  Tasche  ausgeführt  worden. 
Die  soweit  gefalteten  Zuschnitte  werden  in  den 

Taschen  31,  32  durch  seitlich  an  diesen  ange- 
brachte  Haltehebel  44,  45  fixiert.  Diese  sind  in 



leicher  Weise  ausgebildet  und  in  ähnlicher  weise 
etätigbar  wie  bei  der  Vorrichtung  gemäß  EP-B-0 
05  894.  Die  Haltehebel  44,  45  liegen  hier  mit 
inem  quergerichteten  Steg  46  auf  einem  oberen 
land  von  seitlichen,  aufrechten  Zuschitteilen  auf, 
ämlich  auf  den  Seitenlappen  19.  Dadurch  sind  die 
xischnitte  gegen  Verschiebungen  in  Aufwärtsrich- 

jng  gesichert.  Mit  einem  winkelförmig  ausgebilde- 
sn  bzw.  profilierten  Kopfstück  47  greifen  die  Halte- 
ebel  44,  45  an  der  Schrägkante  23  des  Seitenlap- 
iens  19  an.  Dadurch  wird  der  Zuschnitt  gegen 
tedialverschiebungen  (nach  außen  gerichtet)  in  der 
'asche  31  ,  32  gesichert. 

Die  Haltehebel  44,  45  sind  über  Drehlager  48 
ichwenkbar  neben  den  Taschen  31,  32  gelagert 
md  als  zweiarmige  Hebel  ausgebildet.  Freie  Enden 
ler  Haltehebel  44,  45  sind  mit  Tastrollen  49  verse- 
ien.  Diese  werden  im  vorliegenden  Falle  durch 
innähernd  in  Radialrichtung  hin-  und  herbewegba- 
e  Kurvenstücke  57  betätigt,  an  denen  die  Tastrol- 
en  49  ablaufen.  Die  Betätigung  der  Haltehebel  44, 
15  erfolgt  im  Sinne  eines  Wegschwenkens  der 
<opfstücke  47  und  des  Stegs  46  von  den  Zuschnit- 
;en,  so  daß  diese  für  den  Ausschub  aus  den  Ta- 
schen  31  ,  32  oder  zur  Durchführung  von  falttechni- 
schen  Schritten  freikommen. 

Mit  den  Haltehebeln  44,  45  in  der  Halteposition 
gelangen  die  Taschen  31,  32  mit  den  Zuschnitten 
n  die  Beschickungsstation  39.  Hier  werden  die  auf 
aarallelen  Bahnen  zugeführten  Zigaretten-Blöcke 
26  in  die  an  der  Außenseite  des  Faltrevolvers  offe- 
nen  Taschen  31  ,  32  bzw.  Zuschnitte  eingeführt. 

Zugleich  werden  in  der  Beschickungsstation  39 
die  Kragen-Seitenlappen  gefaltet,  und  zwar  in  der 
beschriebenen  Weise  durch  Überbiegen. 

Zu  diesem  Zweck  sind  in  der  Beschickungssta- 
tion  39  ortsfest  am  Revolver  30  Faltorgane  den 
Taschen  31  ,  32  zugeordnet.  Bei  dem  vorliegenden 
Ausführungsbeispiel  handelt  es  sich  um  oberhalb 
der  Taschen  31,  32  bzw.  der  Zuschnitte  angeord- 
nete  Faltstifte  50,  51.  Diese  sind  aufwärtsgerichtet 
und  längs  eines  Kreisbogens  bewegbar.  Zum  Fal- 
ten  der  Kragen-Seitenlappen  27  werden  die  Faltstif- 
te  50,  51  aus  einer  Ausgangsposition  (Fig.  10: 
ausgezogene  Linien)  unter  Mitnahme  der  Kragen- 
Seitenlappen  27  bis  in  den  Bereich  oberhalb  der 
Taschen  31,  32  bewegt.  Dabei  erlangen  die 
Kragen-Seitenlappen  27  zeitweilig  die  spitzwinklige 
Position. 

