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@ Vorrichting zum Formen von Zuschnitten fiir Klappschachteln mit insbesondere abgerundeten

Langskanten.

@ Zuschnitte (13) fir die Fertigung von Klapp-
schachteln (10) mit abgerundeten L&ngskanten (11,
12) werden vorgeformt im Bereich der Langskanten
(11, 12). Hierfur ist eine Formstation (17) vorgese-
hen, die zwei Formaggregate (28, 29), je mit Form-

20 & 14

werkzeugen zum Vorformen der runden Langskanten
(11, 12) aufweist. Die mittig zugeflihrten Zuschnitte
(13) werden abwechselnd dem einen und anderen
Formaggregat (28, 29) zugeflihrt und nach Formung
abtransportiert.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum For-
men oder Vorformen von Zuschnitten flir Packun-
gen, insbesondere von Zuschnitten flir Klapp-
schachteln (Hinge-Lid-Packungen) mit abgerunde-
ten oder polygonalen Ldngskanten, mit einer Form-
station, in der die Zuschnitte durch ortsfeste, be-
wegliche Formwerkzeuge, insbesondere durch
Formwalzen, in Verbindung mit Gegenwerkzeugen,
insbesondere Formplatten, geformt und sodann
weitertransportiert werden.

Klappschachteln - auch Hinge-Lid-Packungen
genannt - sind ein weitverbreiteter Packungstyp flr
Zigaretten. Neuerdings sind solche Klappschach-
teln mit abgerundeten aufrechten Ldngskanten oder
auch mit abgeschrédgten, polygonalen Liangskanten
ausgebildet.

Die Herstellung von Klappschachteln mit abge-
rundeten oder dhnlich gestalteten Langskanten er-
fordert besondere MaBBnahmen im Bereich der Ver-
packungsmaschine. Bekannt ist eine Vorrichtung,
bei der die flachen, ungefalteten Zuschnitte im
Bereich der Langskanten vorgeformt werden. Hier-
fir sind zusammenwirkende Formwerkzeuge vor-
gesehen, ndmlich eine feststehende Formplatte mit
runden Seitenrdndern einerseits und bewegliche
Formwalzen andererseits. Letztere formen den Zu-
schnitt durch entsprechende Relativbewegung um
die runden L3ngsrdnder der Formplatte (US 4 708
704).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Formaggregat dieser oder anderer Art dahingehend
weiterzuentwickeln und zu verbessern, daB eine
héhere Leistung beim Formen bzw. Vorformen von
Zuschnitten flr Packungen erreicht wird.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB
die Formstation mindestens zwei Formaggregate
mit Formwerkzeugen aufweist, wobei nacheinander
in die Formstation gefdrderte Zuschnitte abwech-
selnd dem einen und anderen Formaggregat zu-
flihrbar sind.

Die Leistung der Vorrichtung bzw. der gesam-
ten Verpackungsmaschine wird erfindungsgemiB
dadurch erhdht, daB die formgebende Bearbeitung
der Zuschnitte in der Formstation an mehreren
Zuschnitten gleichzeitig oder zeitlich Uberlappend
vollzogen wird.

Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung sind seitlich neben einer F&rderbahn
flir die Zuschnitte etwa in derselben Ebene wie
diese zwei komplette Formaggregate angeordnet,
denen Zuschnitte durch Querbewegung abwech-
selnd zugefiihrt werden. Wihrend der Formung
eines Zuschnitts durch ein Formaggregat wird ein
nachfolgender Zuschnitt dem anderen Formaggre-
gat zugefihrt.

