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in Packmaterialzuschnitte

(57) Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Einschlagen von Artikeln (2) der tabakverarbeiten-
den Industrie, insbesondere von Gruppen von Zigaret-
tenpackungen, in kartonartige Packmaterialzuschnitte
(4) beschrieben. In einer Aufnahme (3), in welcher der
Packmaterialzuschnitt (4) verarbeitungsgerecht bereit-
gehalten wird, wird der Zuschnitt vor dem Aufprall eines
Artikels (2) mittels eines beweglichen Mundstiicks (23)
in Férderrichtung (13) des Artikels (2) beschleunigt und
durch gleichzeitiges Schwenken zweier zusammen mit
dem Mundstlck (23) bewegbarer Faltplatien (47, 48)
Uber das Mundsttick (23), das sich mit seinen langsver-
laufenden Vorderkanten (73) an die einen ersten Fla-
chenabschnitt (62) des Zuschnitts begrenzenden
Faltlinien (72a, 72b) anlegt, vorgeknickt, bevor der
Zuschnitt U-férmig um den Artikel (2) herumgelegt wird.
Gleichzeitig wird durch das Schwenken der Faltplatten
(47, 48) der Zuschnitt an zwei weiteren Faltlinien (72c,
72d) vorgeknickt, so daB gleichzeitig alle langslaufen-
den Faltlinien des Zuschnitts vorgeknickt werden.

Der Vorteil besteht darin, daB die Gerauschent-
wicklung des EinstoBvorganges herabgesetzt und im
selben Arbeitsgang gleichzeitig das Herumfalten des
Zuschnitts um den Artikel (2) erleichtert wird.

Verfahren und Vorrichtung zum Einschlagen von Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemas dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

[0002] Unter Artikeln der tabakverarbeitenden Indu-
strie sind im vorliegenden Zusammenhang in erster
Linie Gruppen von in der Regel zehn Zigarettenpackun-
gen zu verstehen, die in Kartons, sogenannten Stan-
gen, verpackt werden. Es kann sich aber auch um in
sogenannte Hartbecherpackungen zu verpackende,
meist bereits mit einem Inneneinschlag versehene
Zigarettenblécke oder andere Gegensténde vorzugs-
weise quaderférmiger Gestalt handeln.

[0003] Das Packmaterial liegt in Form von in der
Regel bedruckien, steifen Zuschnitten aus Karton,
Pappe, festem Papier, Kunststoff oder anderem fir die
Verpackung geeignetem Material vor.

[0004] Zigarettenpackchen werden fur gewdhnlich in
Gruppen zu zehn Stlick angeordnet, die in einen oder
mehrere Packmaterialzuschnitte eingehillt werden.
Dadurch ergibt sich eine GroBpackung oder ein
Gebinde, das auch als Zigarettenstange bezeichnet
wird. Als Packmaterial dienen vorgefertigte, meist
wenigstens einseitig bedruckte Zuschnitte, die den
Langs- und Stirnseiten der Packungsgruppen entspre-
chende Flachenabschnitte und VerschluBlappen an den
Réndern wenigstens einiger der Flachenabschnitte auf-
weisen. Die Flachenabschnitte des Zuschnitts sind
untereinander und zu den VerschluBlappen durch Faltli-
nien begrenzt, die gewdhnlich vorgeschwécht, vorzugs-
weise vorgerillt sind, um das Herumfalien um die
Packungsgruppen zu erleichtern und definierte Pak-
kungskanten zu erhalten. Die Faltlinien entsprechen in
ihrer Anordnung am Zuschnitt, ihrem Verlauf und ihren
Abmessungen mdglichst exakt den Kanten der zu ver-
packenden Packungsgruppe.

[0005] Um eine Packungsgruppe in einen solchen
Zuschnitt einzuschlagen, wird sie gegen einen vorgege-
benen ersten Flachenabschnitt des Zuschnitts gescho-
ben und dann zusammen mit dem Zuschnitt in eine
Aufnahme eines Faltrevolvers oder einer sonstigen Falt-
einrichtung eingestoBen. Dabei legt sich der Zuschnitt
U-férmig um drei Seiten der Packungsgruppe, indem er
an den den ersten Flachenabschnitt begrenzenden
Faltlinien in Einschlagrichtung umgeknickt wird. In einer
oder mehreren folgenden Falteinrichtungen werden die
weiteren notwenigen Falt- und Einschlagoperationen
durchgefiihrt.