Die  aufrechten  Faltstifte  50,  51  sind  jeweils  an 
einem  Schwenkhebel  52  angebracht,  der  in  hori- 
zontaler  Ebene  längs  eines  Teilkreises  hin-  und 
herschwenkbar  ist.  Die  Schwenkhebel  52  sind  in 
einem  Drehlager  53  gelagert  und  jeweils  mit  einem 
Zahnsegment  54  verbunden.  Die  Zahnsegmente  54 
der  beiden  einer  Tasche  31  ,  32  zugeordneten  Falt- 
stifte  50,  51  stehen  miteinander  in  Eingriff,  so  daß 
Drehbewegungen  des  einen  Zahnsegments  auf  das 

andere  UDertragen  weraen.  uauuii;ii  weiuen  u>c 
Faltstifte  50,  51  stets  gemeinsam  betätigt. 

Den  einander  zugekehrten  Faltstiften  50,  51 
benachbarter  Taschen  31,  32  ist  darüber  hinaus 
jeweils  ein  Antriebs-Zahnsegment  55  zugeordnet. 
Dieses  steht  im  Eingriff  mit  einer  gemeinsamen, 
zentralen  Zahnstange  56  für  den  Antrieb  der  vier 
Faltstifte  50,  51  der  beiden  Taschen  31,  32.  Die 
Zahnstange  56  ist  hin-  und  herbewegbar. 

o  Bei  der  Faltung  der  Kragen-Seiten  läppen  27 
durch  die  Faltstifte  50,  51  wird  der  aufrechte 
Schenkel  des  Zuschnitts  (Vorderwand  12  mit 
Kragen-Vorderwand  28)  fixiert.  Zu  diesem  Zweck 
sind  zwei  Stege  vorgesehen,  nämlich  ein  festste- 

5  hender  Außensteg  84  und  ein  bewegbarer  Gegen- 
steg  85.  Letzterer  ist  im  Querschnitt  trapezförmig 
ausgebildet,  so  daß  die  Faltung  der  Kragen-Seiten- 
lappen  27  in  eine  spitzwinklige  Stellung  erfolgen 
kann.  Die  Stege  84  und  85  sind  in  geeigneter 

o  Weise  gelagert  und  bewegbar,  so  daß  die  Zu- 
schnitteile  bei  der  Drehbewegung  des  Faltrevolvers 
30  an  diesen  Stegen  zwängungsfrei  vorbeibeweg- 
bar  sind. 

Die  Taschen  31,  32  gelangen  nunmehr  in  die 
b  besonders  wichtige  Faltstation  40.  In  dieser  laufen 

verhältnismäßig  komplexe  Faltvorgänge  ab. 
Der  wichtigste  Faltschritt  besteht  darin,  den 

aufrechten  Schenkel  des  Zuschnitts,  bestehend  aus 
der  Vorderwand  12  mit  den  daran  angebrachten 

jo  Zuschnitteilen  in  die  horizontale  Position  zu  falten 
unter  Auflage  auf  dem  Packungsinhalt.  Dabei  sind 
die  oben  geschilderten  Schwierigkeiten  (Fig.  4  und 
Fig.  5)  zu  überbrücken. 

Die  Faltung  der  Vorderwand  12  wird  durch 
35  einen  Falthebel  58  ausgeführt,  der  in  besonderer 

Weise  ausgebildet  und  betätigbar  ist.  Der  Falthebel 
58  hat  an  einem  freien,  dem  Zuschnitt  zugekehrten 
Ende  eine  hakenförmig  ausgebildete  Nase  59.  Die- 
ser  Vorsprung  kommt  formschlüssig  in  Eingriff  mit 

40  dem  (zunächst)  aufrechten  Schenkel  des  Zu- 
schnitts.  Der  Falthebel  58  ist  dabei  so  angeordnet, 
daß  ausgehend  von  der  Ausgangsstellung  gemäß 
Fig.  8  bei  zum  Außenrand  des  Faltrevolvers  30 
gerichteter  Bewegung  eine  obere  (Quer-)Kante  des 

