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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenfiihren und Zusammeniiigen von
Schachtelzuschnitten und blockférmigen Artikelgruppen
(57) Die Erfindung betrifft die Herstellung von

Klappdeckelpackungen fur Zigaretten, deren Schachtel-
zuschnitte mit blockférmigen, folienumhiillten Zigaret-
tengruppen vereint und durch aufeinanderfolgende
Faltvorgange geschlossen werden.

Es ist das Ziel, die Herstellung rationeller und effek-
tiver zu gestalten.

Erreicht wird dies unter Einsatz eines um eine ver-
tikale Achse (23) intermittierend rotierenden Falttellers
(22), der mit oberseitigen, an einer Auflagestation mit
kopfseitig zur Drehachse (23) ausgerichteten Schach-
telzuschnitten (1) bestickten Aufnahmeplatiformen (29)
und unterseitigen Aufnahmetaschen (24) versehen ist,
die an einer ersten Vereinigungs- und Faltstation (S2) in
vertikaler Richtung mit Aufnahmetaschen (27) eines
Uberlappenden Drehtellers (26) unter Ausilbung von
Faltoperationen zusammenwirken, in denen an einer
zweiten Faltstation (S3) weitere Faltoperationen vorge-
nommen werden und aus denen mit Schachtelzuschnit-
ten versehene Zigarettengruppen an  einer
Abgabestation (S4) zwecks Beleimung noch abste-
hende Randstreifen radial ausgestoBen werden.

Auf diese Weise wird eine relativ kleinbauende Verpak-
kungseinrichtung erhalten.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusam-
menfihren und Zusammenfligen von Schachtelzu-
schnitten und mit einem Inneneinschlag umhiiliten
blockférmigen Artikelgruppen, insbesondere Zigaret-
tengruppen, welche intermittierend relativ zueinander in
eine Vereinigungsposition tberflhrt werden.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung
zum Zusammenfihren und Zusammenfligen von
Schachtelzuschnitten und mit einem Inneneinschlag
umhdillten blockiérmigen Artikelgruppen, insbesondere
Zigarettengruppen, mit die genannten Komponenten
separat und schrittweise zu einer gemeinsamen Verei-
nigungsstation Gberfihrenden Férdermitteln.

Schachtelzuschnitte der eingangs genannten Art
dienen zur Herstellung von Karton-Hartpackungen in
Form von Klappschachteln, sogenannten Hinged-Lid-
Packungen, flr Zigaretten. Sie werden um den Pak-
kungsinhalt in Form eines in einen Innenzuschnitt aus
Stanniol oder einer anderen Folie eingehullten Zigaret-
tenblocks zu einem Schachtelteil und einem im Bereich
einer Ruckwand des Schachtelteils angelenkten Deckel
herumgefaltet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Effektivitat von derartigen Verfahren und Vorrichtungen,
insbesondere in Verbindung mit einer mehrbahnigen
bzw. doppelbahnigen Verpackungslinie zu erhéhen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die Schachtelzuschnitte der zu verbinden-
den, gemeinsam entlang einer einheitlichen Férderst-
recke takiweise geférderten Komponenten in maximal
drei durch Forderschritte miteinander verkntpften Still-
standspositionen bis auf auBere, einen Packungs-
schluB  bildende beleimte Seitenlappen des
Schachtelzuschnitts um die Artikelgruppen herumgefal-
tet werden.

Geman einer bevorzugten Verfahrensweise werden bis
auf die auBeren Seitenlappen samtliche Zuschnitteile in
zwei durch einen Férderschritt miteinander verknipften
Stillstandspositionen um die Artikelgruppe herumgefal-
tet.

Besonders kurze und damit auch zeitsparende Trans-
port- bzw. Uberfiihrungswege ergeben sich nach einem
weiteren Vorschlag dadurch, daB die miteinander zu
verbindenden Schachtelzuschnitte und Artikelgruppen
auf zwei sich teilweise Uberlappenden horizontalen
Rotationsebenen Ubereinanderliegend positioniert,
durch vertikalen Uberfilhrungshub auf der unteren
Rotationsebene zusammengefihrt und gemeinsam von
dieser radial entfernt werden.

Eine optimierte und besonders fiir eine zweibahnige
Verarbeitung pradestinierte Verfahrensweise besteht
darin, daB die mit einem umgelegten Deckelinnenlap-
pen versehenen Schachtelzuschnitte mit ihrem zum
Rotationszentrum der unteren Rotationsebene ausge-
richteten Kopfende positioniert werden.