[0006] Das einleitend beschriebene Verfahren und die
Vorrichtung sind beispielsweise durch die DE 41 09 713
(entspricht US 5 133 173) bekannt. In dieser Schrift ist
ein Stangenpacker dargestellt, bei dem ein in einer Auf-
nahme bereitgehaltener Packmaterialzuschnitt an zwei
Faltlinien vorgeknickt wird, bevor eine Packungsgruppe
eingestoBen wird. Das Vorknicken geschieht mit einer
Faltspindel oder einem Mundstlick, das einen Flachen-
abschnitt des Zuschnitts entlang der Bewegungsbahn
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der Packungsgruppen in deren Férderrichtung in ein
feststehendes Faltelement hineindriickt. Sobald das
Vorknicken des Zuschnitts beendet ist, trifft eine Pak-
kungsgruppe mit einer Seitenflache auf den in dem Fal-
telement angehaltenen, vorgeknickten Zuschnitt und
nimmt ihn unter Herumfaltung um drei Seiten mit in eine
folgende Falistation. Das Aufireffen der Packungs-
gruppe auf den Zuschnitt verursacht ein erhebliches
Gerausch, das insbesondere bei modernen Maschinen
mit hoher Produktionsrate stérend zum Gerduschpegel
der Maschine beitragt. Das lauft den heutigen Bestre-
bungen, Gerauschemissionen von Maschinen zu redu-
zieren oder zu vermeiden, zuwider.

[0007] Ein weiteres Verfahren und eine Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art zeigt die DE 35 38 264
(entspricht US 4 653 248). Auch bei dem durch diese
Schrift bekannten Stangenpacker wird der Zuschnitt
zunéchst mittels eines bewegten Mundstiicks in einen
EinstoBkanal mit konvergierenden Wanden im EinlaB-
bereich hineingedrickt und dabei an bestimmten Falli-
nien vorgeknickt, ehe die nachste Packungsgruppe
eingeschoben wird. Diese trifft auf den in dem EinstoB-
kanal bereitgehaltenen Zuschnitt, so daB auch in dieser
Maschine zumindest bei hohen Produktionsraten starke
Auftreffgerausche zu erwarten sind.

[0008] Auch die DE 196 08 967 A1 zeigt einen Stan-
genpacker, bei dem eine Packungsgruppe mit einer
ihrer Seitenflachen gegen einen entsprechenden Fla-
chenabschnitt eines in einer Aufnahme positionierten
Zuschnitts und weiter unter Mitnahme und Herumfal-
tung des Zuschnitts in eine anschlieBende Faltstation
geschoben wird. Die Packungsgruppe prallt dabei mit
voller Férdergeschwindigkeit gegen den Zuschnitt, was
bei hoher Produktionsleistung mit kraftiger Gerausch-
entwicklung verbunden ist. Um stationare Schwenkach-
sen schwenkbare Faltplatten knicken den Zuschnitt vor
dem Aufprall der Packungsgruppe an den vorgesehene
Faltlinien in Einschlagrichtung vor, wobei sich der
Zuschnitt nicht aus der Zuschnittaufnahme herausbe-
wegt.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
weiteres Verfahren und eine weitere Vorrichtung der
eingangs beschriebenen Art anzugeben. Insbesondere
besteht die Aufgabe darin, die Gerauschemission der
Maschine zu reduzieren.

[0010] Bei einem Verfahren der eingangs angegebe-
nen Art wird diese Aufgabe erfindungsgeman mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 6 [6sen
diese Aufgabe in bezug auf eine Vorrichtung der ein-
gangs beschriebenen Art.

[0011] Bei hohen Produktionsraten ist der Aufprall der
Packungsgruppen auf die unbewegt bereitgehaltenen
Zuschnitte sehr heftig, weil er mit der vollen, sehr hohen
Foérdergeschwindigkeit der Packungsgruppen erfolgt.
Durch die erfindungsgemaB vorgeschlagene Reduzie-
rung der Relativgeschwindigkeit von Zuschnitt und Arti-
kel wird die Aufprallgeschwindigkeit der
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Packungsgruppen auf die Zuschnitte herabgesetzt, was
zu einer betrachtlichen Entlastung bei der Gerausche-
mission fiihrt.

[0012] FortfGhrungen, bevorzugte Weiterbildungen
und vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens nach
der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 5 und der
Vorrichtung in den Ansprichen 7 bis 14 enthalten.
[0013] Die Fortfihrung des erfindungsgemén vorge-
schlagenen Verfahrens gemaB den Ansprichen 2 und 3
gewabhrleistet die Herabsetzung der Relativgeschwin-
digkeit von Zuschnitt und Packungsgruppen ohne Ein-
buBen bei der Produktionsrate der Maschine. Die
Fortfiihrung der Erfindung geméaB den Anspriichen 4
und 5 nutzt die fir die Herabsetzung der Relativge-
schwindigkeit vorgesehene Bewegung gleichzeitig auch
fur das Vorknicken des Zuschnittes an den vorbestimm-
ten Faltlinien, so daB ein separater Arbeitsgang flr das
Vorknicken nicht erforderlich ist.