45  Zuschnitts  erfaßt  wird.  Im  vorliegenden  Falle  han- 
delt  es  sich  dabei  um  eine  obere  freie  Randkante 
60  der  mit  einer  (üblichen)  Vertiefung  ausgebilde- 
ten  Kragen-Vorderwand  28.  Der  Bewegungsablauf 
des  Falthebels  58  ist  derart,  daß  der  aufrechte 

50  Zuschnitteil  (Vorderwand  12  mit  Kragen  11)  in  der 
Position  gemäß  Fig.  8  von  dem  Falthebel  58  erfaßt, 
um  die  Faltkante  29  zwischen  Vorderwand  12  und 
Bodenwand  14  abgewinkelt  und  bis  in  eine  horizon- 
tale  Position  bewegt  wird.  Während  dieser  Faltbe- 

55  wegung  erfolgt  die  Verformung  der  Vorderwand  12 
mit  Kragenvorderwand  28  zu  einer  gewölbten  und 
damit  hinsichtlich  der  wirksamen  Länge  verkürzten 
Gestalt  (Fig.  8).  Ein  Teil  der  Vorderwand  12  liegt 
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abei  an  dem  Falthebel  58  an.  In  der  tndstenung 
er  Bewegung  sind  Vorderwand  12  und  Kragen- 
orderwand  28  wieder  gestreckt.  Bei  Weiterbewe- 
ung  des  Falthebels  58  kommt  dieser  vom  Zu- 
;hnitt  frei  und  kehrt  in  die  Ausgangsstellung  ge- 
läß  Fig.  8  zurück. 

Während  der  beschriebenen  Faltbewegung 
'ird  auf  den  aus  Vorderwand  12  und  Kragen-Vor- 
erwand  28  bestehenden  Zuschnitteil  eine  Druck- 
raft  ausgeübt,  die  die  wölbende  Verformung  zur 
blge  hat.  Die  Druckkraft  wird  über  die  Randkante 
0  eingeleitet.  Als  Gegenlager  wirkt  die  innere  Be- 
renzung  der  Tasche  31,  31,  also  der  Winkelan- 
chlag  37.  Auf  diesem  stützt  sich  die  Vorderwand 
2  mit  der  Faltkante  29  ab. 

Der  Falthebel  58  wird  durch  ein  aus  Lenkern 
nd  Hebeln  bestehendes  Stellgetriebe  62  bewegt. 
)ieses  wird  durch  eine  stationäre  Kurbel  63  mit 
wrbelrad  64  und  Kurbelstange  65  angetrieben.  Die 
Kurbel  63  ist  an  einem  ortsfesten  Traggestell  66 
lelagert. 

Die  Kurbel  63  wirkt  auf  einen  Haupt-Betäti- 
lungshebel  67,  der  hier  winkelförmig  ausgebildet 
st  und  an  dem  die  Kurbelstange  65  etwa  in  einem 
nittleren  Bereich  (Lager  68)  angreift.  Der  Haupt- 
fetätigungshebel  ist  gelenkig  mit  dem  Falthebel  58 
verbunden.  Mit  diesem  ist  ein  weiterer  Betätigungs- 
lebel  69  ebenfalls  gelenkig  verbunden,  der  sich 
innähernd  parallel  zu  einem  Schenkel  des  Haupt-- 
Betätigungshebels  67  erstreckt. 

Haupt-Betätigungshebel  67  und  Betätigungshe- 
bel  69  sind  gelenkig  mit  einem  ersten  Stützhebel 
0̂  verbunden.  Ein  weiterer  Stützhebel  71  ist  mit 