ErfindungsgemiB werden Formwerkzeuge des
einen und des anderen Formaggregats zur Aufnah-
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me eines Zuschnitts, insbesondere eine Formplat-
te, querbewegt. In einer mittleren Position wird
zuerst ein geformter Zuschnitt abgegeben, ndmlich
weitertransportiert und danach ein neuer Zuschnitt
aufgenommen. Die Formwerkzeuge k&nnen dabei
vorteilhafterweise aus einer Formplatte mit formge-
benden Lingsrdndern und bewegbaren Formwal-
zen bestehen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen
sich auf die Gestaltung und Anordnung der Form-
werkzeuge sowie auf Organe flir den Transport der
Zuschnitte und der Formwerkzeuge.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erl3u-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Teil einer Verpackungsmaschi-
ne fir Klappschachteln in perspektivi-
scher Darstellung,
eine Einzelheit der Darstellung gemiB
Fig. 1, nimlich eine Formstation,
ebenfalls in perspektivischer Darstel-
lung bei vergréBertem MaBstab,
einen Querschnitt durch die Formsta-
tion gemiB Fig. 2,
eine Einzelheit der Formstation, ndm-
lich eine Formplatte, im Querschnitt.

Das in den Zeichnungen dargestellie Ausflih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung bzw. eines Teils
einer Verpackungsmaschine bezieht sich auf die
Herstellung von Klappschachteln 10 mit abgerun-
deten Lingskanten 11, 12 entsprechend US 4 753
383. Fir die Herstellung einer solchen Klapp-
schachtel 10 kommt ein Zuschnitt 13 zum Einsatz,
der ebenfalls in US 4 753 383 dargestellt ist. Um
eine Klappschachtel 10 mit Rundkanten herzustel-
len, wird der Zuschnitt 13 im Bereich der L3ngs-
kanten 11, 12 vorgeformt. Streifenférmige Bereiche
des Zuschnitts 13 zwischen Seitenlappen 14, 15
einerseits und einem mittleren Teil des Zuschnitts
andererseits werden in eine runde Gestalt geformt.
Der so vorbehandelte Zuschnitt 13 wird dann einer
geeigneten Verpackungsmaschine zugefiihrt. Bei
dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 ist als Teil der
Verpackungsmaschine ein Falirevolver 16 gezeigt,
der dem in US 4 084 393 dargestellten Faltrevolver
entsprechen kann.

Zur Formung bzw. formgebenden Vorbehand-
lung des Zuschnitts 13 ist der Verpackungsmaschi-
ne bzw. dem Faltrevolver 16 eine Formstation 17
vorgeordnet. Die ungefalteten Zuschnitte 13 wer-
den einem Ublichen Zuschnitt-Magazin 18 unten
entnommen, im vorliegenden Fall durch einen so-
genannten Abroller 19. Die Zuschnitte 13 werden
dann in vorgegebenen Abstinden entlang einer
Zuschnittbahn 20 in horizontaler bzw. in einer in
Frderrichtung leicht abfallenden (schridgen) Ebene
der Formstation 17 zugefiihrt. Zu diesem Zweck
sind im Bereich der Zuschnittbahn 20 F&rderorga-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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ne, ndmlich erste Forderrollen 21 und zweite For-
derrollen 22 angeordnet. Die der Formstation 17
zugekehrten Forderrollen 22 sind zugleich Kodier-
organe fiir den Zuschnitt 13.

Im Bereich der Formstation 17 befinden sich
Formwerkzeuge, die wihrend einer momentanen
Stillstandsphase die Lingskanten 11, 12 des Zu-
schnitts 13 unter Bildung von Rundungen verfor-
men. Bei diesen Formwerkzeugen handelt es sich
zum einen um ein feststehendes Formwerkzeug,
ndmlich eine Formplatte 23 mit seitlichen formge-
benden, im vorliegenden Falle halbkreisférmig ab-
gerundeten Langsrdndern 24, 25. Die Querschnitts-
rundung dieser Langsrdnder 24, 25 entspricht der
Rundung der Langskanten 11, 12. Mit der Form-
platte 23 arbeiten zwei bewegbare Formwerkzeuge
zusammen, ndmlich langgestreckte Formwalzen 26
und 27. Diese sind stationdr angeordnet, jedoch
bewegbar.

