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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Klappschachteln mit Kragen.

@ 2. Zum Herstellen von Klappschachteln mit ab-
gerundeten Lingskanten werden bei diesem Pak-
kungstyp vorhandene Kragen (10) im Bereich von
ebenfalls abgerundeten Langskanten (13) vorge-
formt. Zu diesem Zweck wird zundchst in einer
Materialbahn (14) eine in Langsrichtung verlaufende
Rillung (Pragestreifen 21, 22) angebracht. Danach
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werden die Kragen (10) von der Materialbahn (14)
abgetrennt und im Bereich der herzustellenden
Langskanten (13) vorgeformt. Die so vorbereiteten
Kragen (10) k&nnen in Ublicher Weise auf einen
Zigaretten-Block aufgelegt und weiterverarbeitet wer-
den.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Klappschachteln (Hinge-Lid-Packun-
gen), bei denen in einem Schachtelteil ein aus
diesem teilweise herausragender Kragen mit Kra-
genvorderwand und Kragenseitenlappen angeord-
net ist, wobei der Kragen als gesonderter Zuschnitt
auf die Oberseite eines Zigaretten-Blocks (in einen
Inneneinschlag aus Stanniol eingehilite Zigaretten-
Gruppe) aufgelegt wird, die abstehenden Kragen-
seitenlappen gegen Seitenflichen des Zigaretten-
Blocks gefaltet und dieser sodann mit dem gefalte-
ten Kragen in die Klappschachtel eingeflihrt wird.
Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Klappschachteln sind als Verpackung flr Ziga-
retten weit verbreitet. Klappschachteln bestehen
aus einem Schachtelteil und einem an einer Riick-
wand desselben angelenkten Deckel. Im Schachtel-
teil ist ein Kragen angeordnet, der Ublicherweise
als gesonderter Zuschnitt ausgebildet ist und aus
Kragenvorderwand und Kragenseitenlappen be-
steht.

Neuerdings sind Klappschachteln dieser Art
bekannt geworden, bei denen L3ngskanten abge-
rundet, abgeschriagt oder mehreckig ausgebildet
sind (US-A-4 753 383 und US-A-4 753 384). Bei
diesem Packungstyp miissen auch zwischen Kra-
genvorderwand einerseits und Kragenseitenlappen
andererseits gebildete aufrechte Kanten der Form
der Ldngskanten der Packung entsprechen, also
abgerundet, abgeschragt oder mehreckig ausgebil-
det sein.

Bei der Erfindung geht es darum, den
(gesonderten) Zuschnitt flr den Kragen so herzu-
stellen und vorzubereiten, daB das Einbringen des
Kragens in die Packung (Klappschachtel) in den
gesamten Verpackungsprozef sinnvoll integriert ist.
Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be-
steht darin, Zuschnitte fiir den Kragen bei Klapp-
schachteln mit abgerundeten, abgeschrigten oder
mehreckigen Kanten so herzustellen, vorzubereiten
und zuzuflihren, daB der Kragen trotz der besonde-
ren Gestaltung der Kanten in herkdmmlicher Weise
zusammen mit dem Packungsinhalt (Zigaretten-
Block) in die Packung eingeflihrt werden kann.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemidBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB
der Kragen durch Verschwenken der Kragenseiten-
lappen im Bereich der Lidngskanten unter Bildung
von abgerundeten oder mehreckigen Lingskanten
vorgeformt, in eine (anndhernd) gestreckte, ebene
Gestalt zurlickgeformt und sodann dem Zigaretten-
Block (Packungsinhalt) zugeflihrt wird.

Nach den Erkenntnissen der Erfindung k&nnen
Kragen flr Packungen mit in besonderer Weise
ausgebildeten Langskanten in herk&mmlicher Wei-
se verarbeitet werden, wenn der Kragen eine be-
sondere Vorbehandlung erfdhrt, ndmlich ein Vorfor-
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men der Lingskanten desselben im Sinne einer
Abrundung oder auch mehreckigen Formung und
anschlieBendes Zurlckformen in die ebene Gestalt,
letztere flir den Weitertransport und die Handha-
bung in der flr Kragen Ublichen Weise.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
wird die Vorformung des Kragens in zwei Schritten
vollzogen. Eine Materialbahn zur Herstellung der
Kragen durch Abtrennen wird im Bereich der
(spater herzustellenden) Langskanten vorbehandelt,
ndmlich durch Prdgen auf die spétere, nachfolgen-
de Vorformung ausgerichtet. Diese Pridgung be-
steht bei der Herstellung von Rundkanten aus einer
Mehrzahl von parallelen, ldngsgerichteten Rillen,
die durch entsprechende Rillwerkzeuge in die Ma-
terialbahn in Ldngsrichtung derselben im Bereich
von zwei Streifen eingebracht werden. Die Rillen
werden vorzugsweise von beiden Seiten, also von
unten und oben, in die Materialbahn eingeformt.
Danach werden die einzelnen Kragen von der Ma-
terialbahn abgetrennt und im Bereich einer Form-
station vorgeformt durch Umlenken der Kragensei-
tenlappen relativ zur (horizontal gerichteten) Kra-
genvorderwand. Danach werden die Kragenseiten-
lappen in die horizontale bzw. ebene Gestalt zu-
rlickgefihrt.