[0014] Die Weiterbildungen der erfindungsgeman vor-
geschlagenen Vorrichtung gemaB den Ansprichen 7
bis 11 stellen bevorzugte Mittel zum Herabsetzen der
Relativgeschwindigkeit von Zuschnitt und Packungs-
gruppen bereit. Mit den Vorrichtungsmerkmalen der
Anspriiche 12 bis 18 wird die der Reduzierung der
Relativgeschwindigkeit dienende Mundstlicksbewe-
gung gleichzeitig auch fir das Vorknicken des
Zuschnitts an vorgegebenen Faltlinien genutzt. Dabei
ist vorgesehen, daB die Falteinrichtung auf dem Mund-
stlick oder auf einem das Mundstiick tragenden Schilit-
ten angeordnet ist und durch die Bewegung des
Mundstticks im Sinne des Umknickens bestimmter Fla-
chenabschnitte des Zuschnitts entlang den vorgesehe-
nen Faltlinien in Einschlagrichtung betatigt wird. Die
Ausgestaltung der Faltplatten gemaB Anspruch 16 fihrt
zu einer weiteren Reduzierung der Gerduschemission,
und die Ausgestaltungen der Vorrichtung nach den
Anspriichen 17 und 18 erméglichen es, den Zuschnitt
gleichzeitig an allen langslaufenden Faltlinien vorzu-
knicken.

[0015] Verfahren und Vorrichtung nach der Erfindung
bieten den Vorteil einer deutlichen Gerauschreduzie-
rung beim EinstoBen einer Packungsgruppe in eine
Falteinrichtung. Dabei wird nicht nur das Aufireffge-
rausch der Artikel auf den Zuschnitt, sondern auch das
beim Vorknicken durch die Faltplatten entstehende
Gerausch erheblich reduziert. Die Maschine gewinnt
damit besonders unter den heutigen strengen Anforde-
rungen an die Larmbegrenzung an Akzeptanz. Durch
die gleichzeitige Ausnutzung der die La&rmverminderung
bewirkenden Mundstiickbewegung fir den Vorgang des
Vorknickens des Zuschnitts wird eine hohe Produktivitat
der Maschine gewahrleistet, weil zusatzliche Bearbei-
tungszeit erfordernde zusétzliche Bewegungen nicht
vorgesehen sind.

[0016] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung
néher erlautert.
[0017] Es zeigen:
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Figur 1 eine Seitenansicht eines Ausflihrungsbei-
spiels der Vorrichtung nach der Erfindung,

Figur 2 eine Vorderansicht in Pfeilrichtung Il der
Figur 1,

Figur 3 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung nach
der Erfindung und

Figur 4 einen vergréBerten Ausschnitt aus der Sei-
tenansicht der Figur 1.

[0018] Die als Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in

der Zeichnung dargestellte Vorrichtung weist eine
Bereitstellungsstation 1 fir zu verpackende Artikel 2,
eine Aufnahme 3 zum verarbeitungsgerechten Positio-
nieren eines Zuschnitts 4, einen Revolver 6 mit Taschen
7 zum Aufnehmen aufeinanderfolgender Artikel 2 und
eine von der Bereitstellungsstation 1 durch die
Zuschnittaufnahme 3 zum Revolver 6 flhrende Pak-
kungsbahn 8 mit Mitteln 9 zum Bewegen eines Artikels
2 durch die Packungsbahn auf.

[0019] Die zu verpackenden Artikel 2 sind hier Grup-
pen von jeweils zehn Zigarettenpackungen 11, die in
zwei aufeinanderliegenden Reihen zu je funf Stlck
angeordnet sind. In die Bereitstellungsstation 1 gelan-
gen diese Gruppen von Zigarettenpackungen oder
auch  Zigarettenstangen” mittels eines Bandfdrderers
12, der an sich bekannt und in den Figuren 1 und 4
daher nur mit seinem die Artikel tragenden Obertrum
dargestellt ist. Als Férdermittel 9 dient ein Schieber, der
die Artikel in Richtung eines Pfeiles 13 entlang der Pak-
kungsbahn 8 durch die Zuschnittauinahme 3 in eine
Tasche 7 des Faltrevolvers 6 bewegt und von einer
Antriebs- und Steueranordnung 78 angetrieben wird.
Diese umfaft eine von einem nicht dargestellien Motor
angetriebene Antriebswelle 16, die Uber einen Zahnrie-
men 17 und einen Kurbeltrieb 18 einen an einer Flh-
rung 19 in Férderrichtung 13 vor und zurlck
bewegbaren, den Schieber 9 tragenden Schlitten 14
antreibt.

[0020] Die Packungsbahn 8 ist, wie die Figur 4 zeigt,
durch eine Gleitflache 21, der eine Oberfilhrung 22
zugeordnet ist, ein sich an die Gleitflache 21 anschlie-
Bendes erstes Mundstiick 23 und ein mit dem ersten in
Richtung der Packungsbahn fluchtendes zweites Mund-
stlick 24 vorgegeben, das seinerseits mit einer aufnah-
mebereiten Tasche 7 des Faltrevolvers 6 fluchtet.
[0021] Das erste Mundstilick 23 ist Bestandteil einer
Vorschubeinrichtung 30. Es weist eine obere Flhrungs-
platte 26a und eine untere Fihrungsplatte 26b auf
(Figuren 2 und 4). Diese Fuhrungsplatten 26a und 26b
sind seitlich an Haltern 27 befestigt, die auch die seitli-
chen Begrenzungen des Mundstiicks 23 bilden und
ihrerseits auf Tragern 28 angebracht sind. Die Trager
28, die Halter 27 und das Mundstlick bilden zusammen
einen Schlitten, der auf parallel zur Packungsbahn 8
verlaufenden Fuhrungsstangen 29 in Férderrichtung 13