Eine die eigentlichen Faltoperationen vorbereitende
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und erleichternde MaBnahme besteht nach einem wei-
teren Vorschlag darin, daB bei der Positionierung der
Schachtelzuschnitte auf der unteren Rotationsebene
innere Deckeloberwandlappen der Schachtelzuschnitte
aufwartsgebogen bzw. vorgebrochen werden.

Weitere die Faltoperationen vorbereitende und erleich-
ternde MaBnahmen bestehen vorschlagsgeméaB darin,
daB in einer ersten gemeinsamen Faltposition der Kom-
ponenten der Schachtelzuschnitt auf die Rotations-
ebene der Artikelgruppe angehoben und dabei seine
Innenseitenlappen mit inneren Bodenwandlappen
sowie Deckeloberwand mit inneren Deckeloberwand-
lappen vorgefaltet werden, und daB der Schachtelzu-
schnitt und die Artikelgruppe gemeinsam auf die untere
Rotationsebene tberfihrt und dabei Deckeloberwand,
Innenseitenlappen sowie innere Bodenwandlappen an
die Artikelgruppe angelegt werden.

Zur Vollendung des gréBten Teils der Faltoperatio-
nen wird weiterhin vorgeschlagen, daB in einer zweiten
gemeinsamen Faltposition der Komponenten nachein-
ander Bodenwand, Vorderwand und Deckelvorderwand
des Schachtelzuschnitts an die Artikelgruppen angelegt
werden.

Um die Herstellung des Schachtelbodens zu erleichtern
ist auBerdem vorgesehen, dafB wahrend des Hochfal-
tens von Boden- und Vorderwand die inneren Boden-
wandlappen an der Artikelgruppe fixiert und
anschlieBend wieder freigegeben werden.

Zur Komplettierung der AuBBenumhillung der Artikel-
gruppen ist es weiterhin zweckmagig, wenn die zusam-
mengefligten Komponenten in einer Uberfihrungs-
position in radialer Richtung von der Rotationsebene in
eine Beleimungsstrecke fiir die abstehenden Seitenlap-
pen des Schachtelzuschnitts Gberfiihrt werden.

Die Vorrichtung zur Durchfihrung des eingangs
bezeichneten Verfahrens besteht darin, daB das die
Schachtelzuschnitte zufiihrende bzw. die vereinigten
Komponenten transportierende Férdermittel maximal
drei durch Férderabschnitte miteinander verbundene
sowie bis auf die Faltung von &uBeren beleimten, einen
PackungsschluB bildenden Seitenlappen samtliche Fal-
tungen des Schachtelzuschnitts ausfihrende Faltstatio-
nen aufweisen.

Eine bevorzugte und optimierte Ausgestaltung
besteht darin, daB das Férdermittel zwei Faltstationen
aufweist, denen - bezogen auf seine Férderrichtung -
stromauf eine Zuschnittauflagestation und stromab eine
Abgabestation fur die zusammengefligten Komponen-
ten zugeordnet sind.

Eine besonders gedrungene Bauweise mit kurzen For-
derwegen bzw. Uberfihrungshiben besteht nach
einem weiteren Vorschlag darin, daB die Férdermittel
als um vertikale Achsen umlaufende, mit Aufnahmet-
aschen versehene Drehteller ausgebildet sind, die sich
im Bereich der als erste Faltstation ausgebildeten Verei-
nigungsstation Uberlappen, wobei die Aufnahmet-
aschen des die Faltstationen aufweisenden unteren
Drehtellers im Bereich der Vereinigungsstation obersei-
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tig mit den Aufnahmetaschen des oberen Drehtellers
fluchten und im Bereich der Abgabestation auBensei-
tige radiale Ausschubdéffnungen aufweisen.

Eine optimale Ausgangslage fur die Schachtelzu-
schnitte, insbesondere im Hinblick auf eine zweibahnige
Verpackungslinie wird nach einem weiteren Vorschlag
dadurch erreicht, daf3 der untere Drehteller mit sich
Uber den Aufnahmetaschen erstreckenden, die Schach-
telzuschnitte mit dem Kopfende zur Drehachse ausrich-
tenden Aufnahmeplattformen ausgestattet ist.

Eine exakte Lage bzw. eine definierte Ausrichtung der
Schachtelzuschnitte relativ zu den Artikelgruppen an
den jeweiligen Faltstationen ist gemaRB einer Weiterbil-
dung dadurch méglich, daB die Aufnahmeplattformen
mit die Schachtelzuschnitte fixierenden Saugé6ffnungen
sowie Seitenhaltern versehen sind.