Die Vorrichtung zur Vorbehandlung bzw. Her-
stellung der Kragen besteht aus einer Prigestation
zur Vorbehandlung der Materialbahn, aus einer
Trennstation zum Herstellen der Kragen und aus
einer nachfolgenden Formstation, in der die eigent-
liche Vorformung der Kragen vollzogen wird. Da-
nach werden die so behandelten Kragen dem Pak-
kungsinhalt (Zigaretten-Block) zugefiihrt.

Die Pragestation und die Formstation sind er-
findungsgemapB in besonderer Weise ausgebildet
bzw. mit besonderen Organen bestlickt.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen n3her be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1 Eine Vorrichtung zum Herstellen und
Vorformen von Zuschnitten flir Kragen
in schematischer Seitenansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung gemaB Fig. 1 im
GrundriB,

Fig. 3 einen Querschnitt durch Organe der
Prégestation in der Schnittebene Il -
Il der Fig. 1, in vergrdBertem Mag-
stab,

Fig. 4 die Formstation in Seitenansicht,
ebenfalls in vergréBertem MaBstab,

Fig. 5 eine Einzelheit von Prigewerkzeugen

im Querschnitt, bei stark vergréBertem
MaBstab.

Das in den Zeichnungen dargestellie Ausflih-
rungsbeispiel befaBt sich mit der Herstellung von
Klappschachteln mit abgerundeten LZingskanten,
insbesondere in der Ausfihrung gemiB US-A-4
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753 383. Im einzelnen geht es im vorliegenden
Falle um die Herstellung und Vorbereitung eines
Kragens 10 der geeignet ist flr den Einbau in eine
derartige Klappschachtel mit abgerundeten Langs-
kanten. Der Kragen 10 besteht aus Kragenvorder-
wand 11 und Kragenseitenwdnden 12. Letztere
werden innerhalb der Verpackung bzw. bereits vor-
her in eine Position quer zur Kragenvorderwand 11
gebracht, wobei Langskanten 13 abgerundet sind.

Die Kragen 10 werden nacheinander von einer
Materialbahn 14 aus diinnem Karton abgetrennt, in
vorformenden Sinne bearbeitet und sodann durch
einen Kragenf&rderer 15 weiteren Verpackungsag-
gregaten zugeflihrt, z.B. einer Einrichtung gemiB
US-A-4 612 756.

Die gezeigte Vorrichtung besteht aus einer
Prégestation 16, einer in Forderrichtung folgenden
Schneidstation 17 und einer Formstation 18.

Die Materialbahn 14 in der Breite der herzustel-
lenden Kragen 10 wird von einer Bobine (nicht
gezeigt) abgezogen, und zwar durch Zugwalzen 19,
die in Forderrichtung der Prigestation 16 nachge-
ordnet sind. Die Materialbahn 14 wird demnach von
den Zugwalzen 19 kontinuierlich durch die Prage-
station 16 hindurchgezogen.

Im Bereich der Prigestation 16 wird die Materi-
albahn 14 fortlaufend mit eng nebeneinanderliegen-
den Rillen 20 versehen. Die Materialbahn 14 wird
dabei im Bereich zweier paralleler Pragestreifen 21
und 22 verformt, derart, daB eine Mehrzahl derarti-
ger Rillen 20 eng nebeneinanderliegt. Die Rillen 20
werden hier von beiden Seiten in das Material
eingeformt. Im Bereich der Rillen 20 bzw. der aus
diesen bestehenden Prédgestreifen 21, 22 werden
im Verlaufe des weiteren Fertigungsprozesses die
abgerundeten Langskanten 13 gebildet.