5 EP 0 909 707 A1 6

der Artikel 2 hin und zurtick bewegbar ist. Die Trager 28
sind mittels Fihrungsbuchsen 31 auf den Flhrungs-
stangen 29 gelagert und gefuhrt. Die Fihrungsstangen
29 sind stationar im Maschinenrahmen 32 angeordnet.
Der beschriebene Aufbau des Mundstiickschlittens und
seine im Maschinenrahmen verschiebbare Anordnung
sind am besten in der Vorderansicht der Figur 2 und der
Draufsicht der Figur 3 zu erkennen. Beide Darstellun-
gen beschranken sich im wesentlichen auf die im
Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung wichti-
gen Bestandteile der Vorrichtung, um deren Aufbau und
Wirkungsweise besser hervortreten zu lassen. Da die
Vorrichtungsmerkmale auf beiden Seiten spiegelbildlich
gleich sind, wurden nur die an einer Seite dargestellten
Merkmale mit Bezugszeichen versehen, die fir die
andere Seite entsprechend gelten. Die Vorschubein-
richtung 30 umfaBt einen das Mundstiick 23 bewegen-
den Antrieb, der am besten in der Seitenansicht der
Figuren 1 und 4 zu erkennen ist. Die beidseits der Pak-
kungsbahn entlang den Fihrungsstangen 29 bewegli-
chen Trager 28 sind UOber Koppeln 33 mit
Schwenkarmen 34 verbunden, die fest auf einer Achse
36 sitzen. Die Achse 36 ist, wie die Figuren 2 und 3 zei-
gen, beidseits im Maschinengestell 32 gelagert. Auf der
Achse 36 sitzt ein weiterer Schwenkarm 37, der ber
eine Koppel 38 mit einem von einer Kurve 39 gesteuer-
ten Winkelhebel 41 verbunden ist. Die Steuerkurve 39
wird von der Antriebswelle 16 angetrieben, die auch die
Einschubbewegung des Schiebers 9 antreibt. Durch
diese Kopplung kénnen die Bewegungen des Schiebers
9 und des Mundstlicks 23 genau aufeinander abge-
stimmt werden.

[0022] Das zweite Mundstiick 24 weist eine obere
Fahrung 42a und eine untere Fihrung 42b auf (Figur 4),
zwischen denen die Packungsbahn 8 verlauft, und ist
stationar angeordnet. Zwischen dem beweglichen
ersten Munstick 23 und dem stationaren zweiten
Mundstlck 24 liegt die Aufnahme 3 flr einen Packmate-
rialzuschnitt 4. Dieser Packmaterialzuschnitt wird in
Pfeilrichtung 43 mittels einer Zufiihreinrichtung, die in
Figur 1 durch zwei Férderwalzen 44 angedeutet ist, in
Ublicher Weise zugeflihrt. In der Zuschnittaufnahme 3
wird der Zuschnitt verarbeitungsgerecht positioniert,
indem er quer zur Packungsbahn 8 zwischen den
Mundstiicken 23 und 24 gehalten wird und auf einer
Auflage 46 aufliegt, die beidseits im Maschinengestell
32 befestigt ist.

[0023] Die auf beiden Seiten der Packungsbahn 8 an
den Fuhrungsstangen 29 laufenden Trager 28 tragen
auBer dem Mundstiick 23 auch eine Falteinrichtung 45
mit Faliplatten 47 und 48. Die obere Faliplatte 47
besteht aus zwei Teilplatten 49a und 49b (siehe Figur
2), die auf beiden Seiten der Packungsbahn 8 an als
Schwenkarme ausgebildeten Faltplattentragern 51
befestigt sind. Der Aufbau ist auf beiden Seiten der Pak-
kungsbahn spiegelbildlich gleich, so daB die Beschrei-
bung der Anordnung des Faliplattentragers 51 auf einer
Seite fir das Verstandnis ausreicht. Der Faltplattentra-
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ger 51 ist um eine Achse 52 schwenkbar am Mund-
stlicktrager 28 angelenkt. Uber eine mittels einer Achse
55 am Faltplattentrager 51 angelenkte Koppel 53 ist die-
ser auBBerdem mit einer stationaren Achse 54 verbun-
den. Die Schwenkachse 52 des Faltplattentragers 51
fluchtet dabei mit der stromabwartigen Langskante 73
der oberen Fihrungsplatte 26a des Mundstlicks 23. Die
Anbringung des Faltplattentragers 51 am beweglichen
Mundstucktrager 28 und seine Anlenkung an der statio-
naren Achse 54 (iber die Koppel 53 bewirken, daB der
Faltplattentrager 51 und mit diesem zusammen die Falt-
platte 47 bei Bewegungen des Mundstiicks in Férder-
richtung 13 der Artikel entgegen dieser Férderrichtung
um die Achse 52 aus der zurtickgeklappten Position der
Figur 4 Uber eine geneigte Position entsprechend der
Figur 1 in eine Endposition und zurtick geschwenkt wer-
den.

