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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Klappschachteln fiir Zigaretten, bestehend
aus Schachtelteil und Deckel, die durch Leim miteinan-
der verbundene Seitenlappen bzw. Deckel-Seitenlap-
pen zur Bildung von Seitenwanden des Schachtelteils
und des Deckels aufweisen, wobei der Leim streifenfor-
mig auf die Seitenlappen aufgebracht und diese dann
miteinander verbunden werden. Weiterhin betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens, namlich zum Herstellen von Klappschachteln fiir
Zigaretten.

[0002] Die Beleimung von Verpackungsmaterial, ins-
besondere von Zuschnitten fir die Fertigung von Klapp-
schachteln fiir Zigaretten bzw. von Faltlappen dieser
Klappschachteln zur Verbindung mit anderen Faltlap-
pen ist ein besonderes Problem in der Verpackungs-
technik wegen der hohen Arbeitsgeschwindigkeiten der
Verpackungsmaschinen. Es ist bekannt, bei der Her-
stellung von Klappschachteln den ungefalteten Zu-
schnitt mit Leimbereichen zu versehen. Diese werden
wahrend des Transports der Zuschnitte in einer Rich-
tung quer zu deren Langserstreckung von oben her auf
den Zuschnitt aufgebracht. Die Leimorgane weisen
oberhalb der Zuschnitte und mit Abstand von diesen an-
geordnete Leimdisen auf, die den Leim auf die Zu-
schnitte Ubertragen. Das Aufbringen von Leim mit Hilfe
von im Abstand angeordneten Leimdusen ist problema-
tisch, weil Leimpartikel ungeordnet auftreten. Des Wei-
teren ist es erforderlich, dass die Leimdlisen oberhalb
der Zuschnitte angeordnet sind und den Leim in Ab-
wartsrichtung Ubertragen (EP 0 804 971).

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die
Herstellung von Klappschachteln im Bereich des Leim-
auftrags zu verbessern, insbesondere eine stérungs-
freie, leistungsfahige Leimiibertragung auf Seitenlap-
pen der Klappschachtel zu gewahrleisten.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemale Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) jeweils auf die auleren Seitenlappen sowie Dek-
kel-Seitenlappen werden jeweils mehrere parallele,
in Langsrichtung verlaufende, durchgehende,
schmale Leimstreifen aufgebracht,

b) die Leimstreifen werden wahrend des Transports
der Klappschachtel relativ zu Leimdisen von die-
sen aufdie Seitenlappen bzw. Deckel-Seitenlappen
Ubertragen,

c) die Seitenlappen bzw. Deckel-Seitenlappen lie-
gen mindestens wiahrend der Ubertragung des
Leims an den Leimdlisen an, derart, dass der Leim
durch Kontakt der Seitenlappen bzw. Deckel-Sei-
tenlappen mit Disenmiindungen der Leimdisen
Ubertragen wird,
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d) die Seitenlappen bzw. die Deckel-Seitenlappen
liegen im Bereich der Leimdlsen oberhalb der
Leimdulsen, derart, dass die Seitenlappen sowie
Deckel-Seitenlappen mit ihrer nach unten gerichte-
ten Innenseite an den Leimdisen anliegen.

[0005] Die Leimlbertragung durch unmittelbaren
Kontakt der Zuschnitte bzw. Faltlappen mit den Min-
dungen der Leimdisen gewéahrleistet eine fehlerfreie,
prazise Leimibergabe mit exakten Leimbildern. Diese
kénnen insbesondere auf jeweils zwei parallelen, din-
nen bzw. schmalen Leimstreifen bestehen. Durch das
erfindungsgemaRe Verfahren ist es weiterhin moglich,
Leim von unten her auf (auBere) Seitenlappen und Dek-
kel-Seitenlappen aufzubringen, wahrend die weitge-
hend fertiggefaltete Klappschachtel entlang einer Pak-
kungsbahn geférdert wird.

[0006] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist durch
folgende Merkmale gekennzeichnet:

a) teilweise fertig gestellte Klappschachteln sind
langs einer Packungsbahn durch das Leimaggregat
hindurchférderbar,

b) das Leimaggregat weist Leimspender auf, nam-
lich mehrere nebeneinander liegende Leimdilsen
mit nach oben gerichteter Miindung,

c) Faltlappen, namlich in horizontaler Ebene gerich-
tete dulRere Seitenlappen sowie Deckel-Seitenlap-
pen der Klappschachtel liegen wahrend des Trans-
ports der Klappschachtel im Bereich des Leimag-
gregats an den Miindungen der Leimdisen an.

[0007] GemaR einer Weiterbildung der erfindungsge-
maRen Vorrichtung werden die seitwarts bzw. horizontal
gerichteten Faltlappen der Packung durch elastische
Andriickorgane von oben her an die Miundungen der
Leimdisen angedrickt. Diese werden entsprechend
dem herzustellenden Leimbild mit Leim versorgt.
[0008] Weitere Einzelheiten des erfindungsgemalfien
Verfahrens sowie der Vorrichtung zur Durchfiihrung
desselben werden nachfolgend anhand der Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1  einen ausgebreiteten Zuschnitt fir eine Klapp-
schachtel,

einen Teil einer Verpackungsmaschine fiir die
Fertigung von Klappschachteln im vereinfach-
ten Grundrif3,

Fig. 2

Fig. 3  einen Bereich einer Packungsbahn mit Leim-
aggregat im Grundri3, bei vergréRertem
Mafstab,

Fig. 4 die Einzelheit gemaR Fig. 3 in Seitenansicht
bzw. im Langsschnitt,



3 EP 0920 919 B1 4

Fig. 5 ein Leimaggregat in Draufsicht bei nochmals
vergroRertem MaRstab,

Fig. 6  eine Seitenansicht zu Fig. 5,

Fig. 7 einen Querschnittdurch das Leimaggregat ge-
maR Fig. 5 und Fig. 6,

Fig. 8 einen Querschnittim Bereich eines Priifaggre-
gats.

