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mehreckigen Langskanten.

@ Vorrichtung zum Herstellen von Zuschnitten flr
Kragen in Klappschachteln mit abgerundeten oder
mehreckigen Langskanten.

Bei der Herstellung von Klappschachteln mit ab-
gerundeten oder mehreckigen Langskanten muB der
bei Klappschachteln Ubliche Kragen im Bereich von
zwischen Kragen-Vorderwand (11) und Kragen-Sei-
tenlappen (12, 13) gebildeten Kanten (14, 15) an die
Packungsform angepaBt werden. Zu diesem Zweck
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Vorrichtung zum Herstellen von Zuschnitten fiir Kragen in Klappschachteln mit abgerundeten oder

ist eine Vorarbeitung der Zuschnitte (10) fir den
Kragen im Bereich der Kanten (14, 15) erforderlich.
Um eine hohe Leistung bei der Herstellung bzw.
Bearbeitung der Zuschnitte zu erreichen, werden die
von einer Materialbahn (17) abgetrennten Zuschnitte
(10) im Bereich einer Formstation (16) durch einen
aus Gurtférderer (23) und Oberforderer (24) beste-
henden endlosen ZuschnittfGrderer (65) transportiert
und wdhrend des Verformungsvorgangs gehalten.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von Zuschnitten fir Kragen in Klapp-
schachteln mit abgerundeten oder mehreckigen
Langskanten, wobei die Zuschnitte nacheinander
von einer Materialbahn abtrennbar und einer Form-
station zufiihrbar sind, in der der Kragen wihrend
einer Stillstandsphase durch Formwerkzeuge unter
Bildung von abgerundeten oder mehreckigen Kan-
ten zwischen einer Kragen-Vorderwand und Kra-
gen-Seitenlappen verformbar ist.

Ein Kragen ist Bestandteil einer Klappschachtel
- auch Hinge-Lid-Packung genannt. Dieser Pak-
kungstyp ist fir Zigaretten weit verbreitet. Eine
solche Klappschachtel besteht Ublicherweise aus
einem Schachtelteil und einem Deckel. Letzterer ist
im Bereich einer Rickwand schwenkbar mit dem
Schachtelteil verbunden. In diesem ist ein aus Kra-
gen-Vorderwand und abgewinkelten Kragen-Seiten-
lappen bestehender Kragen angeordnet, der teil-
weise aus dem Schachtelteil herausragt und in
SchlieBstellung vom Deckel umfaBt ist.

Neuerdings sind Klappschachteln mit abgerun-
deten oder abgeschrdgten bzw. mehreckigen
Langskanten anzutreffen. Bei den so gestalteten
Klappschachteln muB auch der Kragen an die geo-
metrische Gestalt angepaBt sein. Zwischen der
Kragen-Vorderwand und den Kragen-Seitenlappen
gebildete Kanten miissen demnach abgerundet
oder mehreckig ausgebildet sein.

Um die Kragen flr die vorstehenden Packungs-
typen vorzubereiten, ist eine Vorformung im Be-
reich der Kanten, ndmlich ein Rundformen oder
polygonales Formen erforderlich.

Bei einer bekannten Vorrichtung zum Herstel-
len und Formen bzw. Vorformen der Zuschnitte flr
Kragen werden diese im Bereich einer Formstation
durch hin- und herbewegbare Hebel fransportiert.
Diese erfassen einen Zuschnitt jeweils an dessen
Riickseite und ftransportieren den Zuschnitt ent-
sprechend  einer  Bewegungsamplitude  des
schwenkbar gelagerten Hebels. Am Ende des Be-
wegungsabschnitts ist der Zuschnitt frei (DE 41 02
005).

Die Erfindung befaBt sich mit einer Weiterent-
wicklung bzw. Alternative zu dieser bekannten Vor-
richtung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaBnahmen vorzuschlagen, durch die die Herstel-
lung bzw. Vorbehandlung der Kragen durch For-
men der Kanten ohne QualitdtseinbuBen beschleu-
nigt werden kann.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB
die Zuschnitte im Bereich der Formstation durch
einen durch die Formstation hindurchflihrenden Zu-
schnittfdrderer transportierbar sind, insbesondere
durch einen Endlosf&rderer, auf dessen Fordertrum
die Zuschnitte aufliegen und der die Zuschnitte
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zeitweilig im Bereich der Formwerkzeuge positio-
niert.