Der oberen Faltplatie 47 entsprechend sind Teilplatten
56a und 56b der unteren Faliplatte 48 an Faliplattentra-
gern 57 befestigt, die um eine Achse 58 schwenkbar
ebenfalls an den Mundstticktragern 28 zu beiden Seiten
der Packungsbahn angelenkt sind. Die Schwenkachsen
58 der Faltplatientrager 57 fluchten mit der vorderen
Langskante 73 der unteren Fihrungsplatte 26b des
Mundstlicks 23. Eine mittels einer Achse 60 am Falt-
plattentrager 57 angelenkte Koppel 59 verbindet den
unteren Faltplattentrdger 57 mit einer stationaren Achse
61. Figur 2 zeigt die stationare Lagerung 54, die mit
dem Trager 28 bewegliche Lagerung 52 sowie die Kop-
pel 53 des oberen Faltplattentragers 51 und die statio-
nare Lagerung 61, die mit dem Trager 28 bewegliche
Lagerung 58 sowie die Koppel 59 des unteren Faltplat-
tentragers 57 in Vorderansicht. In der Figur 3 sind die
stationare Lagerung 54, die mit dem Trager 28 bewegli-
che Lagerung 52 sowie die Koppel 53 des oberen Falt-
plattentragers 51 in Draufsicht zu sehen.

[0024] Der beschriebene Aufbau der Vorrichtung
bewirkt, daB bei einer Drehung der Achse 36 entgegen
dem Uhrzeigersinn der Schwenkarm 34 im selben
Sinne bewegt wird und dabei die Trager 28 mit dem
Mundstlck 23 an den Flhrungsstangen 29 entlang in
Férderrichtung 13 bewegt, wobei gleichzeitig die an den
Tragern 28 angelenkten Faltplatten 47 und 48 im bzw.
entgegen dem Uhrzeigersinn um ihre Achsen 52 bzw.
58 geschwenkt werden. Durch die Bewegung des
Schwenkarmes 34 im Uhrzeigersinn erfolgen die Bewe-
gungen des Mundstlcks 23 und der Faltplatten 47 und
48 in jeweils entgegengesetzter Richtung.

[0025] Die Figur 4 zeigt die Vorrichtung am Beginn
eines Arbeitszyklus der Maschine. Zu diesem Zeitpunkt
befindet sich das bewegliche Mundstiick 23 vollsténdig
stromauf auBerhalb der Zuschnittaufnahme 3, und die
Faltplatten 47 und 48 sind so weit zurlickgeschwenkt,
daB sie beide vollstandig auf der stromabwartigen Seite
der Aufnahme 3 und eines in der Aufnahme positionier-
ten Zuschnitts 4 liegen. Auf diese Weise wird zwischen
den Faltplatten 47 und 48 einerseits und dem bewegli-
chen Mundstiick 23 andererseits die Aufnahme 3 geoff-
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net, in die ein mittels der Férderwalzen 44 zugefihrter
Zuschnitt eingefihrt werden kann, bis er auf dem
Anschlag 46 zur Ruhe kommt.

Ein solcher zum Verpacken von Gruppen von Zigaret-
tenpackchen vorgesehener Packmaterialzuschnitt 4
weist einen ersten Flachenabschnitt 62, beidseits daran
anschlieBend einen zweiten und einen dritten Flachen-
abschnitt 63 bzw. 64 sowie einen vierten Flachenab-
schnitt 66 auf. Diese Flachenabschnitte entsprechen in
ihrer Gr6Be und Anordnung den Langsseiten der zu
verpackenden Artikel 2. An den dritten Flachenab-
schnitt 63 des Zuschnitts schlieBt sich ein VerschluBlap-
pen 67 an. Stirnseitiy weist der Zuschnitt
Flachenabschnitte 68 und 69 sowie ebenfalls Ver-
schluBlappen 71 auf. Die Flachenabschnitte 62 bis 67
des Zuschnitts sind durch Faltlinien 72a bis 72d vonein-
ander bzw. von dem VerschluBlappen 67 getrennt. Auch
die anderen umzufaltenden Flachenabschnitte des
Zuschnitts sind durch entsprechende Faltlinien vonein-
ander getrennt. Entlang den Faltlinien kann der
Zuschnitt z. B. durch eine Rillung vorgeschwécht sein,
um das Falten des Zuschnittes zu erleichtern. In der
Figur 2 sind der Zuschnitt, die Flachenabschnitte und
die Faltlinien, soweit sie erkennbar sind, strichpunktiert
eingezeichnet.