dem  freien  Ende  des  Haupt-Betätigungshebels  67 
verbunden.  Die  beiden  Stützhebel  70,  71  sind 
schwenkbar  am  Traggestell  66  gelagert.  Durch  die- 
se  Ausbildung  des  Stellgetriebes  62  mit  angepaß- 
:en  Längen  und  Relativstellungen  der  Hebel  führt 
der  Falthebel  58  eine  Bewegung  längs  eines  Kreis- 
Dogens  aus,  dessen  Mittelpunkt  86  mit  beträchtli- 
chem  Abstand  von  dem  Falthebel  58  entfemtliegt. 
Während  der  Bewegung  längs  des  Kreisbogens 
um  den  Mittelpunkt  86  wird  der  Falthebel  58  zu- 
gleich  um  die  eigene  Achse  gedreht,  nämlich  aus 
der  aufgerichteten  Ausgangsstellung  gemäß  Fig.  8 
in  eine  nahezu  horizontalgerichtete  Endstellung  ge- 
mäß  Fig.  9.  Der  Mittelpunkt  86  der  Drehbewegung 
befindet  sich  auch  mit  Abstand  von  der  Faltkante 
29  der  Vorderwand  12,  und  zwar  sowohl  nach 
unten  wie  auch  in  Radialrichtung  des  Faltrevolvers 
30  nach  innen  versetzt.  Nur  durch  diese  Relativ- 
stellung  ist  die  oben  geschilderte  Faltgeometrie  der 
Vorderwand  12  mit  Kragen  11  gegeben.  Von  Be- 
deutung  ist  die  Lage  des  Mittelpunktes  86  der 
Schwenkbewegung  des  Falthebels  58  unterhalb  der 
Drehachse  für  die  Vorderwand  12  und  der  seitliche 
Versatz  hierzu.  Nur  dadurch  ist  es  möglich,  daß  in 
der  aufrechten  Ausgangsstellung  die  Nase  56 

zwangungsirei  mu  uer  naiiuKaiiie  uu  m  i_inyMn  uuu 
diese  in  der  gefalteten  Horizontalstellung  der  Vor- 
derwand  12  wieder  frei  kommt. 

Die  beschriebenen  Faltvorgänge  laufen  gleich- 
zeitig  im  Bereich  der  beiden  Taschen  31  ,  32  ab.  Zu 
diesem  Zweck  ist  das  Stellgetriebe  62  im  Bereich 
der  Faltstation  40  doppelt  vorhanden.  Bei  dem  vor- 
liegenden  Ausführungsbeispiel  ist  allerdings  ledig- 
lich  eine  Kurbel  63  mittig  zu  den  beiden  Taschen 

3  31,  32  angeordnet.  Die  gemeinsame  Kurbelstange 
65  ist  mit  zwei  Haupt-Betätigungshebeln  67  der  im 
übrigen  doppelt  vorhandenen  Getriebeteile  verbun- 
den. 

Des  weiteren  ist  der  Falthebel  58  bei  dem 
5  gezeigten  Ausführungsbeispiel  aus  zwei  Teilhebeln 

gebildet,  die  zu  beiden  Seiten  des  Haupt-Betäti- 
gungshebels  67  und  des  Betätigungshebels  69  an- 
geordnet  sind,  also  mit  einem  Abstand  voneinan- 
der.  Die  Randkante  60  des  Kragens  11  wird  dem- 

o  nach  in  zwei  seitlichen  Bereichen  während  der 
Faltbewegung  erfaßt. 

Während  der  Durchführung  der  beschriebenen 
Faltbewegung  sind  die  Haltehebel  44,  45  der  Ta- 
schen  31  ,  32  zurückgeschwenkt,  also  außer  Eingriff 

5  mit  dem  Zuschnitt.  Dadurch  gelangen  die  an  der 
Rückwand  15  angeordneten  Seitenlappen  19  inner- 
halb  der  Tasche  31,  32  in  eine  V-förmige  Schräg- 
stellung  (Fig.  5).  Seitenwände  der  Taschen  31  ,  32, 
also  aufrechte  Wandungen  der  Tragschenkel  34, 

io  35,  sind  zu  diesem  Zweck  ebenfalls  nach  oben  hin 
divergierend  bzw.  schräg  ausgebildet. 