Als Endlosférderer flir die Kragen-Zuschnitte
kommt erfindungsgemafB ein Gurtfdrderer in Be-
tracht, auf dessen F&rdertrum die Zuschnitte auflie-
gen, derart, daB die Kragen-Seitenlappen seitlich
Uberstehen. Der Gurtférderer wird takiweise ange-
trieben, derart, daB8 im Bereich der Formwerkzeuge,
insbesondere auf einer Formplatte, eine ldngere
Stillstandsphase eintritt. Wihrenddessen erfolgt die
Formung der Kanten durch entsprechendes
Schwenken bzw. Falten der Kragen-Seitenlappen
durch geeignete Formwerkzeuge, insbesondere
Formrollen. Danach wird der Zuschnitt durch den
Gurtférderer weitertransportiert.

Bei der erfindungsgemafBen Vorrichtung wer-
den die Zuschnitte durch ein und denselben Zu-
schnittfdrderer durch die gesamte Formstation hin-
durchgefbrdert. Von oben wirkende Halteorgane fi-
xieren die Zuschnitte vor allem im Bereich der
Formplatte. Bei diesen Halteorganen handelt es
sich vorzugsweise um einen mit dem Gurtférderer
umlaufenden Obergurt, dessen unterer Trum als
Drucktrum an der Oberseite der Zuschnitte anliegt.
Zusdtzlich sind erfindungsgemdB mindestens im
Bereich der Formplatte gegen den Drucktrum wir-
kende Druckorgane vorgesehen, insbesondere ela-
stische Andrlickorgane. Der Zuschnitt ist dadurch
im Bereich der Formwerkzeuge stabil positioniert.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erl3u-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung flir die Herstellung
und Behandlung von Zuschnitten flr
Kragen in Seitenansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung gemiB Fig. 1 im sche-
matischen GrundriB3,

Fig. 3 einen Querschnitt der Vorrichtung ge-

maB Fig. 1 und 2 im Bereich einer
Formstation.

Das dargestellte Ausflihrungsbeispiel einer Vor-
richtung ist auf die Bearbeitung, ndmlich auf das
Vorformen, von Zuschnitten 10 flir Kragen in
Klappschachteln eingerichtet. Kragen bzw. deren
Zuschnitte 10 haben Ublicherweise eine besondere,
charakteristische Form, die sich aus der GrundriB-
darstellung in Fig. 2 ergibt. Ein solcher Zuschnitt
10 besteht aus einer mittleren Kragen-Vorderwand
11 und zu beiden Seiten sich erstreckende Kragen-
Seitenlappen 12, 13. In der packungsgerechten Po-
sition in einer Klappschachtel sind die Kragen-Sei-
tenlappen 12, 13 unter einem rechten Winkel zur
Kragen-Vorderwand 11 gebildet. Es entstehen so
(aufrechte) Kanten 14, 15 zwischen den vorgenann-
ten Zuschnitteilen. Die Kanten 14, 15 sollen flr
eine Klappschachtel mit abgerundeten Langskanten
entsprechend abgerundet ausgebildet sein. Eine
entsprechende Vorformung erfolgt im Bereich einer
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Formstation 16 der Vorrichtung.

Die Zuschnitte 10 werden von einer fortlaufen-
den Materialbahn 17 aus dinnem Karton nachein-
ander abgetrennt. Die Materialbahn 17 durchlduft
zu diesem Zweck ein Schneidaggregat 18. Dieses
besteht im vorliegenden Fall aus zwei Walzen,
ndmlich einer Schneidwalze 19 und einer Gegen-
walze 20.

Die mit den charakteristischen Konturen abge-
trennten Zuschnitte 10 werden im AnschluB an das
Schneidaggregat 18 durch Forderwalzen 21 erfaBt,
die mit derselben Geschwindigkeit angetrieben
sind wie die Walzen des Schneidaggregats 18.

Im AnschluB8 hieran werden die einzelnen Zu-
schnitte 10 von Beschleunigungswalzen 22 Uber-
nommen. Diese sind mit einer merkbar hdheren
Geschwindigkeit angetrieben als die Fdrderwalzen
21. Als Folge hiervon werden die Zuschnitte be-
schleunigt. Es entsteht dadurch ein gr&Berer Ab-
stand zwischen den aufeinanderfolgenden Zu-
schnitten.