Die vorstehend beschriebenen Formwerkzeuge,
ndmlich Formplatte 23 und zwei Formwalzen 26,
27 bilden ein Formaggregat 28, 29. Die Formge-
bung erfolgt innerhalb dieses Formaggregats 28,
29 in der Weise, daB der Zuschnitt 13 an der
Unterseite der Formplatte 23 unter Anlage an der-
selben fixiert wird. Seitliche Bereiche des Zu-
schnitts 13, ndmlich die Seitenlappen 14, 15, ragen
zu beiden Seiten Uber die Formplatte 23 hinweg.
Die Formwalzen 26 werden aus einer unteren Aus-
gangsstellung unterhalb der Formplatte 23 und un-
terhalb des Zuschnitts 13 unter Mitnahme der Sei-
tenlappen 14, 15 um die L3ngsrdnder 24, 25 der
Formplatte 23 unter Abrollen an derselben bewegt
bis zur Oberseite (Fig. 4). Durch diese Abrollbewe-
gung werden die zu rundenden Bereiche des Zu-
schnitts 13 an die Langsrinder 24, 25 angedriickt
und erhalten die Rundform. Die Formwalzen 26, 27
kehren danach in die Ausgangsstellung unterhalb
der Formplatte 23 zurlick. Der vorgeformte Zu-
schnitt 13 kann nun weitertransportiert werden,
ndmlich zum Faltrevolver 16.

Die Formstation 17 ist bei dem vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel mit zwei Formaggregaten 28,
29 ausgeristet, die je einen kompletten Satz an
Formwerkzeugen aufweisen. Die Formaggregate
28, 29 liegen zu beiden Seiten der Zuschnittbahn
20, die demnach zwischen den Formaggregaten
28, 29 verl4uft. Die zugeflihrten Zuschnitte 13 wer-
den nacheinander dem einen und anderen Formag-
gregat 28, 29 durch eine Seitwirisbewegung (Pfeil
30 bzw. 31) zugeflihrt, verformt und sodann ent-
sprechend Pfeil 32 bzw. 33 in die mittlere Position,
also in die Zuschnittbahn 20 zuriickbewegt. Der
jeweils behandelte Zuschnitt wird sodann abtrans-
portiert, unter anderem durch eine mittige F&rder-
rolle 34.

Zur hin- und hergehenden Querbewegung der
Zuschnitte 13 sind bei dem gezeigten Ausfiih-
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rungsbeispiel die Formplatten 23 als Teil eines
jeden Formaggregats 28, 29 querbewegbar. In ei-
ner Aufnahmestellung in der Mitte der Formstation
17, also in der Zuschnittbahn 20, wird der jeweili-
gen Formplatte 23 ein ungeformter Zuschnitt 13
zugefihrt, und zwar im Bereich der Unterseite der
Formplatte 23. Der Zuschnitt wird hier an eine
Anlagefldche 35 der Formplatte 23 angelegt. Diese
ist an der Unterseite mit Halteorganen zum Fixieren
des Zuschnitts 13 versehen. Im vorliegenden Falle
handelt es sich dabei um vorzugsweise mehrere,
zum Beispiel zwei Saugorgane 36, die - wie Fig. 4
als Beispiel zeigt - in einer Ausnehmung 37 der
Formplatte 23 positioniert sind. Die Saugorgane 36
sind an der Unterseite, ndmlich an der Anlagefl3-
che 35, wirksam und werden von oben mit Unter-
druck beaufschlagt. Die Formplatten 23 erfiillen
demnach auch die Funktion eines Zuschniti-Hal-
ters. Als Formwerkzeug und Zuschnitt-Halter
kommt den Formplatten 23 eine Doppelfunktion zu.

Mit dem so fixierten Zuschnitt 13 wird die
Formplatte 23 seitwirts bewegt zum zugeordneten
Formaggregat 28 oder 29. In dieser Seitwirtsstel-
lung neben der Zuschnittbahn 20 wird dann die
Formgebung in der beschriebenen Weise ausge-
fuhrt.