Zur Vorbereitung und Erleichterung der Faltungen im
Kopf- bzw. Deckelbereich sieht eine Weiterbildung vor,
daf die Aufnahmeplattformen mit sich parallel zur Falt-
linie von inneren Deckeloberwandlappen der Schachtel-
zuschnitte erstreckenden Erhebungen versehen sind,
wodurch die genannten Wandungsteile vorgebrochen
werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung, welche Falt-, Uberftih-
rungs- bzw. Vereinigungsoperationen integriert bzw.
kombiniert, besteht darin, daB den Drehtellern im
Bereich der ersten Faltstation gemeinsam bzw. relativ
zueinander durch die Ebene der Aufnahmeplattform
bzw. die Aufnahmetaschen des unteren Drehtellers hin-
durchbewegbare Falt- und UnterstéBel zugeordnet
sind, von denen der den inneren, mit der Zuschnittrick-
wand fluchtenden UnterstdBel einschlieBende Faltsto-
Bel mit Stirn- und Seitenkanten der Aufnahmetaschen
des oberen Drehtellers zusammenwirkt und mit die
Deckeloberwandlappen  beaufschlagenden Nasen
besetzt ist.

Nach einem weiteren Merkmal ist dem UnterstéBel ein
gegenlaufig bzw. synchron absenkbarer OberstoBel
zugeordnet. Auf diese Weise ist eine sichere Uberfiih-
rung einschlieBlich exakter Faltungen sowie gleichzeitig
die exakte Positionierung eines sogenannten Kragens
auf dem Zigarettenblock gewahrleistet.

Um bei der Uberfilhrung und Vereinigung der Kompo-
nenten das freie Ende des Schachtelzuschnitts zu
unterstatzen, sind mit der Absenkbewegung von Unter-
und Oberst6Bel synchronisierte Hilfsfiihrungen vorge-
sehen.

Um das freie Ende des Schachtelzuschnitts im Boden-
bereich ungehindert herumfalten zu kdnnen, ist der
untere Drehteller beidseitig der Aufnahmetaschen mit
innere Bodenwandlappen des Schachtelzuschnitts
beaufschlagenden Bodenhaltern versehen, welche
gleichzeitig die radiale Halterung der Zigarettenblécke
wahrend eines Férderzyklus des Drehtellers gewahrlei-
sten.

Eine gleichzeitige Faltung von Schachtelboden und
Schachtelvorderwand mit unmittelbar anschlieBender
Deckelfaltung ist geman einer Ausgestaltung dadurch
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méglich, daB dem unteren Drehteller im Bereich der
zweiten Falistation ein entlang einer Koppelkurve
schwenkbarer Bodenfalter sowie ein um eine Achse
drehbarer, mit zwei Faltkdpfen besetzter Kopffalter
zugeordnet ist.

Eine zwischenzeitige sichere Fixierung von Boden- und
Vorderwand kann dadurch erreicht werden, dafB der
Bodenfalter einen die Zuschnittvorderwand beaufschla-
genden Einschlagstempel und einen die Zuschnittbo-
denwand beaufschlagenden Haltestempel aufweist.

Ein die anschlieBende Beleimung der abstehenden
Seitenlappen erleichterndes Merkmal besteht darin,
daB dem unteren Drehteller im Bereich der Abgabesta-
tion ein radial zur Achse des Drehtellers ausgerichtetes
Langsférdermittel zugeordnet ist.

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht in der
Zusammenfassung bzw. gleichzeitigen Ausfihrung
zahlreicher Faltoperationen und damit verbundener
Realisierung eines relativ kleinen Falttellers sowie in der
Realisierung relativ kurzer vertikaler Uberfihrungs-
hibe. Daraus resultiert ein geringerer Aufwand zur
Realisierung einer doppelbahnig arbeitenden Verpak-
kungseinrichtung.

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in den
beigefligten Abbildungen dargestellten Ausflhrungs-
beispiels naher erlautert.