Um  auch  im  Bereich  der  (inneren)  Deckel-Sei- 
tenlappen  21  eine  schräggerichtete,  V-förmige 
Stellung  zum  Einfädeln  der  Kragen-Seitenlappen 

!5  27  zu  gewährleisten,  werden  diese  Zuschnitteile 
entsprechend  verformt.  Zu  diesem  Zweck  ist  ein 
Verformungsorgan  vorgesehen,  welches  bei  dem 
vorliegenden  Ausführungsbeispiel  auf  die  bereits 
leicht  nach  innen  gefalteten  Deckel-Ecklappen  25 

to  einwirkt,  diese  nämlich  anhebt.  Dadurch  wird  auf 
die  Deckel-Seitenlappen  21  eine  Schwenkbewe- 
gung  in  eine  V-förmige  Position  übertragen. 

Beim  dem  gezeigten  Ausführungsbeispiel  sind 
in  der  Faltstation  40  am  äußeren  Rand  des  Faltre- 

45  volvers  30  auf  einer  Welle  72  zwei  Hubfinger  73, 
74  angebracht.  Diese  befinden  sich  etwa  im  mittle- 
ren  Bereich  vor  den  Stirnseiten  der  Taschen  31, 
32.  Die  Abmessungen  der  Hubfinger  73,  74  sind  so 
gewählt,  daß  bei  einer  Schwenkbewegung  durch 

so  Drehen  der  Welle  72  die  einander  zugekehrten 
Endbereiche  der  beiden  Deckel-Ecklappen  25  an- 
gehoben  werden.  Hierdurch  ergibt  sich  die  be- 
schriebene  Schrägstellung  der  Deckel-Seitenlap- 
pen  21. 

55  Die  Welle  72  ist  über  einen  am  Ende  ange- 
brachten  Betätigungsarm  75  mittels  Schubstange 
76  betätigbar. 

Der  Faltstation  40  ist  eine  Oberführung  77  an- 



1 =P  0  433  657  AI 

jeordnet.  Diese  besteht  aus  einem  kreisbogenfor- 
nig  gestalteten  Streifen  aus  Flachmaterial,  der  sich 
n  der  wirksamen  Stellung  (Fig.  7  bzw.  strichpunk- 
iert  in  Fig.  9)  oberhalb  des  gefalteten  Kragens  11 
srstreckt  und  diesen  in  der  Faltstation  40  sowie 
vährend  einer  Phase  der  nachfolgenden  Drehbe- 
vegung  des  Faltrevolvers  30  in  der  Faltstellung 
lält.  Die  Oberführung  ist  für  die  Durchführung  der 
/orstehenden  Faltung  aus  der  Wirkstellung  heraus- 
Dewegbar  in  die  Ausgangsstellung  gemäß  ausgezo- 
genen  Linien  in  Fig.  9. 

Zu  diesem  Zweck  ist  die  Oberführung  77  an 
zwei  im  Abstand  voneinander  angeordneten 
Schwenkhebeln  78  angebracht.  Diese  sind 
schwenkbar  an  einem  Tragarm  79  gelagert.  Am 
freien  Ende  der  zweiarmigen  Schwenkhebel  78  ist 
3ine  Betätigungsstange  80  für  die  Durchführung 
der  Schwenkbewegungen  angebracht. 

Wenn  Vorderwand  12  und  Kragen  11  durch 
den  Falthebel  58  in  die  Faltstellung  bewegt  sind, 
kehren  die  seitlichen  Haltehebel  44,  45  in  die  Hal- 
teposition  zurück.  Dadurch  werden  die  Seitenlap- 
pen  19  sowie  die  Deckel-Seitenlappen  21  wieder  in 
die  aufrechte  Position  gebracht.  Danach  kehrt  der 
Falthebel  58  in  die  Ausgangsstellung  zurück  und 
es  kann  nun  die  Oberführung  77  in  die  Wirkstellung 
geschwenkt  werden.  Danach  erfolgt  die  Drehbewe- 
gung  des  Faltrevolvers  30  um  einen  Schalttakt. 

Zur  Führung  der  Kragen-Seitenlappen  27  bei 
der  Abwärtsbewegung  von  Vorderwand  12  und 
Kragen  11  sind  ortsfeste  Seitenführungen  81  (Fig. 
9)  im  Bereich  der  Faltstation  40  angebracht.  Diese 
enden  oberhalb  der  Taschen  31  ,  32,  derart,  daß  sie 
beim  Weiterschalten  des  Faltrevolvers  30  nicht  stö- 
ren.  Die  Seitenführungen  81  sind  bogenförmig  an- 
geordnet  entsprechend  der  Faltbewegung  der 
Kragen-Seiteniappen  27. 