[0009] Die in den Zeichnungen dargestellten Einzel-

heiten beziehen sich auf die Herstellung bzw. Belei-
mung von Klappschachteln 10 und deren Zuschnitten
11.

[0010] Eine Klappschachtel 10 besteht typischerwei-
se aus einem Schachtelteil 12 und einem Deckel 13.
Letzterer ist gelenkig, namlich Uber eine Gelenklinie 14,
mit dem Schachtelteil 1 12 verbunden.

[0011] Der Schachtelteil 12 besteht aus Vorderwand
15, Rickwand 16 und Bodenwand 17. Seitenwénde
sind doppellagig ausgebildet, bestehen namlich aus in-
neren Seitenlappen 18 und &uleren Seitenlappen 19.
Die Seitenlappen 18 und 19 liegen jeweils zur Bildung
der schmalen, aufrechten Seitenwande aneinander und
sind durch Klebung miteinander verbunden.

[0012] Der Deckel 13 ist entsprechend ausgebildet
mit Deckel-Vorderwand 20, Deckel-Riuckwand 21 und
Stirnwand 22. An der freien Seite der Deckel-Vorder-
wand 20 ist ein gegen die Innenseite der Deckel-Vor-
derwand 20 umzufaltender Innenlappen 23 angebracht.
[0013] Deckel-Seitenwande bestehen ebenfalls aus
inneren Deckel-Seitenlappen 24 und dufleren Deckel-
Seitenlappen 25. Auch die Deckel-Seitenlappen 24 und
25 uberdecken einander und sind miteinander verklebt
zur Bildung von Deckel-Seitenwanden.

[0014] Aus Zuschnitten gemaR Fig. 1 werden Klapp-
schachteln 10 in einem Faltrevolver 26 gefertigt. Dieser
ist beispielshaft gemall US 4 084 393 ausgebildet. In
Abweichung von dieser bekannten Ausfiihrung ist der
Faltrevolver 26 fiir eine zweibahnige Betriebsweise aus-
gebildet mit jeweils paarweise angeordneten Taschen
27 und 28 zur Aufnahme jeweils eines Zuschnitts 11
bzw. einer Klappschachtel 10.

[0015] Die Zuschnitte 11 werden (paarweise) entlang
einer Zuschnittbahn 29 in Radialrichtung dem Faltrevol-
ver 26 zugeflhrt. Die Uberwiegend fertiggestellten
Klappschachteln 10 werden in eine ebenfalls radial ge-
richtete, quer zur Zuschnittbahn 29 verlaufende Pak-
kungsbahn 30 eingefiihrt. Im Bereich derselben werden
wahrend des Transports der Klappschachteln 10 letzte,
abschlielende Fertigungsmalinahmen durchgefiihrt.
[0016] Der Zuschnitt 11 wird zur Verbindung von Falt-
lappen und zum Fixieren von Packungsteilen mit Leim
versehen. Im Bereich der Zuschnittbahn 29 werden auf
die Innenseiten des ungefalteten Zuschnitts 11 Leim-
punkte aufgetragen, und zwar im Bereich von Deckel-
Vorderwand 20 und Innenlappen 23 Leimpunkte 31 zur
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Verbindung des Innenlappens 23 mit der Deckel-Vor-
derwand 20. Weitere Leimpunkte 32 befinden sich im
Bereich der Riickwand 16. In diesem Bereich wird der
Packungsinhalt fixiert, ndmlich eine Innenumhdillung fur
eine Zigarettengruppe. Weitere Leimpunkte 33 im Be-
reich der Vorderwand 15, benachbart zur Bodenwand
17, dienen ebenfalls zur Fixierung des Packungsinhalts,
also der Innenumhiillung. Ebenfalls im Bereich der Vor-
derwand 15 angeordnete Leimpunkte 34, benachbart
zu einer oberen SchlieBkante der Packung, dienen zum
Fixieren eines aus einem gesonderten Zuschnitt gebil-
deten Kragens als Teil der Klappschachtel. Zum Befe-
stigen des Kragens, namlich von Kragen-Seitenlappen,
dienen auch Leimpunkte 35 im Bereich von innenliegen-
den Seitenlappen 18 des Schachtelteils. Die Leimpunk-
te 31, 32, 33 und 34 sind jeweils in zwei Punktreihen
angeordnet, wobei jede Punktreihe fir die unterschied-
lichen Funktionsbereiche aus je zwei Leimpunkten be-
steht.

[0017] Eine problematische Beleimung des Zu-
schnitts 11 findet nach dem Ausschub der weitgehend
fertiggestellten Klappschachtel 10 aus dem Faltrevolver
26, nadmlich im Bereich der Packungsbahn 30, statt. Die
Klappschachtel 10 ist in diesem Bereich soweit fertig-
gestellt, dal’ (lediglich) die auRenliegenden Seitenlap-
pen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 ungefaltet sind,
namlich sich in einer horizontalen Ebene erstrecken.
Die Klappschachteln werden dabei im Bereich der Pak-
kungsbahn 30 so mit Abstand voneinander transpor-
tiert, daR die Seitenlappen 19 und Deckel-Seitenlappen
25 in einer oberen Packungsebene flligelartig nach bei-
den Seiten gerichtet sind. Die Vorderwand 15 und Dek-
kel-Vorderwand 20 sind demnach aufwarts gerichtet.
Die zu beleimenden Innenseiten der Seitenlappen 19
und Deckel-Seitenlappen 25 weisen also nach unten.
[0018] Im Bereich der Packungsbahn 30 werden die
Seitenlappen 19 und Deckel-Seitenlappen 25 durch ein
Leimaggregat 36 hindurchgefiihrt und im Bereich des-
selben beleimt. Dabei werden besondere Leimbilder auf
die Faltlappen aufgetragen, nédmlich in Langsrichtung
verlaufende, parallele, diinne Leimstreifen 37, 38 bzw.
39, 40. Die Leimstreifen 37..40 sind schmale, durchge-
hende, also ununterbrochene Leimbereiche mit einer
Breite von beispielsweise etwa 1 mm bis 2 mm.