Die Prdgestation 16 ist mit entsprechenden
Pragewerkzeugen ausgebildet, ndmlich einer unter-
en Prigewalze 23 und oberen Prigewalzen 24 und
25. Die im vorliegenden Falle unterhalb der Materi-
albahn 14 angeordnete Prigewalze 23 hat einen im
Verhilinis zu den als Gegenwalzen wirkenden Pri-
gewalzen 24 und 25 groBien Durchmesser. Die Ma-
terialbahn wird innerhalb einer Vertiefung in einer
Mantelwandung 27 der Prdgewalze 23 gefiihrt.
Seitliche Borde 28 begrenzen die Vertiefung 26.
Innerhalb derselben sind an der AuBenseite der
Mantelwandung 27 zwei Rillkrdnze 29 und 30 an-
geformt. Diese verlaufen ringsherum, und zwar in
einen dem Abstand der Priagestreifen 21, 22 ent-
sprechenden Abstand.

Die oberen (Gegen-)Prdgewalzen 24, 25 sind
als einfache zylindrische Rollen ausgebildet und
jeweils am AuBenumfang ebenfalls mit einem Rill-
kranz 31, 32 versehen. Diese oberen Rillkrdnze 31,
32 korrespondieren mit den Rillkrdnzen 29, 30 der
Pradgewalze 23, wobei Pragerippen 33 (Fig. 5) ver-
setzt zueinander angeordnet sind, so daB eine ril-
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lenbildende Verformung des Materials erfolgen
kann.

Die Pradgewalzen 23 einerseits und 24, 25 an-
dererseits sind leerlaufend auf feststehenden Ach-
sen 34 bzw. 35 gelagert. Die oberen Prdgewalzen
24, 25 sind als Einzelwalzen ausgebildet und auf
der Achse 35 mit Spiel zwischen seitliche Fiihrun-
gen (Bund 36) gelagert. Durch das Spiel sind ge-
ringe Seitwidrtsbewegungen der Prigewalzen 23,
24, 25 moglich. Infolge dieses Bewegungsspiel-
raums kdnnen sich die Prigewerkzeuge, namlich
Pragerippen 33 einander gegenliberliegender Rill-
krdnze 29 und 31 bzw. 30 und 32 aufeinander
einstellen. Die Prdgewalzen 23 einerseits sowie 24
und 25 anderseits sind in einem derartigen Ab-
stand voneinander angeordnet, daB eine die Verfor-
mung des Materials des Kragens 10 bewirkende
Kraft ausgelibt wird. Zur Erzeugung der parallel
laufenden Rillen 20 sind die Prigerippen 33 der
zusammenwirkenden Prdgewalzen 23, 24, 25 je-
weils versetzt zueinander.

Die genaue Gestaltung der Rillkrdnze 29, 30,
31 ergibt sich aus einer starken Vergr&Berung ge-
maB Fig. 5. Pragerippen sind an der radial auBen-
liegenden Seite mit einer Abflachung 37 gestaltet.
Dadurch wird ein messerartiges Einschneiden in
den Karton des Kragens vermieden. Die Mitten-
Abstiande der Prigerippen 33 voneinander betrigt
(etwa) 1 mm. Die Breite der Abflachung 37 ist hier
auf etwa 0,1 mm bemessen.

Die Materialbahn 14 wird durch in F&rderrich-
tung auf die Prigestation 16 folgende Zugwalzen
19 zwischen den Prdgewalzen 23 einerseits und
24, 25 andererseits hindurchgezogen. In F&rder-
richtung folgt auf die Zugwalzen 19 die Schneidsta-
tion 17, die hier aus zwei einander gegeniberlie-
genden Schneidwalzen 38, 39 besteht. Auf dem
Umfang derselben sind Messer angeordnet, die der
Schneidkontur und damit der besonderen Gestal-
tung der Kragen 10 entsprechen. Beim Transport
der Materialbahn 14 zwischen den Schneidwalzen
38, 39 hindurch werden die einzelnen Kragen 10
hergestellt und durch anschlieBende Fdrderwalzen
40 mit etwas h&herer Geschwindigkeit als die der
Materialbahn 14 weitertransportiert. Die Kragen 10
werden dadurch mit einem gr&Ber werdenden Ab-
stand voneinander der Formstation 18 zugefordert.