In  der  nachfolgenden  Faltstation  41  wird  ein 
aus  Deckel-Vorderwand  18  und  Deckel-Oberwand 
17  bestehender  Teil  des  Zuschnitts  in  eine  aufrech- 
te  Position  gefaltet.  Hierzu  ist  in  dieser  Faltstation 
41  ein  beiden  Taschen  31  ,  32  gemeinsames  Faltor- 
gan  82  vorgesehen.  Es  handelt  sich  dabei  im  we- 
sentlichen  um  einen  auf-  und  abbewegbaren  Falt- 
steg,  der  durch  die  Aufwärtsbewegung  die  genann- 
ten  Zuschnitteile  aufrichtet,  wobei  die  Deckel-Ober- 
wand  17  an  der  Stirnfläche  des  Packungsinhalts 
(Zigaretten-Block  26)  Anlage  erhält. 

Es  folgt  dann  eine  weitere  Faltstation  42.  In 
dieser  wird  durch  eine  ortsfeste  Faltschiene  83  ein 
Umfalten  der  zunächst  aufgerichteten  Deckel-Vor- 
derwand  18  gegen  den  Packungsinhalt  bzw.  gegen 
den  vorstehenden  Teil  des  Kragens  11  umgefaltet. 
Dieser  Umfaltvorgang  erfolgt  in  an  sich  bekannter 
Weise  während  der  Drehbewegung  des  Faltrevol- 
vers  30  relativ  zu  dem  feststehenden  Faltorgan 
(Faltschiene  83),  die  sich  in  der  Bewegungsbahn 
der  Taschen  31  ,  32  oberhalb  derselben  befindet. 

Die  nahezu  tertiggetaiteten  racKungen  gelan- 
gen  sodann  in  die  Ausschubstation  43.  Nach  dem 
Ausschub  aus  dem  Faltrevolver  sind  jetzt  lediglich 
noch  die  quer  abstehenden  äußeren  Seitenlappen 

5  20  sowie  die  äußeren  Deckel-Seitenlappen  22  um- 
zufalten.  Vorher  wird  in  bekannter  Weise  Leim  auf 
diese  Zuschnitteile  aufgetragen. 

Ansprüche 
o 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  (Zigaretten- 
packungen,  insbesondere  von  Klappschach- 
teln  aus  einem  Packungszuschnitt  aus 
(dünnem)  Karton  und  einem  mit  diesem  ver- 

>5  bundenen  Kragen-Zuschnitt,  wobei  Faltlappen 
nacheinander  in  eine  packungsgerechte  Posi- 
tion  gefaltet  werden,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  Zuschnitteile,  insbesondere  eine 
(Packungs-)Vorderwand  (12)  mit  an  dieser  an- 

20  gebrachtem  Kragen  (11)  (Kragen-Vorderwand 
28),  während  des  Faltvorgangs  im  Sinne  einer 
Verkürzung  der  wirksamen  Länge  des  betref- 
fenden  Zuschnitteiis  zeitweilig  verformt,  insbe- 
sondere  bogenförmig  gewölbt  wird. 

25 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  der  Zuschnitteil,  insbesondere 
Vorderwand  (12)  mit  Kragen  (11),  während  ei- 
ner  Faltbewegung  aus  einer  aufrechten  Aus- 

30  gangsstellung  in  eine  horizontale  Endstellung 
bogenförmig  gekrümmt  wird  bis  zum  Erreichen 
der  Endstellung  und  danach  in  die  gestreckte, 
packungsgerechte  Gestalt  gebracht  wird. 