[0019] Nach dem Auftragen der Leimstreifen 37..40
werden die Seitenlappen 19 bzw. Deckel-Seitenlappen
25 umgefaltet bis zur Anlage an und Verbindung mit den
zugeordneten inneren Seitenlappen 18 und Deckel-Sei-
tenlappen 24. Die Klappschachtel 10 ist damit fertigge-
stellt.

[0020] Ausgestaltung und Arbeitsweise des Leimag-
gregats 36 sind eine Besonderheit. Die Zuschnitte 11
bzw. Klappschachteln 10 werden Uber Leimspender
hinwegbewegt und mit diesen zeitweilig in Kontakt ge-
halten, derart, dall durch die Bewegung der Klapp-
schachteln 10 bzw. Zuschnitte 11 Leim von unten auf
die Faltlappen Ubertragen wird. Die Lange der Leimbil-
der bzw. Leimstreifen 37..40 ergibt sich aus der Dauer



5 EP 0920 919 B1 6

der Andriickphase des Zuschnitts 11 am Leimspender
bzw. aufgrund der Dauer von Leimzufuhr zu diesem un-
ter Beruicksichtigung der Férdergeschwindigkeit der Zu-
schnitte.

[0021] Die Leimspender sind Leimdusen 41, 42. Es
handelt sich dabei um Leimzufihrungséffnungen mit
nach oben gerichteter Miindung.

[0022] Zur Ubertragung von Leim durch die Leimdi-
sen 41, 42 liegen die Zuschnitte 11 bzw. Faltlappen der
Klappschachteln 10 an den Leimdisen 41, 42 bzw. an
deren Mindungen an. Durch den Kontakt mit den Leim-
disen 41, 42 und die Relativbewegung der Zuschnitte
11 wird ein streifenférmiges Leimbild Gbertragen. Die
Breite der Leimstreifen 37..40 ergibt sich aufgrund des
Durchmessers der Leimdlisen 41, 42 bzw. der Miindun-
gen. Die Lange der Leimstreifen 37..40 kann durch die
Dauer der Anlage der Zuschnitte 11 an den Leimdiisen
41, 42 bestimmt werden oder - wie im vorliegenden Falle
- durch die Dauer der Leimzufuhr zu den Leimdiisen 41,
42. Zur Beendigung der Leimlbertragung auf den Zu-
schnitt 11 wird die Leimzufuhr zu den Leimdiisen 41, 42
durch ein entsprechend steuerbares Absperrorgan un-
terbrochen.

[0023] Firjede Seite der Klappschachtel 10 bzw. auf
beiden Seiten der Packungsbahn 30 ist eine eigenstan-
dige Beleimungseinheit 43, 44 angeordnet. Jede Belei-
mungseinheit 43, 44 besorgt zwei nebeneinanderlie-
gende Leimdisen 41, 42 zum Aufbringen der beiden
Leimstreifen 37, 38 bzw. 39, 40. Der Leim wird von ei-
nem zentralen Leimvorrat (nicht gezeigt) Gber Leimlei-
tungen 45, 46 den beiden Leimdisen 41, 42 jeder Be-
leimungseinheit 43, 44 zugefihrt. In jeder Leimleitung
45, 46 ist ein Absperrorgan bzw. ein Ventil 47 angeord-
net, welches im Takt der Verpackungsmaschine gesteu-
ert wird. Die Leimzufuhr zu jeder Leimdise 41, 42 kann
demnach individuell gesteuert werden, und zwar tber
das jeder Leimdise 41, 42 zugeordnete Ventil 47. Durch
die Offnungs- und SchlieRstellung des Ventils 47 wird
die Lange der Leimstreifen 37..40 bestimmt, so dal, wie
in Fig. 1 gezeigt, Leimstreifen 37..40 unterschiedlicher
Lange durch die Leimdusen 41, 42 Gbertragen werden
kénnen.

[0024] Zur optimalen Leimibertragung auf die Zu-
schnitte 11 bzw. Klappschachteln 10 werden die Zu-
schnitte 11 bzw. Faltlappen an die Leimdusen 41, 42
(elastisch) angedriickt. Im Bereich des Leimaggregats
36 sind Andriickorgane den Leimdiisen 41, 42 zugeord-
net. Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel handelt
es sich um elastisch verformbare, streifenférmig ausge-
bildete Andrtickbleche 48, 49. Diese erstrecken sich im
Bereich der Seitenlappen 19, 25 oberhalb der Bewe-
gungsbahn derselben und in Forderrichtung. Die An-
driickbleche 48, 49 sind so ausgebildet bzw. angeord-
net, daf sie in Forderrichtung abwarts geneigt sind. Es
entsteht dadurch ein in Férderrichtung abnehmender
Einlaufwinkel fiir die Zuschnitte 11. Im Bereich der Leim-
disen 41, 42 und davor liegen die Andriickbleche 48,
49 an seitlichen Fuhrungen an, ndmlich an Fihrungs-
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schienen 50 zu beiden Seiten der Bewegungsbahn der
Klappschachteln 10. Die Fuhrungsschienen 50 verlau-
fen im Bereich der Seitenlappen 19, 25. Diese liegen
auf der Oberseite der Fiihrungsschienen 50 auf und ge-
langen dabei wahrend der Forderbewegung zeitweilig
in eine Position zwischen Flhrungsschiene 50 und An-
driickblech 48, 49.