Durch F&rderwalzen 41 gelangt der Kragen in-
nerhalb der Formstation 18 auf eine auskragende,
lediglich am Ende abgestiitzte Formplatte 42. Die-
se ist an die Gestaltung und Abmessung der Kra-
gen 10 angepaBt. Langsseiten der Formplatte 42
sind als Rundkanten 43 ausgebildet. Diese erstrek-
ken sich im Bereich der Pragestreifen 21, 22 und
damit im Bereich der herzustellenden Rundkanten.
Dies bedeutet, daB die Kragenseitenwinde 12 seit-
lich Uber die Formplatte 42 hinwegragen.

Durch Formwerkzeuge werden die Kragensei-
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tenwdnde 12 zu beiden Seiten der Formplatte 42
nach abwirts um die Rundkanten 43 geformt, bis
unterhalb der Formplatte 42. Hierflir ist ein beson-
deres Formaggregat 44 vorgesehen, welches zwei
quer Uber die Formplatte 42 bewegbare Formrollen
45 aufweist. Deren Drehachse erstreckt sich in
F&rderrichtung der Kragen 10.

Zur Verformung der Kragenseitenwinde 12 in
der beschriebenen Weise werden die Formrollen
45 etwa mittig von oben auf den Kragen 10 auf der
Formplatte 42 aufgesetzt, sodann in entgegenge-
setzter Richtung zu den R&ndern, ndmlich Rund-
kanten 43 bewegt, an diesen entlanggefahren bis
gegen die Unterseite der Formplatte 42. Dabei
werden die Kragenseitenwdnde 12 entsprechend
gefaltet unter Bildung einer Abrundung entspre-
chend der Gestalt der Rundkanten 43 im Bereich
der Pragestreifen 21, 22.

Nach diesem Formvorgang werden die Form-
rollen 45 in entgegengesetzier Richtung in die Aus-
gangsposition zurlickgefahren, und zwar mit einem
Abstand oberhalb der Formplatte 42. Zu diesem
Zweck sind die Formrollen 45 jeweils an einem
Betdtigungsarm 46 des Formaggregats 44 ange-
bracht. Jeder Betdtigungsarm 46 ist im Sinne einer
Parallelverschiebung bewegbar, und zwar Uber
zwei Kurbeltriebe 47, 48. Diese wiederum werden
durch ein hin- und hergehend wirkenden Antrieb 49
innerhalb eines Getriebekastens 50 angetrieben.

Die in der beschriebenen Weise verformten
Kragenseitenwdnde 12 kehren infolge der Riick-
stellkrdfte des Materials in eine Position unter ei-
nem stumpfen Winkel zur Kragenvorderwand 11
zurlick. In dieser Stellung wird der Kragen 10 auf
eine Abforderplatte 51 geschoben. Fir diese takt-
weise Forderbewegung des Kragens ist ein Forder-
hebel 52 im wesentlichen unterhalb der Transport-
ebene der Kragen 10 angeordnet. Der Férderhebel
52 erfaBt jeweils einen Kragen 10 auf der Formplat-
te 42 und schiebt den Kragen durch Schwenkbe-
wegung im Gegenuhrzeigersinn auf die Abfdrder-
platte 51.

Der F&rderhebel 52 ist in doppelter Ausfiihrung
vorhanden, derart, daB je ein F&rderhebel 52 zu
beiden Seiten der Formplatte 42 bewegbar ist. Die
beiden F&rderhebel 52 sind dariiber hinaus quer
zur Fd&rderrichtung bewegbar, ndmlich spreizbar.
Dadurch ist es mdglich, bei der Riickkehrbewe-
gung in die Ausgangsstellung die F&rderhebel 52
an einem nachfolgenden Kragen 10 auf der Form-
platte 42 seitlich vorbeizuflihren in die Ausgangs-
position an der Riickseite des Kragens 10.

Auch fiir den Transport des Kragens 10 in die
exakte Position auf der Formplatie 42 ist hier ein
Schwenkhebel 54 im wesentlichen unterhalb der
Formplatte 42 gelagert. Auch dieser Schwenkhebel
54 ist zweckmapBigerweise doppelt ausgebildet, er-
streckt sich demnach mit einem oberen, hakenf&r-
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migen Mitnehmerende zu beiden Seiten der Form-
platte 42. Der Schwenkhebel 54 ist aus der Aus-
gangsstellung gemaB Fig. 1 im Bereich der Férder-
walzen 41 bis in die Position gem3B Fig. 4 beweg-
bar, die der exakten Lage des Kragens 10 auf der
Formplatte 42 entspricht.

Beim Aufschieben des verformten Kragens 10
auf die Abfdrderplatte 51 werden die nach unten
gerichteten Kragenseiten wdnde 12 durch Auflau-
fen auf eine schrige Formfliche 55 am Rand der
Abférderplatte 51 in eine annidhrend horizontale
Stellung zuriickgeformt.