Hierbei zeigen:

Figur 1

eine Draufsicht auf Férder- und Faltorgane einer dop-
pelbahnig arbeitenden Verpackungseinrichtung far
Zigaretten,

Figuren 2a bzw. 2b -2f bzw. 2g bzw. 2h, 2i bzw. 2j
unterschiedliche Arbeitsstellungen von Teilen der Fér-
der- und Faltorgane entlang der Linien A-A bzw. B-B
bzw. C-C bzw. D-D bzw. E-E gemaB Figur 1,

Figuren 3a - 3e

unterschiedliche Arbeitsstellungen von zwei die Boden-
und Kopffaltungen ausfiihrenden Faltorganen,

Figur 4

Fahrungs- und Antriebsorgane der Faltorgane gemas
Figur 3,

Figur 5a

eine Draufsicht auf einen ungefalteten Schachtelzu-
schnitt und

Figuren 5b - 5i

unterschiedliche in den Arbeitsstellungen der Faltor-
gane gemaB den Figuren 2a bis 2j erzeugte Falizu-
sténde eines Schachtelzuschnitts.

Ein in Figur 5a dargestellter, auch als Blankett
bezeichneter Schachtelzuschnitt 1 dient in Form einer
Klappdeckelpackung zur duBeren Umhiillung einer mit
einer inneren Einschlagfolie 2 und aufgelegtem Kragen
3 versehenen blockférmigen Zigarettengruppe 4 geman
Figur 2b.

Der Schachtelzuschnitt 1 setzt sich in seinem mittleren
Bereich aus einem Deckelinnenlappen 6, einer Deckel-
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vorderwand 7, einer Deckeloberwand 8, einer Deckel-
riickwand 9, einer Ruckwand 11, einer Bodenwand 12
und einer Vorderwand 13 sowie beidseitig der genann-
ten Schachtelteile aus duBeren Deckelseitenlappen 14,
inneren Deckeloberwandlappen 16, inneren Deckelsei-
tenlappen 17, Innenseitenlappen 18, inneren Boden-
wandlappen 19 und AuBenseitenlappen 21 zusammen.
Die einzelnen Zuschnittwandungen bzw. Zuschnittlap-
pen sind untereinander durch strichliert dargestellte,
vorgepragte Faltlinien verbunden und mit als Vollinien
dargestellten ausgestanzten Trennungslinien versehen.

Die Vorrichtung zum Verpacken der Zigaretten-

gruppen 4 weist geman Figur 1 ein Férder-mittel in
Form eines unteren Drehtellers 22 auf, der um eine ver-
tikale Achse 23 schrittweise rotierend antreibbar und
vierfach jeweils in Doppelanord-nung mit Aufnahmet-
aschen 24 besetzt ist. Der Drehteller 22 wirkt geman
Figur 2b mit einem Férdermittel in Form eines oberen
Drehtellers 26 zusammen, der den unteren Drehteller
22 teilweise Uberlappt und ebenfalls jeweils in Doppel-
anordnung mit durch Stiitzschieber 25 absperrbaren
Aufnahmetaschen 27 besetzt sowie um eine vertikale
Achse 28 ebenfalls schrittweise rotierend antreibbar ist.
Den jeweiligen Stillstandspositionen des Drehtellers 22
entsprechen eine erste Station in Form einer Auflage-
station S1, eine zweite Station in Form einer Vereini-
gungs- und Faltstation S2, eine dritte Station in Form
einer zweiten Faltstation S3 und eine vierte Station in
Form einer Abgabestation S4, die jeweils durch Férder-
abschnitte F1 bis F3 miteinander verbunden sind.
Der Drehteller 22 ist gemaB den Figuren 1 und 2a
auBerdem im Bereich und oberhalb der Aufnahmet-
aschen 24 jeweils mit einer Aufnahmeplattform 29 far
die Schachtelzuschnitte 1 ausgestattet, in welche zum
Fixieren der Schachtelzuschnitte 1 Saugéffnungen 31
einminden und welcher zur Lagesicherung der
Schachtelzuschnitte 1 wahrend der Tellerdrehung
zueinander versetzte Seitenhalter 32, 33 zugeordnet
sind. Die Aufnahmeplattfiorm 29 ist auBerdem mit lei-
stenférmigen Erhebungen 34 versehen. Darlber hinaus
ist der Drehteller 22 mit beidseitig der Aufnahmet-
aschen 24 angeordneten Bodenhaltern 36 ausgestat-
tet, welche jeweils an einem um eine Achse 37
verschwenkbaren Hebel 38 befestigt sind.

Dariber hinaus erstrecken sich geméas Figur 2a in
den Bereich der Auflagestation S1 des Drehtellers 22 in
der Ebene der Aufnahmeplattiorm 29 ortsfeste innere
und &uBere Unterflhrungen 39 bzw. 41 zum Stabilisie-
ren des Blanketts 1 beim Schwenken.