[0025] DieLeimdiisen41,42 sindim Bereich der Fiih-
rungsschienen 50 angeordnet, und zwar benachbart
zum Ende derselben. Die Andriickbleche 48, 49 sind so
bemessen, daR sie sich in Forderrichtung Giber die Leim-
disen 41, 42 hinaus erstrecken, also die Zuschnitte 11
auch im Bereich der Leimdiisen 41, 42 an der Oberseite
erfassen und andriicken. Damit die Andriickbleche 48,
49 bei fehlenden Zuschnitten 11 bzw. Klappschachteln
10 nicht unmittelbar an den Leimdisen 41, 42 anliegen,
sind an den Enden der Andriickbleche 48, 49 - im Be-
reich der Leimdiisen 41, 42 - U-formige Ausnehmungen
51 angebracht, so daB die Leimdisen 41, 42 freiliegen.
[0026] Die Andriickbleche 48, 49 sind an einer ober-
halb der Bewegungsbahn der Klappschachteln 10 an-
geordneten Halterung 52 befestigt. Diese ist im vorlie-
genden Falle so ausgebildet, dal} die Andriickbleche
48, 49 aus der Andrickstellung gemaR Fig. 4 und Fig.
6 in eine zurlckgezogene, obere Position bewegbar
sind. Zu diesem Zweck sind die Andriickbleche 48, 49
mit einer drehbaren, quergerichteten Welle 53 verbun-
den, die durch einen (Hand-)Hebel 54 drehbar ist, wo-
durch eine Schwenkbewegung der Andriickbleche 48,
49 vollzogen wird.

[0027] In der =zurlckgezogenen bzw. zurlckge-
schwenkten Position der Andriickbleche 48, 49 werden
zweckmaligerweise die Leimdlsen 41, 42 durch ein
auflen anliegendes VerschluBorgan verschlossen, so
daf} Leim im Bereich der Leimdisen 41, 42 nicht aus-
harten kann. Bei dem vorliegenden Beispiel ist jedem
Paar von Leimdisen 41, 42 ein Verschluf3stiick 55 zu-
geordnet. Dieses ist plattenférmig ausgebildet und im
Bereich der Anlage an den jeweiligen Leimdlsen 41, 42
mit einem elastischen Dichtungsstiick 56 zum Beispiel
aus Gummi versehen. Bei langerer Betriebsunterbre-
chung werden die Andrickbleche 48, 49 abgehoben
und das Verschluf3stlick 55 in SchlieRstellung bewegt.
Die VerschluBstiicke 55 sind zu diesem Zweck an einer
gemeinsamen, quergerichteten Betatigungswelle 57
angebracht, die zur Bewegung der Verschlu3stiicke 55
Uber einen (Hand-)Hebel 58 drehbar ist.

[0028] Die ordnungsgemafie Anbringung und Ausge-
staltung der Leimbilder, insbesondere der Leimstreifen
37..40 wird im AnschluR an die Leimstation bzw. das
Leimaggregat 36 durch eine Priifeinheit 59 Gberwacht.
Diese besteht aus zwei Priforganen 60, 61, die zu bei-
den Seiten der Packungsbahn 30 positioniert sind. Je-
des Priforgan 60, 61 ist gabelférmig ausgebildet mit
zwei quer zur Bewegungsrichtung der Klappschachteln
10 ausgerichteten Schenkeln 62, 63. Die Schenkel 62,
63 sind mit Abstand Ubereinander so angeordnet, daf
die zu prifenden Bereiche der Zuschnitte 11, im vorlie-
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genden Fall die Seitenlappen 19, 25, zwischen den bei-
den Schenkeln 62, 63 hindurchbewegt werden.

[0029] Zwischen den beiden Schenkeln 62, 63 der
Priiforgane 60, 61 findet die Uberpriifung der Zuschnitte
11 hinsichtlich des Vorhandenseins und/oder der kor-
rekten Ausbildung der Leimstreifen 37..40 statt. In den
Schenkeln 62, 63 sind zu diesem Zweck im Bereich der
Seitenlappen 19, 25 zusammenwirkende Sensoren an-
geordnet, die auf die Leimstreifen 37..40 (oder auf an-
dere Leimbilder) reagieren. Es handelt sich dabei vor-
zugsweise um Sensoren, die ein kapazitives elektri-
sches Feld im Bereich zwischen den Schenkeln 62, 63
erzeugen. Unregelmafigkeiten im Bereich der Leim-
streifen 37..40 bewirken eine Veranderung des kapazi-
tiven Feldes, und zwar insbesondere aufgrund der in
den Leimstreifen 37..40 vorhandenen Feuchtigkeit. Die
Veradnderung des Feldes wird in ein Signal umgewan-
delt.