[0026] Die Zuschnittaufnahme 3 ist so gestaltet und
quer zu der Packungsbahn 8 angeordnet, daB der erste
Flachenabschnitt 62 eines in der Aufnahme positionier-
ten Zuschnitts genau in der Bewegungsbahn des zu
verpackenden Artikels 2 liegt, so daB sich beim Vor-
schieben dieses Artikels dessen vordere Langsseite
exakt an den ersten Flachenabschnitt 62 des Zuschnitts
anlegt. Die Faltlinien 72a und 72b, die diesen ersten
Flachenabschnitt 62 begrenzen, verlaufen in exakter
Ubereinstimmung mit den als Faltkanten ausgebildeten
langslaufenden Vorderkanten 73 der Fihrungsplatten
26a und 26b des Mundstticks 23.

[0027] Im Betrieb werden am Anfang eines Arbeitszy-
klus zum Positionieren eines Zuschnittes 4 in der Auf-
nahme 3 der Vorrichtung geman Figur 4 das Mundstlick
23 entgegen der Férderrichtung der Artikel zurlickge-
fahren und gleichzeitig die Faltplattentrager 51 und 57
mit den Faltplatten 47 bzw. 48 zurlickgeklappt, so daB
die Zuschnittaufnahme fur die Zufiihrung und die Posi-
tionierung eines Zuschnitts 4 bereit ist. Der Zuschnitt
ruht in der Aufnahme auf der Auflage 46. Der erste Fl&-
chenabschnitt 62 des Zuschnitts ist genau vor dem
Mundstuck 23 positioniert, wobei die diesen Flachenab-
schnitt begrenzenden Faltlinien 72a und 72b genau vor
den Faltkanten 73 der Mundstlicksplatten 26a und 26b
liegen. Ein entlang der Bewegungsbahn 8 bewegter
Artikel 2 kann sich mit seiner Vorderseite exakt an die-
sen Flachenabschnitt 62 anlegen. Diese Situation vor
dem EinstoB eines Artikels 2 in die Packungsbahn 8 ist
in der Figur 4 dargestellt.

[0028] Sobald die Antriebswelle 16 Uber den Kurbelt-
rieb 18 den Schieber 9 in Forderrichtung 13 in Bewe-
gung setzt, wird Gber die Kurve 39 und den Winkelhebel
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41 gleichzeitig auch das Mundstlck 23 in Férderrich-
tung 13 entlang der Packungsbahn 8 bewegt. Dabei
kommt es mit seinen Faltkanten 73 an den Faltlinien
72a und 72b, die den ersten Flachenabschnitt 62
begrenzen, in Berdhrung, bevor der Artikel 2 die
Zuschnittaufnahme und den Zuschnitt erreicht. Das
Mundstick bewegt nun den Zuschnitt 4 in Férderrich-
tung 13 entlang der Packungsbahn 8 aus der Zuschnitt-
aufnahme heraus, wobei gleichzeitig die auf dem
Mundstickschlitten angelenkten Faltplattentrager 51
und 57 mit den Faltplatten 47 bzw. 48 beziiglich der Fér-
derrichtung 13 riickwarts schwenken. Die Faltplatten 47
und 48 legen sich dabei an die dem ersten Flachenab-
schnitt 62 benachbarten Flachenabschnitte 63 bzw. 64
des Zuschnitts 4 an und knicken diese an den Faltlinien
72a bzw. 72b in Einschlagrichtung um. Diese Situation
ist in der Figur 1 erkennbar. Da die Faltplatten 47 und
48, wie aus der Figur 2 ersichtlich, jeweils aus Teilplat-
ten 49a und 49b bzw. 56a und 56b bestehen, zwischen
denen jeweils eine breite Aussparung 76 bzw. 77 liegt,
ist die Gerauschbildung beim Auftreffen der Faltplatten
47 und 48 auf die betreffenden Flachenabschnitte des
Zuschnittes 4 gegentber einer vollflachigen Anlage
erheblich reduziert, ohne daB das Vorknicken des
Zuschnittes an den Faltlinien 72a und 72b beeintrachtigt
wird. Wéahrend die Flachenabschnitte 63 und 64 von
den Faliplatten 47 und 48 bei der Bewegung des Mund-
stiicks 23 in Férderrichtung 13 in Einschlagrichtung vor-
geknickt werden, werden gleichzeitig der
VerschluBlappen 67 und der Flachenabschnitt 66 durch
die bogenférmig ausgebildeten Rundfiihrungen 74 ent-
gegen ihrer Einschlagrichtung vorgeknickt. Auf diese
Weise wird der Zuschnitt an allen langsverlaufenden
Faltlinien wahrend der Mundstlicksbewegung gleichzei-
tig vorgeknickt, was den Verpackungsvorgang sehr
erleichtert.