Die Querbewegungen der Formplatten 23 der
Formaggregate 28, 29 sind aufeinander abge-
stimmt. Zu diesem Zweck sind die beiden Form-
platten 23 der Formaggregate 28, 29 miteinander
verbunden. Im vorliegenden Falle ist eine Brlcke
38 vorgesehen, deren aufrechte Schenkel 39, 40
mit der Oberseite der Formplatten 23 verbunden
sind. Die Briicke 38 ist als Einheit querbewegbar.
Entsprechende Bewegungen der Briicke 38 flihren
deshalb zu einer gleichzeitigen Bewegung beider
Formplatten 23. Es wird also stets eine Formplatte
23 aus dem zugeordneten Formaggregat 28 her-
ausbewegt, wihrend die andere Formplatte in das
zugeordnete Formaggregat 29 hineinbewegt wird.

Die Brlicke 38 ist im vorliegenden Falle mit
einer Schubstange 41 verbunden, die gleitend in
einer Tragwand 42 gelagert ist. Das freie Ende der
Schubstange ist mit einem Betitigungsorgan ver-
bunden, im vorliegenden Falle mit einer Tastrolle
43, die in einer Kurvennut 44 eines drehend ange-
triebenen Steuerorgans 45 l4uft. Durch Drehbewe-
gung des zylindrischen Steuerorgans 45 werden
die hin- und hergehenden Bewegungen der Schub-
stange 41 erzeugt.

Um die exakte Flhrung und Positionierung des
Zuschnitts 13 bei Ubergabe an Formplatte 23 zu
gew&hrleisten, sind jeder Formplatte 23 obere und
untere Flhrungsrollen 46, 47 zugeordnet. Diese
sind im vorliegenden Falle an den Formplatten 23
selbst angeordnet. Die obere Flihrungsrolle 46 fritt
dabei mit einem unteren Bereich in einen Schlitz
48 am Ende der Formplatte 23 ein. Lagerstege 49
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an der Oberseite der Formplatte 23 tragen diese
Fiihrungsrolle 46. Die untere Fihrungsrolle 47 ist
Uber einen Zapfen 56 in einer im einzelnen nicht
dargestellten Weise ebenfalls mit der Formplatte
23 verbunden. Die Filhrungsrollen 46, 47 sind in
enger Nachbarschaft zu den Forderrollen 22 ange-
ordnet, so daB in diesem Bereich der Ubergabe
des Zuschnitts 13 an die Formplatte 23 eine Fiih-
rung durch mehrere Organe gegeben ist.

Unterhalb der Formplatte befindet sich als Teil
der Zuschnittbahn 20 eine Bahnplatte 50. Diese ist
mindestens in einem Teilbereich mit einem L3ngs-
schlitz 51 versehen. Der der Formstation 17 zuge-
flhrte unbehandelte Zuschnitt 13 wird zundchst auf
dieser Bahnplatte 50 abgelegt. Gegeniiber der Un-
terseite der Formplatte 23, namlich der Anlagefla-
che 35, ist ein geringer Abstand. Durch Beaufschla-
gung der Saugorgane 36 wird der Zuschnitt von
der Bahnplatte 50 abgehoben und an die Anlage-
fliche 23 gelegt.