Eine weitere stationdre Unterflihrung 42 sowie statio-
nare Oberfilhrungen 43, 44 und 46 erstrecken sich
geman Figur 1im Férderabschnitt F1 zwischen der Auf-
lagestation S1 und der Vereinigungs- bzw. ersten Falt-
station S2.

Im Bereich der ersten Faltstation S2 sind dem unteren
Drehteller 22 bzw. dem Uberlappenden oberen Drehtel-
ler 26 geman den Figuren 2b bis 2f unterseitig ein uBBe-
rer FalistéBel 47 und ein innerer UnterstoBel 48
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zugeordnet, welche gemeinsam bzw. relativ zueinander
durch die Ebene der Aufnahmeplattform 29 bzw. die
Aufnahmetaschen 24 des unteren Drehtellers 22 hin-
durchbewegbar sind. Der Faltst6Bel 47 ist mit oberen
Nasen 49 versehen.

Dem UnterstéBel 48 ist ein gegenlaufig bzw. synchron
absenkbarer OberstéBel 51 zugeordnet.

Dartber hinaus sind an der Faltstation S2 mit der
Absenkbewegung von Falt- und UnterstéBel 47, 48 syn-
chronisierte, mit einem geringen Abstand Gbereinan-
derliegend angeordnete Hilfsfilhrungen 52, 53 fir die
Blanketts 1 vorgesehen.

Im Férderabschnitt F2 zwischen der ersten Falista-
tion 82 und der zweiten Falstation S3 erstrecken sich
eine Oberfluhrung 54 und eine Unterfiihrung 56.

Im Bereich der zweiten Faltstation S3 ist dem Dreh-
teller 22 geman den Figuren 3 und 4 ein entlang einer
Koppelkurve 57 schwenkbarer Bodenfalter 58 sowie ein
um eine Achse 59 drehbarer Kopffalter 61 zugeordnet.
Zur Erzeugung der Koppelkurve 57 ist der Bodenfalter
58 gemaB Figur 4 mit einem um eine ortsfeste Achse 62
hin- und herschwenkenden Lenkhebel 63 sowie mit
einer Schubstange 64 gelenkig verbunden, welche wie-
derum gelenkig am freien Ende eines um eine ortsfeste
Achse 66 schwenkbaren Hebels 67 befestigt ist.

Der Bodenfalter 58 weist einen Einschlagstempel
68 und einen Haltestempel 69 und der Kopffalter 61
zwei Faltkdpfe 71 und 72 auf. Als Antriebmittel fir den
Bodenfalter 58 sind nicht weiter dargestellte Kurven-
scheiben vorgesehen.

Mit 73 und 74 sind gemaB Figur 1 Unter- und Oberfiih-
rungen bezeichnet sowie mit 76 und 77 Oberflihrungen
im Férderabschnitt F3, die sich bis in die Abgabestation
S84 gemaB Figur 2j erstrecken.

Im Bereich der Abgabestation S4 ist dem Drehteller 22
geman Figur 2j ein radial zur Achse 23 des Drehtellers
22 ausgerichtetes Langsférdermittel 78 in Form eines
mit Nocken 79 besetzten Zahnriemens 81 zugeordnet.

Die Wirkungsweise der Verpackungseinrichtung ist
wie folgt:

Gemaf den Figuren 1 und 2a werden Schachtelzu-
schnitte 1 in einer Stillstandsposition des Drehtellers 22
auf dessen Aufnahmeplattform 29 in der Auflagestation
S1 derart Uberfihrt, daB sie mit ihrem bereits umgeleg-
ten Deckelinnenlappen 6 zur Drehachse 23 des Dreh-
tellers 22 hin ausgerichtet sind, wobei sie durch an den
Saugoffnungen 31 anstehende Saugluft fixiert sind
sowie zwischen den angrenzenden Seitenhaltern 32
und 33 gefesselt gehalten werden. Durch die Erhebun-
gen 34 der Aufnahmeplattform 29 werden die inneren
Deckeloberwandlappen 16 in den spéateren Schachtel-
innenraum hinein vorgebrochen. Dieser Zustand des
Schachtelzuschnitts 1 ist in Figur 5b dargestellt.