[0029] Noch wahrend sich das Mundstlick 23 in For-
derrichtung 13 entlang der Packungsbahn bewegt, wird
es von dem nachfolgenden Artikel 2 eingeholt, der sich
mit seiner Vorderseite an den in Férderrichtung beweg-
ten Flachenabschnitt 62 des Zuschnitts 4 anlegt. Durch
die gleichzeitige Bewegung des Flachenabschnitts 62
wird die Relativgeschwindigkeit zwischen dem schnell
bewegten Artikel 2 und dem Zuschnitt herabgesetzt,
wodurch sich eine geringere Gerauschentwicklung
beim Aufprall des Artikels auf den Flachenabschnitt 62
ergibt. Sobald der Artikel 8 an dem Flachenabschnitt 62
anliegt, endet die Vorwéartsbewegung des Mundstiicks
23, und das Mundstiick wird in seine Ausgangsposition
zurlickbewegt. Gleichzeitig wird der Artikel 2 in der Pak-
kungsbahn weiter zum Faltrevolver 6 hin geférdert,
wobei er den Zuschnitt nun mitnimmt, der sich beim
Passieren des stationaren Mundstlcks 24 U-férmig um
den Artikel 2 herumlegt und zusammen mit diesem in
die bereitstehende Aufnahmetasche 7 des Faltrevolvers
6 Ubergeben wird. Mit einem dem Faltrevolver zugeord-
neten Einschlager 75 wird dann der Flachenabschnitt
66 des Zuschnitts zur Rickseite des Artikels 2 hin
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umgeklappt, sobald der Schieber 9 den Artikel freigege-
ben hat.

[0030] Der Aufbau der Vorrichtung und ihre Funktion
stellen also die Verringerung der Gerauschemission
beim Einschlagen eines Artikels in einen Zuschnitt
sicher, wobei in vorteilhafter Weise gleichzeitig das Vor-
knicken des Zuschnitts an allen langslaufenden Faltli-
nien erfolgt.

[0031] Es wird darauf hingewiesen, daB mit dem
Begriff ,Relativgeschwindigkeit” in der vorstehenden
Beschreibung die Differenz zwischen der Vorschubge-
schwindigkeit des Zuschnitts und der Geschwindigkeit
des Artikels beim Aufprall auf den Zuschnitt bezeichnet
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einschlagen von Artikeln der tabak-
verarbeitenden Industrie, insbesondere von Grup-
pen von Zigarettenpackungen, in insbesondere
kartonartige Packmaterialzuschnitte, bei dem ein
Zuschnitt verarbeitungsgerecht in einer Bereitstel-
lungsposition bereitgehalten wird und ein Artikel
aus einer ersten Position entlang einer die Bereit-
stellungsposition kreuzenden Bewegungsbahn mit
einer Seitenflaiche gegen einen entsprechenden
ersten Flachenabschnitt des Zuschnitts und weiter
unter Mitfihrung und wenigstens dreiseitiger Her-
umfaltung des Zuschnitts um den Artikel in eine
zweite Position geférdert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB firr das Auftreffen des Artikels auf den
Zuschnitt die Relativgeschwindigkeit von Zuschnitt
und Artikel herabgesetzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Herabsetzen der Relativge-
schwindigkeit von Zuschnitt und Artikel wenigstens
der erste Flachenabschnitt des Zuschnitts vor dem
und bis zum Auftreffen des Artikels in dessen
Bewegungsbahn und Férderrichtung vorauseilend
bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zuschnitt dem Artikel mit
einer ersten Geschwindigkeit vorauseilend in der
Bewegungsbahn bewegt wird, bis der mit einer
héheren zweiten Geschwindigkeit folgende Artikel
ihn einholt und weiter zur zweiten Position hin mit-
fahrt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt bei sei-
ner dem Artikel in Férderrichtung vorauseilenden
Bewegung gleichzeitig an den ersten Flachenab-
schnitt begrenzenden Falilinien vorgeknickt wird,
ehe er vom Artikel eingeholt und um den Artikel
herumgefaltet wird.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zuschnitt bei seiner dem Artikel
in Forderrichtung vorauseilenden Bewegung
gleichzeitig an weiteren Faltlinien vorgeknickt wird.