Von den Beschleunigungswalzen 22 werden
die Zuschnitte 10 an die Formstation 16 Uberge-
ben. Im Bereich derselben werden die Zuschnitte
10 durch einen Zuschnittférderer 38, insbesondere
durch einen Endlosforderer transportiert, ndmlich
durch mittig angeordnete GurtfGrderer. Es handelt
sich dabei um einen unteren Gurtfrderer 23 und
einen darliber angeordneten Oberfdrderer 24, der
vorzugsweise in gleicher oder dhnlicher Weise aus-
gebildet und bemessen ist wie der Gurtférderer 23.
Ein oberer Fordertrum 25 des GurtfGrderers 23
und ein unterer Druckirum 26 des OberfGrderers
27 liegen entlang der Fd&rderstrecke aneinander.
Zwischen F&rdertrum 25 und Drucktrum 26 finden
die Zuschnitte 10 Aufnahme, und zwar mit der
Kragen-Vorderwand 11 oder einem Teil derselben.

Die vorgenannten Endlosfdrderer sind mit der-
selben Geschwindigkeit angetrieben wie die Be-
schleunigungswalzen 22. Zur korrekten Ubergabe
der Zuschnitte 10 an den Gurtférderer 23 sind
Umlenkrdder 27, 28 in einem Abstand von den
Beschleunigungswalzen 22 angeordnet, der etwas
kleiner ist als die Abmessung der Zuschnitte 10 in
F&rderrichtung. Diese werden demnach zwischen
den Umlenkrddern 27, 28 erfaf3t, bevor sie von den
Beschleunigungswalzen 22 freigegeben werden.

Durch den aus Gurtférderer 23 und Oberférde-
rer 24 bestehenden Zuschnittfdrderer 38 werden
die Zuschnitte 10 durch die Formstation 16 hin-
durchgefbrdert. Gurtférderer 23 und Oberforderer
24 sind so angetrieben, daB im Bereich von Form-
werkzeugen eine ldngere Stillstandsphase flir die
Zuschnitte 10 gegeben ist zur Formung der Kanten
14, 15.

Die Formwerkzeuge bestehen aus einer fest-
stehenden Formplatte 29 und bewegbaren Form-
werkzeugen, ndmlich Formwalzen 30 und 31. Diese
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arbeiten in der in DE 41 02 005 beschriebenen
Weise. Zur Formgebung der Kanten 14, 15 werden
sie aus einer oberen Position seitwirts und sodann
nach unten bewegt unter Anlage an der Formplatte
29 bzw. an runden Formrdndern 32, 33. In Fig. 3
ist die untere Endstellung der Formwalzen 30, 31
strichpunktiert dargestellt.

Die Formplatte 29 ist zur Durchflihrung dieser
Bearbeitung der Zuschnitte mit einer mittigen, in
Langsrichtung verlaufenden Ausnehmung 34 verse-
hen. In dieser lauft der F&rdertrum 25 des Gurtfor-
derers 23, derart, daB dieser etwa mit der Form-
platte 29 bilindig ist.

Wihrend des Transports der Zuschnitte 10
zwischen F&rdertrum 25 und Drucktrum 26, insbe-
sondere im Bereich der Formwerkzeuge, sollen die
Zuschnitte 10 in fester Relativstellung positioniert
sein. Zu diesem Zweck sind Gurtférderer 23 und
Oberférderer 24 mit einer einen hohen Reibungs-
beiwert aufweisenden Oberfliche ausgebildet. Dar-
Uber hinaus liegen Fordertrum 25 und Drucktrum
26 mit einem erhOhten Druck aneinander. Beim
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird ein AnpreB-
druck auf den Druckirum 26 ausgelibt, und zwar
durch oberhalb desselben angeordnete Druckorga-
ne in Gestalt von Blattfedern 35.

Die in der beschriebenen Weise verformien
Zuschnitte 10 werden bei dem Weitertransport wie-
der in eine gestreckte Position zuriickbewegt, und
zwar durch seitliche Flihrungsorgane (nicht darge-
stellt), auf denen die Kragen-Seitenlappen 12 glei-
tend aufliegen. Die in eine anndhernd ebene Posi-
tion zurlickgeformten Zuschnitte 10 werden im An-
schluB an den Gurtférderer 23 von Abziehwalzen
36 Ubernommen. Diese Ubergeben die Zuschnitte
an einen Querfdrderer 37 zur Weiterleitung der
Zuschnitte 10 an die Verpackungsmaschine, vor-
zugsweise entsprechend DE 41 02 005.

Der aus Gurtférderer 23 und OberfGrderer 24
bestehende Zuschnittférderer 38 wird taktweise an-
getrieben. Der Antrieb wird auf die (gréBeren) Um-
lenkrader 27, 28 Ubertragen. Die Bewegungscha-
rakteristik ist so gestaltet, daB im vorliegenden Fal-
le drei Zuschnitte 10 Aufnahme finden im Bereich
des Gurtforderers 23. Jeder Zuschnitt 10 durchlduft
demnach drei Haltepositionen im Bereich der
Formstation 16 bzw. des Zuschnittfdrderers 38.
Durch die Haltephase verringern sich die Abstdnde
zwischen den aufeinanderfolgenden Zuschnitten,
wie in Fig. 2 gezeigt.