Eine Besonderheit bezieht sich auf den Ab-
transport der durch Verformung behandelten Zu-
schnitte 13. An einer rlickwirtigen Kante 52 des
betreffenden Zuschnitts 13 wirkt ein Abschuborgan,
welches den Zuschnitt 13 auf der Bahnplatte 50
(nach Ablage durch die Formplatte 23) weiter-
schiebt bis zum Erfassen durch die F&rderrolle 34,
die mit einer nicht dargestellten Gegenrolle zusam-
menwirkt. Das Abschuborgan ist im vorliegenden
Falle eine hin- und herbewegbare Schubgabel 53.
Diese erfaBt mit oberen Enden 54 die riickwartige
Kante 52 des Zuschnitts und f8rdert diesen in
Richtung der Zuschnittbahn 20. Die Enden 54 tre-
ten dabei in Nuten 55 an der Unterseite der Form-
platte 23 ein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Formen oder Vorformen von
Zuschnitten fiir Packungen, insbesondere von
Zuschnitten (13) fUr Klappschachteln (Hinge-
Lid-Packungen) mit abgerundeten oder polygo-
nalen Langskanten (11, 12), mit einer Formsta-
tion (17), in der die Zuschnitte (13) durch orts-
feste, bewegliche Formwerkzeuge, insbeson-
dere durch Formwalzen (26, 27) in Verbindung
mit Formplatten (23), geformt und sodann wei-
tertransportiert werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formstation (17) mindestens
zwei Formaggregate (28, 29) mit Formwerk-
zeugen aufweist, wobei nacheinander in die
Formstation (17) geférderte Zuschnitte (13) ab-
wechselnd dem einen und anderen Formag-
gregat (28, 29) zufiihrbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Formaggregate (28, 29) in
einer gemeinsamen, horizontalen oder leicht
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schrdg abfallenden Ebene nebeneinander an-
geordnet sind, insbesondere neben einer Zu-
schnittbahn (20), wobei die Zuschnitte (13)
durch Seitwadrtsbewegungen dem einen oder
anderen Formaggregat (28, 29) zuflihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die ankommenden Zu-
schnitte (13) einem Zuschnitt-Halter - Form-
platte (23) - im Bereich der Zuschnittbahn (20)
zuflhrbar und mit dem Zuschnitt-Halter seits-
wirts bewegbar sind zum einen oder anderen
Formaggregat (28, 29).

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein bei der Formung des Zu-
schnitts (13) feststehendes Formwerkzeug, ins-
besondere eine Formplatte (23), als Zuschnitt-
Halter zur Aufnahme eines Zuschnitts (13) im
Bereich der Zuschnittbahn (20) und zur Uber-
fihrung an das Formaggregat (28, 29) querbe-
wegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zuschnitt-Halter, ins-
besondere die Formplatten (23) der beiden
Formaggregate (28, 29), an einem gemeinsa-
men Trdger, insbesondere an einer Briicke
(38), angeordnet und durch diesen gemeinsam
und gleichzeitig querbewegbar sind, derart,
daB sich stets eine Formplatte (23) mit einem
Zuschnitt (13) in Aufnahmestellung im Bereich
der Zuschnittbahn (20) und die andere Form-
platte (23) mit einem Zuschnitt (13) im Bereich
eines zugeordneten Formaggregats (28, 29)
befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zuschnitte (13) aufeinanderfolgend
entlang der Zuschnittbahn (20) der Unterseite
der sich in der Aufnahmestellung befindenden
Formplatte (23) zuflihrbar und durch Halteorga-
ne, insbesondere durch Saugorgane (36), an
einer unteren Anlageflache (35) der Formplatte
(23) fixierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die einer Formplatte (23) zufiihrbaren, un-
behandelten Zuschnitte (13) durch im Anfangs-
bereich der Formplatte (23) wirkende Fiih-
rungsrollen (46, 47) transportierbar und aus-
richtbar sind, wobei die in einer mittleren Ebe-
ne angeordneten Flhrungsrollen (46, 47) mit
der jeweiligen Formplatte (23) verbunden sind
und die obere Flhrungsrolle (46) durch einen
Schlitz (48) in der Formplatte (23) hindurch-
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ragt, so daB die Flhrungsrollen (46, 47) an der
Unterseite der Formplatte (23) wirksam sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 5
daB mit geringem Abstand unterhalb der sich

in Aufnahmestellung befindenden Formplatte

(23) eine feststehende Bahnplatte (50) als Teil

der Zuschnittbahn (20) angeordnet ist, auf der

der jeweils zugeflinrte Zuschnitt (13) zur Auf- 10
nahme durch die Formplatte (23) ablegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB der im Bereich der Zuschnittbahn (20), 15
insbesondere auf der Bahnplatte (50) abgeleg-

te Zuschnitt (13) nach der Verformung durch

ein Abschuborgan in Richtung der Zuschnitt-
bahn (20) abfSrderbar ist, insbesondere durch

eine hin- und herbewegbare Schubgabel (53), 20
die an einer rlickwértigen Kante (52) des Zu-
schnitts (13) wirkt.
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