6. Vorrichtung zum Einschlagen von Artikeln der
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere von
Gruppen von Zigarettenpackungen, in inshesond-
ere kartonartige Packmaterialzuschnitte mit einer
Aufnahme zum verarbeitungsgerechten Positionie-
ren eines Zuschnitts, einer die AUfnahme im
Bereich eines einer Seitenflache der Artikel ent-
sprechenden ersten Flachenabschnitts eines darin
positionierten Zuschnitts kreuzenden Packungs-
bahn und Mitteln zum Férdern eines Artikels ent-
lang der Packungsbahn gegen den ersten
Flachenabschnitt eines in der Aufnahme positio-
nierten Zuschnitts und weiter unter Mitfihrung und
wenigstens  dreiseitiger Herumfaltung des
Zuschnitts um den Artikel durch die Zuschnittauf-
nahme hindurch, dadurch gekennzeichnet, daB
Mittel (30) zum Herabsetzen der Relativgeschwin-
digkeit von Artikel (2) und Zuschnitt (4) mindestens
fur den Moment des Auftreffens des Artikels auf
den Zuschnitt vorgesehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Mittel (30) zum Herabsetzen der
Relativgeschwindigkeit von Artikel (2) und
Zuschnitt (4) eine in Férderrichtung (13) der Artikel
entlang der Packungsbahn (8) wenigstens teilweise
durch die Zuschnittaufnahme (3) hindurch und
zuriick verfahrbare Vorschubeinrichtung (30) dient,
welche wahrend ihrer Vorwartsbewegung einen in
der Aufnahme (3) positionierten Zuschnitt (4) vor
und bis zu dem Auftreffen eines in der Packungs-
bahn (8) folgenden Artikels (2) dem Artikel in For-
derrichtung (13) vorauseilend bewegt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Vorschubgeschwindigkeit der
Vorschubeinrichtung (30) kleiner als die Férderge-
schwindigkeit der Artikel (2) in der Packungsbahn
(8) ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB als Mittel (30) zum
Herabsetzen der Relativgeschwindigkeit von Artikel
(2) und Zuschnitt (4) ein die Artikel in der Pak-
kungsbahn (8) bis zum Auftreffen auf einen
Zuschnitt fihrendes, in Férderrichtung (13) der Arti-
kel entlang der Packungsbahn vorwarts und zurtick
durch die Zuschnittaufnahme (3) verfahrbares
Mundstiick (23, 26a, 26b) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Mundstiick (23, 26a, 26b) an
einem entlang parallel zur Packungsbahn (8) ver-
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laufenden Fuhrungen (29) verfahrbaren Schlitten
(28) angebracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da zum Férdern der
Artikel (2) in der Packungsbahn (8) ein Einschubor-
gan (9) vorgesehen ist und daf3 eine die Bewegun-
gen der den Zuschnitt (4) bewegenden
Vorschubeinrichtung (30) und des Einschuborgans
(9) so steuernde Antriebs- und Steueranordnung
(78) vorgesehen ist, daB ein in der Packungsbahn
(8) gefoérderter Artikel (2) die in Férderrichtung (13)
bewegte Vorschubeinrichtung (30) tberholt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinrich-
tung (30) eine Falteinrichtung (45) mit Mitteln
(47,48) zum Vorknicken eines in der Aufnahme (3)
positionierten Zuschnitts (4) an den ersten Fla-
chenabschnitt (62) begrenzenden Faltlinien (72a,
72b) vor dem Auftreffen eines Artikels (2) auf den
Zuschnitt (4) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorschubeinrichtung (30) als
Mundstick (23) mit den Faltlinien (72a, 72b) des
ersten Flachenabschnitts (62) eines in der Auf-
nahme (3) positionierten Zuschnitts (4) Uberein-
stimmenden Faltkanten (73) ausgebildet ist, daB
die Falteinrichtung (45) mit dem Mundstlck (23)
verbunden ist und wenigstens ein Faltorgan (47,
48) aufweist und daB bei der Bewegung des Mund-
sticks (23) entlang der Packungsbahn (8) das
Mundstiick und/oder das Faltorgan aus einer ersten
Position, in der die Aufnahme zwischen ihnen liegt,
in eine zweite Position, in der das Faltorgan das
Mundstlck Gber die Faltkanten (73) hinweg rick-
warts Obergreift, und zuriick relativ zueinander
bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB das Mundstlick (23) aus einer
die Zuschnittaufnahme (3) freigebenden zuriickge-
zogenen Stellung gegen die vorzuknickenden Falt-
linien (72a, 72b) eines in der Aufnahme (3)
positionierten Zuschnitts (4) und weiter durch die
Aufnahme hindurch und zuriick bewegbar ist und
daB die Faltorgane als Faliplatten (47, 48) ausgebil-
det sind, welche seitlich am Mundstick (23) oder
an einem das Mundstlick tragenden Schlitten (28)
angelenkt und rickwarts Gber die Faltkanten des
Mundstiicks hinweg schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Faltplatie (47, 48) eine der
GréBe eines dem ersten benachbarten zweiten
Flachenabschnitts (63, 66) eines in der Aufname
(3) positionierten Zuschnitts (4) entsprechende
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16.

17.

18.

Ausdehnung hat.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die Faltplatten (47, 48) in ihrer
mit dem Zuschnitt (4) in Kontakt kommenden
Anschlagflache Ausnehmungen (76, 77) aufwei-
sen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der radial auBere
Langsrand der Faltplatten (47, 48) als Faltkante
ausgebildet ist, welche im wesentlichen parallel zu
einer den zugehérigen Flachenabschnitt (63, 64)
eines in der Aufnahme (3) positionierten Zuschnitts
(4) auBen begrenzenden Faltlinie (72d, 72c) ver-
lauft und entlang einem Schwenkbogen um die
Schwenkachse (52, 58) der betreffenden Faltplatte
bewegbar ist, und daB dem Schwenkbogen auBen
benachbart ein Faltelement (74) mit einer dem
Schwenkbogen zugewandten Faltkante zugeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB jedes Faltelement wenigstens eine,
vorzugsweis zwei benachbart zum Schwenkbogen
der betreffenden Faliplatte (47, 48) in deren Bewe-
gungsrichtung verlaufende Rundfthrungen (74)
aufweist.
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