[0030] Eine weitere Besonderheit liegt in der Steue-
rung des Leimaggregats 36. Die Lange der Leimbilder
bzw. die Abmessung in Bewegungsrichtung des Ver-
packungsmaterials wird nach Offnungsdauer der Leim-
diisen 41, 42 bestimmt bzw. von der Offnungsdauer des
Ventils 47 in der Leimzufuhr. Die Leimzufuhr wird wei-
terhin wahrend des Betriebs der Maschine beeinflufdt,
und zwar nach MaRgabe der Arbeitsgeschwindigkeit
bzw. Leistung. Dabei wird der in dem System des Leim-
aggregats 36 bzw. der Beleimungseinheiten 43, 44 herr-
schende Druck des Leims verandert. Bei héherer Ge-
schwindigkeit des Verpackungsmaterials bzw. der Zu-
schnitte ist ein entsprechend héherer Druck des Leims
erforderlich als bei geringerer Férdergeschwindigkeit.
Beispielsweise wird bei einer geringen Geschwindigkeit
bzw. Maschinenleistung von 40 Packungen je Minute
der auf den Leim ausgetibte Druck 1 bar. Bei einer ma-
ximalen bzw. Standardleistung der Maschine von z.B.
400 Packungen je Minute wird der Systemdruck auf 6,5
bar erhdht. Zu diesem Zweck ist in der Leimzufuhr eine
Pumpe (nicht gezeigt) angeordnet, die den jeweils er-
forderlichen Druck erzeugt.

[0031] Eine weitere Besonderheit wird beim Anfahren
der Verpackungsmaschine bzw. bei Betrieb derselben
mit verminderter Taktzahl praktiziert. Die Arbeitsweise
des Leimaggregats 36 wird auf den Betriebszustand der
Verpackungsmaschine eingestellt. Bis zum Erreichen
einer bestimmten Mindestgeschwindigkeit bzw. -ma-
schinenleistung wird Leim dem Auftragsorgan bzw. den
Leimdisen 41, 42 pulsierend zugefiihrt, also mit Unter-
brechung. Zum Beispiel kann die Verpackungsmaschi-
ne auf drei Geschwindigkeiten ausgerichtet sein, zum
Beispiel eine Mindestgeschwindigkeit mit einer Taktzahl
von 40 Packungen je Minute. Wéhrend dieses Betriebs-
zustands wird beispielsweise Leim portionsweise mit ei-
ner Taktzahl von zum Beispiel 70 Hz zugefiihrt. Bei einer
mittleren Geschwindigkeit von 200 Packungen je Minu-
te kann Leim pulsierend mit einer Taktzahl von zum Bei-
spiel 350 Hz den Leimdisen 41, 42 zugefihrt werden.
Bei einer hdheren Maschinenleistung wird Leim konti-
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nuierlich unter Druck zugeférdert. Die Mengenabgabe
an Leim kann zuséatzlich oder alternativ durch Einstel-
lung des auf den Leim wirkenden Drucks beeinfluRt wer-
den, zum Beispiel im Bereich von 1 bar bis 3 bar Druck.
[0032] Die Vorrichtung bzw. das Verfahren zum Auf-
bringen von streifenférmigen Leimbildern kann auch bei
ungefalteten Zuschnitten oder bei fortlaufenden Materi-
albahnen eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste:

[0033]

10  Klappschachtel

11 Zuschnitt

12 Schachtelteil

13  Deckel

14  Gelenklinie

15 Vorderwand

16  Ruckwand

17  Bodenwand

18  (innerer) Seitenlappen
19  (8ulerer) Seitenlappen
20 Deckel-Vorderwand
21 Deckel-Ruckwand
22  Stirnwand

23  Innenlappen

24  Deckel-Seitenlappen
25  Deckel-Seitenlappen
26  Faltrevolver

27 Tasche

28 Tasche

29  Zuschnittbahn

30 Packungsbahn

31 Leimpunkt

32  Leimpunkt

33  Leimpunkt

34  Leimpunkt

35 Leimpunkt

36 Leimaggregat

37 Leimstreifen

38 Leimstreifen

39 Leimstreifen

40 Leimstreifen

41  Leimdise

42  Leimdise

43  Beleimungseinheit
44  Beleimungseinheit
45  Leimleitung

46  Leimleitung

47  Ventil

48  Andriickblech

49  Andriickblech

50 Fuhrungsschiene
51  Ausnehmung

52  Halterung

53 Welle

54  Hebel
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55  Verschluf3stiick
56  Dichtungsstick
57  Betatigungswelle
58 Hebel

59  Prifeinheit

60 Priforgan

61  Priforgan

62  Schenkel

63  Schenkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Klappschachteln fir

Zigaretten, bestehend aus Schachtelteil (12) und
Deckel (13), die durch Leim miteinander verbunde-
ne Seitenlappen (18, 19) bzw. Deckel-Seitenlappen
(24, 25) zur Bildung von Seitenwanden des Schach-
telteils (12) und des Deckels (13) aufweisen, wobei
der Leim streifenférmig auf die Seitenlappen (18,
19; 24, 25) aufgebracht und diese dann miteinander
verbunden werden, gekennzeichnet durch folgen-
de Merkmale:

a) jeweils auf die duBeren Seitenlappen (19)
sowie Deckel-Seitenlappen (25) werden je-
weils mehrere parallele, in Langsrichtung ver-
laufende, durchgehende, schmale Leimstrei-
fen (37, 38) bzw. (39, 40) aufgebracht,

b) die Leimstreifen (37, 38; 39, 40) werden wah-
rend des Transports der Klappschachtel relativ
zu Leimdusen (41, 42) von diesen auf die Sei-
tenlappen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen (25)
Ubertragen,

c) die Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seiten-
lappen (25) liegen mindestens wahrend der
Ubertragung des Leims an den Leimdiisen (41,
42) an, derart, dass der Leim durch Kontakt der
Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen
(25) mit Disenmiindungen der Leimdusen (41,
42) Ubertragen wird,