35  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  auf  das  zu  verformende 
Zuschnitteil,  insbesondere  auf  Vorderwand  (12) 
und  Kragen  (11),  eine  Druckkraft  zur  Erzeu- 
gung  der  gewölbten  Gestalt  einwirkt,  wobei  die 

40  Druckkraft  an  mindestens  einer  freien  Kante 
des  Zuschnitts,  insbesondere  an  einer  Rand- 
kante  (60)  der  Kragen-Vorderwand  (28)  wirk- 
sam  wird  und  ein  gegenüberliegender  Bereich 
des  Zuschnitteiis,  insbesondere  der  Vorder- 

45  wand  (12),  abgestützt  ist. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  sowie  einem  oder 
mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  zu  verformende  Zu- 

50  schnitteil  (Vorderwand  12  mit  Kragen  11)  aus 
einer  aufrechten  gestreckten  Ausgangsstellung 
unter  zwischenzeitlicher  bogenförmiger  Wöl- 
bung  in  eine  horizontale  packungsgerechte 
Faltstellung  faltbar  ist  unter  Anlage  am  Pak- 

55  kungsinhalt  (Zigaretten-Block  26). 

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

8 
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3kennzeichnet,  daß  vorzugsweise  in  aer  auT- 
schten  Stellung  von  Vorderwand  (12)  und  Kra- 
3n  (11)  in  eine  quergerichtete  Position  gefäl- 
lte  Kragen-Seitenlappen  (27)  bei  der  Faltbe- 
egung  von  Vorderwand  (12)  und  Kragen  (11) 

eine  Position  zwischen  Packungsinhalt 
ügaretten-Block  26)  und  seitlichen  Zuschnit- 
ten  (Seitenlappen  19,  Deckel-Seitenlappen 
1)  einfaltbar  sind,  wobei  die  vorgenannten 
sitlichen  Zuschnitteile  zuvor  in  eine  annä- 
ernd  aufrechte,  insbesondere  etwa  V-förmige 
altstellung  gebracht  wurden. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  b  oder  /,  aaaurcn 
gekennzeichnet,  daß  das  Faltorgan  als 
schwenkbarer  Falthebel  (58)  ausgebildet  ist  mit 
einem  hakenförmigen  freien  Ende  (Nase  59) 
zum  Erfassen  der  freien  Kante  (Randkante  60) 
des  Zuschnitteiis. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Falthebel  (58) 
aus  einer  annähernd  aufrechten  Ausgangsposi- 
tion  zum  Erfassen  des  aufrechten  Zuschnitteiis 
(12/28)  längs  eines  Kreisbogens  unter  gleich- 
zeitigem  Verschwenken  in  eine  annähernd  ho- 
rizontale  Position  bei  gestreckter,  horizontaler 
Ausrichtung  des  Zuschnitteiis  (12/28)  beweg- 
bar  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 

ZmUUMUl,  Ud0  UBI  l  oiukuoi  W-7  «uiv.ii  v»m 
Stellgetriebe  (62)  betätigbar  ist,  welches  aus 
zwei  ortsfest  gelagerten  Stützhebeln  (70,  71) 
und  zwei  mit  diesen  sowie  mit  dem  Falthebel 
(58)  jeweils  schwenkbar  verbundenen,  annä- 
hernd  parallelen  Betätigungshebeln  (67,  69) 
besteht. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
>  kennzeichnet,  daß  das  Stellgetriebe  (62)  durch 

eine  Kurbel  (63)  angetrieben  ist,  deren  Kurbel- 
stange  (65)  mit  einem  Lager  (68)  des  Stellge- 
triebes  (62)  verbunden  ist. 

5  12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  sowie  einem 
oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  mit  der  Kragen- 
Vorderwand  (28)  verbundene  Kragen-Seiten- 
lappen  (27)  bei  aufrechter  Position  der  Vorder- 

o  wand  (12)  mit  Kragen  (11)  in  eine  packungsge- 
rechte  Position  quer  zur  Kragen-Vorderwand 
(28)  faltbar  sind,  insbesondere  durch  im  Be- 
reich  einer  Beschickungsstation  (39)  des  Fal- 
trevolvers  (30)  gelagerte  Faltorgane  (Faltstifte 