Die Vorrichtung wird zweckmiBigerweise durch
ein im Prinzip bekanntes, marktiibliches Schritt-
schaltgetriebe angetrieben.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Zuschnitten
(10) fur Kragen in Klappschachteln mit abge-
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rundeten oder mehreckigen Langskanten, wo-
bei die Zuschnitte (10) nacheinander von einer
Materialbahn (17) abtrennbar und einer Form-
station (16) zuflihrbar sind, in der der Kragen
wihrend einer Stillstandsphase durch Form-
werkzeuge (29, 30, 31) unter Bildung von ab-
gerundeten oder mehreckigen Kanten (14, 15)
zwischen einer Kragen-Vorderwand (11) und
Kragen-Seitenlappen (12, 13) verformbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuschnitte
(10) im Bereich der Formstation (16) durch
einen durch die Formstation (16) hindurchfiih-
renden Zuschnittférderer (38) transportierbar
sind, insbesondere durch einen Endlosférde-
rer, namlich einen Gurtforderer (23), auf des-
sen F&rdertrum (25) die Zuschnitte (10) auflie-
gen und der die Zuschnitte (10) zeitweilig im
Bereich von Formwerkzeugen (29, 30, 31) po-
sitioniert.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuschnitte (10) durch den
Zuschnittfdrderer (65) bzw. durch den Gurtfor-
derer (23) im Bereich einer feststehenden
Formplatte (29) mit abgerundeten oder meh-
reckigen Formrdndern (32, 33) positionierbar
sind, wobei der mit Kragen-Seitenlappen (12,
13) seitlich lber den F&rdertrum (25) und die
Formplatte (29) hinwegragende Zuschnitt (10)
durch bewegbare Formwerkzeuge, insbeson-
dere Formwalzen (30, 31), um die seitlichen
Formrédnder (32, 33) der Formplatte (29) form-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuschnitte (10) wenig-
stens im Bereich der Formwerkzeuge (29, 30,
31) insbesondere auf der gesamten Fd&rder-
strecke durch den Zuschnittférderer (38), an
der freien Oberseite durch ein Druckorgan fi-
xiert sind, insbesondere durch einen Druck-
trum (26) eines Uber dem Gurtforderer (23)
angeordneten Oberfdrderers (24).

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Oberférderer (24) bzw. dessen Druck-
trum (26) mit erhdhtem Druck gegen den For-
dertrum (25) des GurtfGrderers (23) drlickbar
ist, insbesondere durch elastische Druckorga-
ne, ndmlich Blattfedern (35), die auf den
Drucktrum (26) wahrend des Transports
und/oder des Stillstands einwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Fordertrum (25) des Gurtf&rderers (23)
in einer Ausnehmung (34) der Formplatte (29)
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|3uft, insbesondere derart, daB der F&rdertrum
(25) mit der Oberseite der Formplatte (29) bilin-
dig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der endlose Zuschnittférderer (38), insbe-
sondere Gurtforderer (23) und Oberférderer
(24), taktweise antreibbar sind, derart, daB fir
die Durchfihrung der Verformung der Zu-
schnitte (10) im Bereich der Formwerkzeuge
(29, 30, 31) eine ausreichende Stillstandsphase
gegeben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich des Zuschnittférde-
rers (38) mindestens drei aufeinanderfolgende
und mit Abstand voneinander liegende Zu-
schnitte (10) férderbar sind, wobei jewsils der
Zuschnitt (10) in der mittleren Position im Be-
reich der Formwerkzeuge (29, 30, 31) zur
Durchfilihrung der Verformung positioniert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die von einer fortlaufenden Materialbahn
(17) abgetrennten Zuschnitte (10) im AnschluB
an ein Schneidaggregat (18) durch einen Be-
schleunigungsfdrderer (22) auf hdhere Ge-
schwindigkeit und dadurch auf gr&Beren Ab-
stand gelangen und daB die Zuschnitte (10)
sodann in den Zuschnittférderer einflhrbar
sind, insbesondere zwischen F&rdertrum (25)
und Drucktrum (26), wobei der Abstand zwi-
schen dem Beschleunigungsforderer (22) und
dem Zuschnittférderer (38), insbesondere dem
Gurtférderer (23) und Oberférderer (24), etwas
kleiner ist als die Abmessung des Zuschnitts
(10) in F&rderrichtung.
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