d) die Seitenlappen (19) bzw. die Deckel-Sei-
tenlappen (25) liegen im Bereich der Leimd-
sen (41, 42) oberhalb der Leimdilsen (41, 42).
derart, dass die Seitenlappen (19) sowie Dek-
kel-Seitenlappen (25) mit ihrer nach unten ge-
richteten Innenseite an den Leimdiisen (41, 42)
anliegen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dauer der Leimiibertragung auf
das an den Leimdusen (41, 42) anliegende Verpak-
kungsmaterial durch Unterbrechung der Leimzu-
fuhr zu den Leimdulsen (41, 42) gesteuert wird, ins-
besondere unter Berlcksichtigung der Férderge-
schwindigkeit fur das Verpackungsmaterial.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass zur Beeinflussung der durch
die Leimdusen (41, 42) auf das Verpackungsmate-
rial Gbertragenen Leimbilder der auf den Leim ein-
wirkende Druck verstellbar ist, insbesondere derart,
dass bei geringerer Férdergeschwindigkeit des
Verpackungsmaterials ein geringerer Druck und bei
héherer Férdergeschwindigkeit ein héherer Druck
auf den Leim ausgelibt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Anfahren einer Verpackungsmaschine bzw.
des Beleimungsvorgangs bis zum Erreichen einer
Mindestgeschwindigkeit des Verpackungsmateri-
als Leim pulsierend, taktweise dem Leimauftrags-
organ bzw. den Leimdusen (41, 42) zugefuhrt wird,
vorzugsweise durch pulsierendes bzw. getaktetes
Offnen und SchlieRen eines Ventils (47) oder eines
Absperrorgans in einer zu den LeimdUsen (41, 42)
fuhrenden Leimleitung (45, 46).

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klappschachteln bzw. deren Zuschnitte bzw. die
Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen (25)
mindestens wahrend der Ubertragung von Leim zur
Bildung der Leimstreifen (37..40) unter Druck an
den Leimdlsen (41, 42) anliegen, vorzugsweise
unter elastischen Druck.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 5, ndmlich zum Herstel-
len von Klappschachteln fur Zigaretten, mit einem
Leimaggregat (36) zum streifenférmigen Auftragen
von Leim auf Bereiche der Klappschachtel, wobei
teilweise fertig gestellte Klappschachteln (10) langs
einer Packungsbahn (30) durch das Leimaggregat
(36) hindurchforderbar sind, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) das Leimaggregat (36) weist Leimspender
auf, namlich mehrere nebeneinander liegende
Leimdisen (41, 42) mit nach oben gerichteter
Miindung.

b) Faltlappen, namlich in horizontaler Ebene
gerichtete aulere Seitenlappen (19) sowie
Deckel-Seitenlappen (25) der Klappschachtel
(10) liegen wahrend des Transports der Klapp-
schachtel im Bereich des Leimaggregats (36)
an den Mlndungen der Leimdisen (41, 42) an.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Leimaggregat (36) zu beiden
Seiten der Packungsbahn (30) je zwei nebeneinan-
der und mit Abstand voneinander angeordnete
Leimdisen (41, 42) aufweist, wobei die Seitenlap-
pen (19) und Deckel-Seitenlappen (25) mit der Un-
terseite an den Miindungen der Leimduisen (41, 42)
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anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Leimdise (41, 42) an eine in-
dividuelle Leimzufuhr angeschlossen ist, namlich
an eine Leimleitung (45, 46), und dass jede Leim-
duse (41, 42) individuell von der Leimzufuhr ab-
schaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei-
teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenlappen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen
(25) durch Druckorgane an die Mindungen der
Leimdulsen (41, 42) andrickbar sind, insbesondere
durch lang gestreckte, elastische Andriickbleche
(48, 49),die an der zu den Leimdulsen (41, 42) ge-
genliberliegenden Seite der Zuschnitte mit elasti-
schem Druck anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die lang gestreckten Andriickbleche (48, 49) in For-
derrichtung der Klappschachteln (10) weisend un-
ter einem spitzen Winkel, in Forderrichtung abfal-
lend, angeordnet sind, derart, dass die Seitenlap-
pen (19) bzw. Deckel-Seitenlappen (25) in einen
durch die Andriickbleche (48, 49) gebildeten spit-
zen Winkel einférderbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andriickorgane, ndmlich An-
driickbleche (48, 49), aus der Andriickstellung in ei-
ne zurlickgezogene, angehobene Position beweg-
bar sind, vorzugsweise durch Drehen einer Welle
(53), mit der die Andriickbleche (48, 49) verbunden
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leimdusen (41, 42) durch Verschlussorgane
von aufden verschlieRbar sind, insbesondere durch
Verschlussstiicke (55) mit einem Dichtungsstiick
(56).

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
in Férderrichtung der Klappschachteln (10) an das
Leimaggregat (36) eine Priifeinheit (59) zur Uber-
prifung der Leimbilder anschlief3t, insbesondere
mit U-férmigen Priforganen (60, 61), zwischen de-
ren Schenkeln (62, 63) das Verpackungsmaterial
hindurchlauft wobei zwischen den Schenkeln (62,
63) ein von den Leimbildern beeinflussbares z. B.
induktives, Feld gebildet ist.
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Claims

Process for producing hinge-lid boxes for ciga-
rettes, comprising a box part (12) and lid (13), which
respectively have side tabs (18, 19) and lid side tabs
(24, 25) which are connected to one another by glu-
ing and are intended for forming side walls of the
box part (12) and of the lid (13), the glue being ap-
plied in strip form to the side tabs (18, 19; 24, 25)
and the latter then being connected to one another,
characterized by the following features:

a) in each case a plurality of parallel, longitudi-
nally running, continuous, narrow strips of glue
(37, 38) and (39, 40) are respectively applied
to the outer side tabs (19) and lid side tabs (25),
b) the strips of glue (37, 38; 39, 40) are trans-
ferred from the glue nozzles (41, 42) to the side
tabs (19) and lid side tabs (25) as the hinge-lid
box is transported relative to said glue nozzles,
c) the side tabs (19) and lid side tabs (25) butt
against the glue nozzles (41, 42) at least during
the transfer of the glue, such that the glue is
transferred by contact of the side tabs (19) and
lid side tabs (25) with mouths of the glue noz-
Zles (41, 42),

d) the side tabs (19) and the lid side tabs (25),
in the region of the glue nozzles (41, 42), are
located above the glue nozzles (41, 42) such
that the side tabs (19) and lid side tabs (25)
have their downwardly directed inner side butt-
ing against the glue nozzles (41, 42).