AnschlieBend wird der Schachtelzuschnitt 1 auf dem
Forderabschnitt S1 durch einen Férdertakt des Drehtel-
lers 22 in die Vereinigungs- bzw. Faltstation S2 tber-
fuhrt, wobei gleichzeitig der obere Drehteller 26 mit
Folie 2 umhdillite und mit vorpositioniertem Kragen 3 ver-
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sehene Zigarettengruppen 4 in die Faltstation S2 tiber-
fahrt. Die  Aufnahmetaschen 27 und die
Aufnahmetaschen 24 der beiden Drehteller 26 bzw. 22
nehmen dabei gemaf Figur 2b eine miteinander fluch-
tende Position ein.

Geman Figur 2¢ fahren der FaltstéBel 47 und der Unter-
stoBel 48 gemeinsam aufwdrts, wahrend der Oberst6-
Bel 51 auf die Zigarettengruppe 4 aufsetzt. Dabei wird
einerseits der Schachtelzuschnitt 1 mit seiner Ruick-
wand 11 von unten an die Zigarettengruppe 4 und
andererseits der Kragen 3 von oben auf die Zigaretten-
gruppe 4 gedrickt. Die Nasen 49 des FalistdBels 47
heben dabei die inneren Deckeloberwandlappen 16
geman Figur 5¢ noch weiter an.

Durch den gemaB Figur 2d anschlieBend relativ zum
UnterstoBel 48 weiter aufwartsbewegten FaltstéBel 47
werden gemaB Figur 5d unter Einwartsbiegen der inne-
ren Deckeloberwandlappen 16 die Deckelvorderwand
7, die Deckeloberwand 8 sowie die inneren Deckelsei-
tenwandlappen 17 und die Innenseitenlappen 18 mit
daranh&ngenden inneren Bodenwandlappen 19 an den
Kanten der Aufnahmetaschen 27 des oberen Drehtel-
lers 26 vorgefaltet. Wahrend dieser Arbeitsgange wurde
der Stitzschieber 25 in die Position gemaB Figur 2d
zuriickbewegt und damit die unterseitige AuslaBéffnung
der Aufnahmetasche 27 des Drehtellers 26 freigege-
ben.

AnschlieBend werden gemaB Figur 2e Zigaretten-
gruppe 4 mit Kragen 3 und Schachtelzuschnitt 1 durch
gemeinsamen Abwartshub von Unter- und Oberst6Bel
48, 51 in die Aufnahmetasche 24 des unteren Drehtel-
lers 22 Gberfuhrt, wobei die zuvor genannten vorgefalte-
ten Zuschnitteile gemaB Figur S5e auf 90° hochgefaltet
werden. Die gleichzeitig abgesenkten Hilfsfiihrungen
52, 53 bewegen dabei synchron das freie Zuschnitt-
ende nach unten.

GemaB Figur 2f schlieBen im AnschluB daran die

beidseitigen Bodenhalter 36 und falten dabei die inne-
ren Bodenwandlappen 19 gemaB Figur 5f einwarts
gegen die Stirnseite der Zigarettengruppe 4. Alle St6Bel
47, 48 und 51 werden danach aus dem Bereich der
Drehteller 22, 26 zurlickgezogen, so daf3 der Drehteller
22 gemaB Figur 2g um einen Takt auf dem Férderab-
schnitt F2 weiterdrehen kann.
Damit gelangen die Zigarettengruppen 4 und die mit
ihrem freien Ende zwischen den Ober- und Unterfiih-
rungen 54, 56 gefuhrten Schachtelzuschnitte 1 in die
Faltstation S3 gemanB Figur 2h. Hier wird zunéachst das
freie Ende des Schachtelzuschnitts 1 mit der Boden-
wand 12 und der Vorderwand 13 mittels des Bodenfal-
ters 58 geman den Figuren 3a, 3b hochgefaltet, wobei
die Bodenhalter 36 gemas Figur 2h als Faltkante die-
nen. Dieser Faltzustand ist in Figur 5g dargestellt.

AnschlieBend 6ffnen die Bodenhalter 36 und die
Faltung wird umgelegt, indem der Einschlagstempel 68
des Bodenfalters 58 die Vorderwand 13 und sein Halte-
stempel 69 die Bodenwand 12 gegen die Zigaretten-
gruppe 4 drlckt. Dieser Zustand ist in den Figuren 2i, 3¢
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und Sh verdeutlicht.

Danach nehmen die Bodenhalter 36 wieder ihre
SchlieBstellung gemaB Figur 2i ein und die Deckelvor-
derwand 7 wird durch den Faltkopf 72 des Kopffalters
61 gemaB den Figuren 3d und 5i umgefaltet, beide Fal-
tungen gemaB Figur 3e durch den Kopffalter 61 zuge-
halten und der Bodenfalter 58 in seine
Ausgangsposition zurlickgeschwenkt.