In dieser anndhrend horizontalen Ausrichtung,
jedoch mit vorgeformten Lingskanten 13 wird der
Kragen 10 auf der Abférderplatte 51 durch den
Kragenfbrderer 15 quer zur bisherigen Forderrich-
tung abtransportiert. Der Kragenfdrderer 15 ist zu
diesem Zweck mit einem Fdrderband, vorzugswei-
se einem Zahnriehmen 56 ausgeristet, der an der
Aufenseite Mitnehmer 57, jeweils zum Erfassen
eines Kragens am zugekehrten Rand aufweist. Der
Zahnriehmen 56 befindet sich oberhalb der Abfor-
derplatte 51, so daB die Kragen 10 mit dem unter-
en Trum des Zahnriehmens 56 transportiert wer-
den. Die Abf6rderplatte 51 ist im Bereich des
Zahnriehmens 56 mit einer rinnenartigen Vertiefung
58 versehen.

Ein Antrieb 59 flr den Zahnriechmen 56 ist
seitlich neben dem Kragenf&rderer 15 angeordnet.

Die in der beschriebenen Weise im Bereich
der zu bildenden Lingskanten 14 bzw. Prigestrei-
fen 21, 22 vorgeformten Kragen 10 k&nnen nun in
Ublicher Weise weiterverarbeitet werden, ndmlich
insbesondere auf einen Zigaretten-Block (eine in
einen Stanniol-Zuschnitt eingehiilite Zigaretten-
Gruppe) aufgelegt werden. Die seitlich Uberstehen-
den Kragenseitenwdnde 12 werden im weiteren
Verlauf gegen die Seitenflichen des Zigaretten-
Blocks umgefaltet und dieser sodann in eine Ver-
packung (Klappschachtel) eingeschoben, z. B. in
der in US-A-4 612 756 beschriebenen Weise.

Bei der Herstellung von Kragen flr Packungen
mit z.B. achteckigem Querschnitt, also mit abge-
schrigten L3ngskanten gem3B US-A-4,753,384
wird - abweichend von dem beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel - so vorgegangen, daB die die Ab-
schrdgung bildenden zwei Langskanten nicht durch
Prdgen bzw. Rillen des Materials markiert sind,
sondern durch eine Stanzlinie, &hnlich einer Perfo-
ration. Die beiden parallelen Perforationslinien fir
jede Langskante werden dabei zweckmiBigerweise
im Bereich der Schneidstation 17 angebracht. Die
Schneidwalze 39 kann langs des Umfangs mit
Schneidkanten ausgeristet sein, die Perforationsli-
nien auf den Kragen 10 Ubertragen.

Danach wird der so vorbereitete Kragen in der
oben beschriebenen Weise weiterverarbeitet und
behandelt.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Klappschachteln
(Hinge-Lid-Packungen), bei denen in einem
Schachtelteil ein aus diesem teilweise heraus-
ragender Kragen mit Kragenvorderwand und
Kragenseitenlappen angeordnet ist, wobei der
Kragen als gesonderter Zuschnitt auf die Ober-
seite eines Zigaretten-Blocks (in einen Innen-
einschlag aus Stanniol eingehiillte Zigaretten-
Gruppe) aufgelegt wird, die abstehenden Kra-
genseitenlappen gegen Seitenflichen des
Zigaretten-Blocks gefaltet und dieser sodann
mit dem gefalteten Kragen in die Klappschach-
tel eingeflihrt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB zum Herstellen von Klappschachteln
(Hinge-Lid-Packungen) mit abgerundeten oder
mehreckigen L3ngskanten der Kragen (10)
durch Verschwenken der Kragenseitenwinde
(12) im Bereich der Lingskanten (13) unter
Bildung von abgerundeten oder mehreckigen
Langskanten (13) vorgeformt, in eine anndh-
rend gestreckte, ebene Gestalt zurlickgeformt
und sodann dem Zigaretten-Block zugeflihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kragen (10) vor der Vorfor-
mung desselben im Bereich der abgerundeten
oder mehreckigen L3ngskanten (13) durch
Pradgen vorbehandelt wird, vorzugsweise der-
art, daB eine Materialbahn (14) zum Herstellen
der Kragen (10) fortlaufend mit Priagestreifen
(21, 22) im Bereich der spiter herzustellenden
Langskanten (13) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (14) im Bereich
der spiter herzustellenden Ldngskanten (13)
mit fortlaufenden, beidseitig angebrachten Ril-
len (20) versehen wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Klappschach-
teln (Hinge-Lid-Packungen) mit einem in einen
Schachtelteil eingesetzten Kragen aus Kragen-
vorderwand (11) und Kragenseitenwdnden
(12), wobei der Kragen (10) von einer fortlau-
fenden Materialbahn (14) abtrennbar, einem
Zigaretten-Block als Packungsinhalt zuflihrbar
und mit diesem in die Klappschachtel einfor-
derbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB zum
Herstellen von Klappschachteln mit abgerunde-
ten bzw. mehreckigen Langskanten die Materi-
albahn (14) durch ein Pridgeaggregat zum An-
bringen von Langsrillen (20) im Bereich der
Langskanten (13) zwischen Kragenvorderwand
(11) und Kragenseitenwénden (12) hindurchf&r-
derbar und ein Trennwerkzeug zum Abtrennen
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10.