Process according to Claim 1, characterized in
that the duration of the glue transfer to the packag-
ing material butting against the glue nozzles (41,
42) is controlled by the feed of glue to the glue noz-
zles (41, 42) being interrupted, in particular with the
conveying speed for the packaging material being
taken into account.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that, in order to influence the applications of glue
transferred to the packaging material by the glue
nozzles (41, 42), the pressure acting on the glue
can be adjusted, in particular such that a relatively
low pressure is exerted on the glue in the case of
the relatively low conveying speed of the packaging
material and a relatively high pressure is exerted on
the glue in the case of a relatively high conveying
speed of said material.

Process according to Claim 1 or one of the further
claims, characterized in that, when a packaging
machine or the gluing operation is started up, glue
is fed to the glue-applying element or the glue noz-
zles (41, 42) in a pulsed, intermittent manner until
a minimum speed of the packaging material is
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reached, this feeding operation being carried out
preferably by pulsed or intermittent opening and
closing of a valve (47) or of a shut-off element in a
glue line (45, 46) leading to the glue nozzles (41,
42).

Process according to Claim 1 or one of the further
claims, characterized in that the hinge-lid boxes
and/or the blanks thereof and/or the side tabs (19)
and/or lid side tabs (25) butt against the glue noz-
zles (41, 42) under pressure, preferably under elas-
tic pressure, at least during the transfer of glue in
order to form the strips of glue (37. .40).

Apparatus for carrying out the process according to
one of Claims 1 to 5, namely for producing hinge-
lid boxes for cigarettes, having a glue assembly (36)
for applying glue in strip form to regions of the hinge-
lid box, it being possible for not yet finished hinge-
lid boxes (10) to be conveyed along a pack convey-
or path (30) through the glue assembly (36), char-
acterized by the following features:

a) the glue assembly (36) has glue dispensers,
namely a plurality of adjacent glue nozzles (41,
42) with an upwardly directed mouth,

b) folding tabs, namely outer side tabs (19) di-
rected in a horizontal plane and lid side tabs
(25) of the hinge-lid box (10), butt against the
mouths of the glue nozzles (41, 42) as the
hinge-lid box is transported in the region of the
glue assembly (36).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the glue assembly (36), on both sides of the
pack conveyor path (30), has in each case two glue
nozzles (41, 42) which are spaced apart one beside
the other, the underside of the side tabs (19) and lid
side tabs (25) butting against the mouths of the glue
nozzles (41, 42).

Apparatus according to Claim 7, characterized in
that each glue nozzle (41, 42) is connected to an
individual glue feed, namely to a glue line (45, 46),
and in that it is possible for each glue nozzle (41,
42) to be disengaged individually from the glue
feed.

Apparatus according to Claim 6 or one of the further
claims, characterized in that the side tabs (19)
and/or lid side tabs (25) can be pressed against the
mouths of the glue nozzles (41, 42) by pressure-
exerting elements, in particular by elongate, elastic
pressure-exerting plates (48, 49), which butt with
elastic pressure against that side of the blanks
which is located opposite the glue nozzles (41, 42).

10. Apparatus according to Claim 9 or one of the further
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12.

13.

claims, characterized in that the elongate pres-
sure-exerting plates (48, 49) slope down at an acute
angle in the conveying direction of the hinge-lid box-
es (10), such that the side tabs (19) and/or lid side
tabs (25) can be conveyed into an acute angle
formed by the pressure-exerting plates (48, 49).

Apparatus according to Claim 9, characterized in
that the pressure-exerting elements, namely pres-
sure-exerting plates (48, 49), can be moved out of
the pressure-exerting position into a drawn-back,
raised position, preferably by a shaft (53), to which
the pressure-exerting plates (48, 49) are connect-
ed, being rotated.

Apparatus according to Claim 6 or one of the further
claims, characterized in that the glue nozzles (41,
42) can be closed from the outside by closure ele-
ments, in particular by closure members (55) with a
sealing member (56).

Apparatus according to Claim 6 or one of the further
claims, characterized in that the glue assembly
(36) is adjoined in the conveying direction of the
hinge-lid boxes (10) by a testing unit (59) for check-
ing the applications of glue, in particular having U-
shaped testing elements (60, 61), between the legs
(62, 63) of which the packaging material runs
through, a for example inductive field which can be
influenced by the applications of glue being formed
between the legs (62, 63).

Revendications

Procédé de fabrication de boites a couvercle bas-
culant pour cigarettes constituées d'une partie boite
(12) et d'un couvercle (13) qui présentent respecti-
vement des pattes latérales (18, 19) et des pattes
latérales de couvercle (24, 25) jointes par de la colle
pour la formation de parois latérales de la partie boi-
te (12) et du couvercle (13), la colle étant appliquée
sous forme de bandes sur les pattes latérales (18,
19 ; 24, 25) et celles-ci étant ensuite jointes, carac-
térisé par les caractéristiques suivantes :

a) sur chacune des pattes latérales extérieures
(19) et des pattes latérales de couvercle (25)
sont appliquées plusieurs bandes de colle
étroites, continues, s'étendant dans la direction
longitudinale et paralléles respectivement (37,
38) et (39, 40),