Damit beginnt der nachste Férdertakt des Drehtellers
22, wobei die Zuhaltung der Faltungen auf dem Férder-
abschnitt F3 bis zur Abgabestation S4 von den Ober-
fihrungen 76, 77 Gbernommen wird.

Wenn der Drehteller 22 seine 90°-Drehung beendet hat,
dreht der Kopffalter 61 weiter bis zur nachsten Faltung
mittels seines Faltkopfes 71, d. h. er macht je Férdertakt
eine Drehung um 180°.

Die Zigarettengruppe 4 gelangt mit den geman Figur 5i
abstehenden Seitenlappen 14 und 21 in die Abgabesta-
tion S4, an der ein Nocken 79 des Zahnriemens 81
gemanB Figur 2j den radialen Langsausschub der Ziga-
rettengruppe 4 aus der seitlich offenen Aufnahmet-
asche 24 des Drehtellers 22 bzw. die Uberfiihrung in
eine nicht dargestellte Beleimungsstrecke Gbernimmt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenfiihren und Zusammen-
figen von Schachtelzuschnitten und mit einem
Inneneinschlag umhiillten blockférmigen Artikel-
gruppen, insbesondere Zigarettengruppen, welche
intermittierend relativ zueinander in eine Vereini-
gungsposition Uberfiihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schachtelzuschnitte (1) der zu
verbindenden, gemeinsam entlang einer einheitli-
chen Foérderstrecke takiweise gefdrderten Kompo-
nenten (1, 4) in maximal drei durch Férderschritte
miteinander verknlpften Stillstandpositionen bis
auf A&uBere, einen PackungsschluB bildende
beleimte Seitenlappen (14, 21) des Schachtelzu-
schnitts um die Artikelgruppen herumgefaltet wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bis auf die duBeren Seitenlappen
(14, 21) samtliche Zuschnitteile in zwei durch einen
Forderschritt miteinander verknlpften Stillstands-
positionen um die Artikelgruppe (4) herumgefaltet
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die miteinander zu verbinden-
den Schachtelzuschnitte (1) und Artikelgruppen (4)
auf zwei sich teilweise Uberlappenden horitzontalen
Rotationsebenen tbereinanderliegend positioniert,
durch vertikalen Uberfihrungshub auf der unteren
Rotationsebene zusammengefiihrt und gemein-
sam von dieser radial entfernt werden.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die mit einem umgelegten Deckelin-
nenlappen (6) versehenen Schachtelzuschnitte (1)
mit ihrem zum Rotationszentrum der unteren Rota-
tionsebene ausgerichteten Kopfende positioniert
werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der Positionierung der Schachtel-
zuschnitte (1) auf der unteren Rotationsebene
innere Deckeloberwandlappen (16) der Schachtel-
zuschnitte aufwartsgebogen bzw. vorgebrochen
werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einer ersten gemeinsamen Faltpo-
siton der Komponenten (1, 4) der
Schachtelzuschnitt (1) auf die Rotationsebene der
Artikelgruppe (4) angehoben und dabei seine
Innenseitenlappen (18) mit inneren Bodenwandlap-
pen (19) sowie Deckeloberwand (8) mit inneren
Deckeloberwandlappen (16) vorgefaltet werden,
und daB der Schachtelzuschnitt und die Artikel-
gruppe gemeinsam auf die untere Rotationsebene
Uberfahrt und dabei Deckeloberwand, Innenseiten-
lappen sowie innere Bodenwandlappen an die Arti-
kelgruppe angelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einer zweiten gemeinsamen Falt-
position der Komponenten (1, 4) nacheinander
Bodenwand (12), Vorderwand (13) und Deckelvor-
derwand (7) des Schachtelzuschnitts (1) an die
Artikelgruppe (4) angelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wahend des Hochfaltens von Boden-
und Vorderwand (12, 13) die inneren Bodenwand-
lappen (19) an der Artikelgruppe (4) fixiert und
anschlieBend wieder freigegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusammengefligten Komponen-
ten (1, 4) in einer Uberfiihrungsposition in radialer
Richtung von der Rotationsebene in eine Belei-
mungsstrecke fiir die abstehenden Seitenlappen
(14, 21) des Schachtelzuschnitts (1) Gberfuhrt wer-
den.