5  50,  51),  die  in  der  Höhe  der  Kragen-Seitenlap- 
pen  (27)  aus  einer  zurückgezogenen  Position 
unter  Mitnahme  der  Kragen-Seitenlappen  (27) 
längs  eines  Kreisbogens  in  eine  Position  be- 
wegbar  sind,  in  der  die  Kragen-Seitenlappen 

@o  (27)  unter  einem  spitzen  Winkel  zur  Kragen- 
Vorderwand  (28)  gerichtet  sind. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  bei  der  Einführung  eines 

I5  Zuschnitts  (10)  in  eine  Tasche  (31,  32)  des 
Faltrevolvers  oder  danach  seitliche  Zuschnittei- 
le,  insbesondere  Seitenlappen  (19),  Deckel- 
Seitenlappen  (21)  und  Deckel-Ecklappen  (25), 
in  eine  nahezu  aufrechte,  nämlich  V-förmige 

to  Position  faltbar  sind,  wobei  die  Deckel-Ecklap- 
pen  25  insbesondere  durch  Druckbeaufschla- 
gung  der  nach  innen  gefalteten  Deckel-Ecklap- 
pen  (25)  in  die  V-förmige  Position  bewegbar 
sind. 

45 
14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  zur  zeitweiligen  Bewegung 
von  Seiteniappen  (19)  und  Deckel-Seitenlap- 
pen  (21)  in  die  V-förmige  Faltstellung  die 

50  schräggerichteten  Deckel-Ecklappen  (25) 
durch  ein  Huborgan  anhebbar  sind,  insbeson- 
dere  durch  schwenkbare  Hubfinger  (73,  74). 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  sowie  einem 
55  oder  mehreren  der  weiteren  Ansprüche,  ge- 

kennzeichnet  durch  eine  ortsfeste  Oberführung 
(77)  für  die  teilweise  gefalteten  Packungen  im 
Bereich  von  wenigstens  der  Faltstation  (40), 

.  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  (Zigaretten- 
packungen  aus  (dünnem)  Karton,  wobei  Zu-  75 
schnitteile  im  Bereich  eines  Faltaggregats,  ins- 
besondere  eines  Faltrevolvers,  nacheinander  in 
die  packungsgerechte  Position  faltbar  sind, 
vorzugsweise  zum  Herstellen  von  Klapp- 
schachteln  aus  einem  Schachtelzuschnitt  mit  20 
an  diesem  (Vorderwand)  angebrachtem  Kra- 
gen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Teile  des 
Zuschnitts,  insbesondere  Vorderwand  (12)  und 
an  dieser  angebrachte  Kragen-Vorderwand  (28) 
durch  ein  Faltorgan  (Falthebel  58)  faltbar  sind,  25 
welches  bei  der  Faltbewegung  eine  die  wirksa- 
me  Länge  des  Zuschnitteiis  vermindernde  Ver- 
formung  desselben  bewirkt. 

'.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn-  30 
zeichnet,  daß  das  Faltorgan  (Falthebel  58) 
während  der  Schwenkbewegung  des  Zuschnit- 
teiis  (Vorderwand  12  mit  Kragen-Vorderwand 
28)  einen  die  Verformung  bewirkenden  Druck 
auf  das  Zuschnitteil  ausübt,  insbesondere  35 
durch  Anlage  eines  Abstützorgans  (Nase  59) 
des  Faltorgans  an  einer  freien  Kante 
(Randkante  60)  der  Kragen-Vorderwand  (28). 

a 
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wobei  die  aus  einem  Flachmaterial  bestehen- 
de,  bogenförmige  Oberführung  (77)  während 
der  Faltbewegung  von  Vorderwand  (12)  und 
Kragen-Vorderwand  (28)  aus  dem  Bewegungs- 
bereich  derselben  herausbewegt  und  danach  5 
in  eine  Position  unmittelbar  oberhalb  des  Kra- 
gens  (11)  zurückbewegbar  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Oberführung  (77)  an  ei-  10 
nem  Schwenkhebel  (78)  oberhalb  der  Bewe- 
gungsbahn  des  Faltrevolvers  (30)  im  Bereich 
der  Faltstation  (40)  gelagert  ist. 
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