b) les bandes de colle (37, 38 ; 39, 40) sont,
pendant le transport de la boite a couvercle
basculant par rapport a des buses d'encollage
(41, 42), transmises par celles-ci aux pattes la-
térales (19) et aux pattes latérales de couvercle
(25),
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¢) au moins pendant la transmission de la colle,
les pattes latérales (19) et les pattes latérales
de couvercle (25) s'appuient sur les buses d'en-
collage (41, 42), de fagon telle que la colle soit
transmise par contact des pattes latérales (19)
et des pattes latérales de couvercle (25) avec
les orifices des buses d'encollage (41, 42),

d) les pattes latérales (19) et les pattes latéra-
les de couvercle (25) sont situées, dans la zone
des buses d'encollage (41, 42), au-dessus de
celles-ci, de fagon telle qu'elles s'appuient sur
ces buses (41, 42) par leur face intérieure diri-
gée vers le bas.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la durée de transmission de colle au ma-
tériau d'emballage appuyé sur les buses d'encolla-
ge (41, 42) est commandée par interruption de I'ap-
port de colle aux buses d'encollage (41, 42), en par-
ticulier compte tenu de la vitesse de transport du
matériau d'emballage.

Procédé selon I'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé par le fait que pour influer sur les figures
de colle transmises au matériau d'emballage parles
buses d'encollage (41, 42), la pression qui agit sur
la colle est réglable, en particulier de fagon telle
qu'elle augmente avec la vitesse de transport.

Procédé selon la revendication 1 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait qu'au dé-
marrage d'un empaqueteuse ou de I'opération d'en-
collage, jusqu'a ce que soit atteinte une vitesse mi-
nimale du matériau d'emballage, la colle est appor-
tée de maniére pulsée, par intervalles, a I'organe
d'application de colle, plus précisément aux buses
d'encollage (41, 42), de préférence par ouverture et
fermeture pulsées ou intermittentes d'une vanne
(47) ou d'un organe d'arrét prévu sur une conduite
de colle (45, 46) qui va aux buses d'encollage (41,
42).

Procédé selon la revendication 1 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait qu'au moins
pendant la transmission de colle pour la formation
des bandes de colle (37 a 40), les boites a couver-
cle basculant, plus précisément leurs découpes,
plus précisément les pattes latérales (19) et les pat-
tes latérales de couvercle (25), s'appuient sous
pression, de préférence sous pression élastique,
sur les buses d'encollage (41, 42).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une des revendications 1 a 5, a savoir pour la fa-
brication de boites a couvercle basculant pour ci-
garettes, comportant un dispositif d'encollage (36)
pour I'application de colle sous forme de bandes sur
des parties de la boite a couvercle basculant, les
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1.

boites a couvercle basculant (10) partiellement
achevées traversant, le long d'une voie a paquets
(30), le dispositif d'encollage (36), caractérisé par
les caractéristiques suivantes :

a) le dispositif d'encollage (36) présente des
distributeurs de colle, a savoir plusieurs buses
d'encollage situées les unes a cbté des autres
(41, 42), leur orifice dirigé vers le haut,

b) pendant le transport de la boite a couvercle
basculant (10) dans la zone du dispositif d'en-
collage (36), des pattes, a savoir des pattes la-
térales extérieures (19) et des pattes latérales
de couvercle (25) de la boite a couvercle bas-
culant situées dans un plan horizontal, s'ap-
puient sur les orifices des buses d'encollage
(41, 42).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que le dispositif d'encollage (36) présente de
chaque c6té de la voie a paquets (30) deux buses
d'encollage (41, 42) placées l'une a c6té de l'autre
a distance l'une de l'autre, les pattes latérales (19)
et les pattes latérales de couvercle (25) s'appuyant
par leur face inférieure sur les orifices des buses
d'encollage (41,42).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé par
le fait que chaque buse d'encollage (41, 42) est
raccordée a une amenée individuelle de colle, a sa-
voir a une conduite de colle (45, 46), et que chaque
buse d'encollage (41, 42) peut étre déconnectée in-
dividuellement de I'amenée de colle.

Dispositif selon la revendication 6 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que les pat-
tes latérales (19) et les pattes latérales de couvercle
(25) sont serrées par des organes de pression con-
tre les orifices des buses d'encollage (41, 42), en
particulier par des plaques de serrage élastiques al-
longées (48, 49) qui s'appuient avec une pression
élastique sur laface des découpes opposée aux bu-
ses d'encollage (41, 42).

Dispositif selon la revendication 9 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que les pla-
ques de serrage allongées (48, 49) sont placées de
fagon a faire un angle aigu avec la direction de
transport des boites a couvercle basculant (10), en
descendant dans cette direction, de fagon telle que
les pattes latérales (19) et les pattes latérales de
couvercle (25) entrent dans un angle aigu formé par
les plaques de serrage (48, 49).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par
le fait que les organes de serrage, a savoir des pla-
ques de serrage (48, 49), sont mobiles de la posi-
tion de serrage a une position reculée soulevée, de
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préférence par rotation d'un arbre (53) auquel les
plaques de serrage (48, 49) sont jointes.

Dispositif selon la revendication 8 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que les bu-
ses d'encollage (41, 42) peuvent étre obturées de
I'extérieur par des organes obturateurs, en particu-
lier par des piéces obturatrices (55) comportant une
piece d'étanchéité (56).

Dispositif selon la revendication 6 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que le dis-
positif d'encollage (36) est suivi dans la direction de
transport des boites a couvercle basculant (10) d'un
dispositif de contréle (59) pour le controle des figu-
res de colle, en particulier comportant des organes
de contrdle en forme de U (60, 61) entre les bran-
ches (62, 63) desquels passe le matériau d'embal-
lage, entre ces branches (62, 63) étant créé un
champ par exemple inductif sur lequel influent les
figures de colle.
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