Vorrichtung zum Zusammenfihren und Zusam-
menfligen von Schachtelzuschnitten und mit einem
Inneneinschlag umhdillten blockférmigen Artikel-
gruppen, insbesondere Zigarettengruppen, mit die
genannten Komponenten separat und schrittweise
zu einer gemeinsamen Vereinigungsstation Gber-
fahrenden Férdermitteln, dadurch gekennzeichnet,
daB das die Schachtelzuschnitte (1) zufuhrende
bzw. die vereinigten Komponenten (1, 4) transpor-
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11.
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13.

14.

15.

16.

10

tierende Férdermittel (22) maximal drei durch Fér-
derabschnitte (F1 bis F3) miteinander verbundene
sowie bis auf die Faltung von duBeren beleimten,
einen PackungsschluB bildenden Seitenlappen (14,
21) samtliche Faltungen des Schachtelzuschnitts
ausfiihrende Faltstationen (S2 bis S4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fordermittel (22) zwei Faltstatio-
nen (S2, S3) aufweist, denen - bezogen auf seine
Forderrichtung - stromauf eine Zuschnitt-Auflage-
station (S1) und stromab eine Abgabestation (S4)
fur die zusammengefiigten Komponenten (1, 4)
zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férdermittel (22, 26) als
um vertikale Achsen (23; 28) umlaufende, mit Auf-
nahmetaschen (24; 27) versehene Drehteller aus-
gebildet sind, die sich im Bereich der als erste
Faltstation (S2) ausgebildeten Vereinigungsstation
Uberlappen, wobei die Aufnahmetaschen (24) des
die Faltstationen (82, S3) aufweisenden unteren
Drehtellers (22) im Bereich der Vereinigungs-sta-
tion (82) oberseitig mit den Aufnahmetaschen (27)
des oberen Drehtellers (26) fluchten und im Bereich
der Abgabestation (S4) auBenseitige radiale Aus-
schubd&ffnungen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der untere Drehteller (22) mit sich
Uber den Aufnahmetaschen (24) erstreckenden, die
Schachtelzuschnitte (1) mit dem Kopfende zur
Drehachse (23) ausrichtenden Aufnahmeplattfor-
men (29) ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahmeplattformen (29) mit die
Schachtelzuschnitte (1) fixierenden Saugéffnungen
(31) sowie Seitenhaltern (32, 33) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahmeplattformen (29) mit
sich parallel zur Faltlinie von inneren Deckelober-
wandlappen (16) der Schachtelzuschnitte (1)
erstreckenden Erhebungen (34) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB den Drehtellern (22, 26) im Bereich
der ersten Faltstation (S2) gemeinsam bzw. relativ
zueinander durch die Ebene der Aufnahmeplatt-
form (29) bzw. die Aufnahmetaschen (24) des unte-
ren Drehtellers (22) hindurchbewegbare Falt- und
UnterstdBel (47, 48) zugeordnet sind, von denen
der den inneren, mit der Zuschnittrickwand (11)
fluchtenden UnterstdBel (48) einschlieBende Fali-
stoBel (47) mit Stirn- und Seitenkanten der Aufnah-
metaschen (27) des oberen Drehtellers (26)
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zusammenwirkt und mit die inneren Deckelober-
wandlappen (16) beaufschlagenden Nasen (49)
besetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daBB dem Unterst6Bel (48) ein gegenlaufig
bzw. synchron absenkbarer OberstéBel (51) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB mit der Absenkbewegung von
Unter- und OberstoBel (48, 51) synchronisierte
Hilfsfihrungen (52, 53) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der untere Drehteller (22) beidseitig
der Aufnahmetaschen (24) mit innere Bodenwand-
lappen (19) des Schachtelzuschnitts (1) beauf-
schlagenden Bodenhaltern (36) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem unteren Drehteller (22) im
Bereich der zweiten Faltstation (S3) ein entlang
einer Koppelkurve (57) schwenkbarer Bodenfalter
(58) sowie ein um eine Achse (59) drehbarer, mit
zwei Faltkdpfen (71, 72) besetzter Kopffalter (61)
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Bodenfalter (58) einen die
Zuschnittvorderwand (13) beaufschlagenden Ein-
schlagstempel (68) und einen die Zuschnittboden-
wand (12) beaufschlagenden Haltestempel (69)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem unteren Drehteller (22) im
Bereich der Abgabestation (S4) ein radial zur
Achse (23) des Drehtellers ausgerichtetes Langs-
férdermittel (78) zugeordnet ist.
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