von Zuschnitten fiir den Kragen (10) dem Pri-
geaggregat nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Prigeaggregat mindestens
zwei je an gegeniberliegenden Seiten der Ma-
terialbahn (14) angeordnete Prigewalzen (23;
24, 25) aufweist mit Vorspriingen und Vertie-
fungen ldngs des Umfangs derselben im Be-
reich der anzubringenden Rillen (20), wobei die
Materialbahn (14) zwischen den Pridgewalzen
(23; 24, 25) hindurchférderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Prigewalzen (23; 24, 25) frei
drehend gelagert und durch die zwischen den
Pragewalzen (23; 24, 25) hindurchgefdrderte
Materialbahn (14) drehend angetrieben sind,
wobei vorzugsweise den Prigewalzen (23; 24,
25) in Transportrichtung Zugwalzen (19) fir
den ziehenden Transport der Materialbahn (14)
nachgeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an einer Seite der Materialbahn
(14), insbesondere oberhalb derselben, als
Pragewerkzeug zwei auf einer gemeinsamen
Achse (35) drehbar gelagerte Pragewalzen (24,
25) angeordnet und mit geringem seitlichen
Spiel gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB der Schneidstation
(17) bzw. dem Schneidwerkzeug eine Formsta-
tion (18) nachgeordnet ist, in der die durch
Rillen (20) definierten Bereiche (Prdgestreifen
21, 22) fur die abgerundeten oder abgeschrig-
ten Langskanten des Kragens (10) durch Ver-
schwenken der Kragenseitenwdnde (12) um
abgerundete bzw. abgeschrigte Rinder
(Rundkanten 43) einer Formplatte (42) vorform-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kragen (10) in der Formsta-
tion (18) mit der Kragenvorderwand (11) auf
der Formplatte (42) aufliegt und durch Formrol-
len (45) die Kragenseitenwinde (12) Uber ent-
sprechend der Gestalt der Lingskanten des
Kragens (10) ausgebildete = Formrinder
(Rundkanten 43) driickbar sind, derart, daB die
Kragenseitenwdnde (12) bis etwa zur Anlage
an der Unterseite der Formplatte (42) ver-
schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Weitertransport der Kragen
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(10) im AnschluB an die Formstation (18) die
Kragenseitenwdnde (12) in eine seitwirts ge-
richtete, anndhrend ebene Position zurlick-
formbar sind, insbesondere durch Aufschieben
auf eine Plattform bzw. Abf&rderplatte (57) mit
schréggerichteten Formflachen (55).

Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB die vorgeformten
mit anndhrend in einer Ebene mit der Kragen-
vorderwand (11) ausgerichteten Kragenseiten-
winde (12) durch einen quergerichteten Kra-
genfbrderer (15), insbesondere ein umlaufen-
des Fdrderband (Zahnriehmen 56) mit Mitneh-
mern (57) zum Erfassen je eines Kragens (10),
in Querrichtung abtransportierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kragen (10)
durch einen in F&rderrichtung derselben hin-
und herbewegbaren Schieber, insbesondere in
Gestalt eines unterhalb der F&rderebene des
Kragens (10) angeordneten Schwenkhebel
(54), postionsgerecht auf die Formplatte (42)
der Formstation (18) aufschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kragen (10)
aus der Formstation (18) durch einen in Bewe-
gungsrichtung des Kragens (10) hin- und her-
bewegbaren Schieber, insbesondere einen
Forderhebel (52), von der Formplatte (42) auf
die Abfdrderplatte (51) schiebbar ist.
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