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(54) Zigarettenpackung sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen derselben

(57)  Packung des Typs Weichbecher fir Zigaretten,
bestehend aus einem Innenzuschnitt (11) und einem
becherférmig ausgebildeten AuBenzuschnitt (12) aus
Papier oder dergleichen. Faltlappen des AuBenzu-
schnitts (12), namlich Seitenlappen (18, 19) und Faltlap-
pen (20, 21) der Bodenwand, sind durch Klebung
miteinander verbunden. Zu diesem Zweck wird Hot-
Melt-Kleber im Bereich einer fortlaufenden Material-
bahn (22) fur die Fertigung der AuBenzuschnitte (12)

positionsgenau aufgebracht, und zwar als rechteckige
oder quadratische Seiten-Leimflachen (27) sowie
Boden-Leimflachen (28). Danach werden die AuBBenzu-
schnitte (12) von der Materialbahn (21) abgetrennt, in
Ublicher Weise im Bereich eines Faltrevolvers (51) ver-
arbeitet. Die Leimflachen werden dabei vor, wahrend
oder nach Faltung der betreffenden Faltlappen durch
Warme aktiviert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zigarettenpackung
des Typs Weichbecher mit einem (auBeren) Zuschnitt
aus Papier, der den Packungsinhalt unter Bildung einer
aus Faltlappen bestehenden Bodenwand und einer aus
einander Uberdeckenden Seitenlappen bestehenden
Seitenwand umgibt, wobei die Faltlappen der Boden-
wand und die Seitenlappen durch Klebung miteinander
verbunden sind. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen derartiger
Packungen.

[0002] Zu den weltweit am meisten verbreiteten Ziga-
rettenpackungen gehéren Weichbecherpackungen.
Diese bestehen (blicherweise aus einem Innenzu-
schnitt aus Stanniol oder Papier, der den Packungsin-
halt - eine Zigarettengruppe - vollstandig umhdillt. Ein so
gebildeter Zigarettenblock sitzt in einem Weichbecher,
also einer oben offenen, becherférmigen Packung aus
Papier oder a&hnlichem Verpackungsmaterial. Der
Weichbecher weist im Bereich der Bodenwand mitein-
ander verklebte Faltlappen auf und im Bereich einer
aufrechten, schmalen Seitenwand ebenfalls durch Kle-
bung miteinander verbundene Seitenlappen. Darlber
hinaus ist Ublicherweise eine (Steuer-)Banderole als
VerschluBmittel vorgesehen. Diese erstreckt sich U-fér-
mig quer und mittig (iber eine Stirnwand des Zigaretten-
blocks. Schenkel sind mit Vorder- und Rlickwand des
Weichbechers durch Klebung verbunden.

[0003] Verpackungsmaschinen fiir die Fertigung der-
artiger (Zigaretten-)Packungen sind auf immer hdhere
Leistungen ausgelegt. Diese fihren zu Problemen vor
allem bei der Beleimung der Packungen bzw. der
Zuschnitte.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
eingangs genannten Packungen hinsichtlich der Belei-
mung bzw. Verklebung weiterzuentwickeln, derart, daB
Leimstellen bzw. Leimflachen bei hoher Arbeits- oder
Fordergeschwindigkeit auf Faltlappen, Seitenlappen
etc. aufgebracht und die betreffenden Bereiche des
Zuschnitts miteinander verleimt werden kénnen.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemaBe Packung dadurch gekennzeichnet, daB die
Seitenlappen durch mehrere in Langsrichtung dersel-
ben mit Abstand voneinander angeordnete, rechteckige
oder quadratische Leimflachen aus hot-melt-Leim und
die Faltlappen der Bodenwand durch eine rechteckige,
in Langsrichtung der Bodenwand verlaufende Leimfla-
che aus hot-melt-Leim miteinander verbunden sind.
[0006] Die Verwendung von hot-melt-Leim hat verfah-
renstechnische Vorteile. ErfindungsgeméB werden die
Leimflachen bereits auf eine fortlaufende Materialbahn
zur Bildung von Zuschnitten fur die Packung positions-
gerecht aufgetragen, und zwar durch ortsfeste Schlitz-
disen, an denen die Materialbahn bei entsprechend
gesteuerten Offnungstakten von Diisenschlitzen vorbei-
bewegt wird. Nach dem Aushérten der Leimflachen
kann die Materialbahn problemlos verarbeitet werden,

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kénnen namlich Zuschnitte abgetrennt und gefaltet wer-
den.

[0007] Eine weitere Besonderheit der erfindungs-
gemaBen Packung besteht darin, daB die Banderole
ausschlieBlich durch Leimflachen aus hot-melt-Leim im
Bereich von Vorderwand und Rickwand des Weichbe-
chers mit der Packung verbunden ist. Alle Beleimungen
der Packung werden demnach an der Materialbahn zur
Herstellung von Zuschnitten des Weichbechers ange-
bracht.

[0008] Die Leimflachen werden im Bereich der Ver-
packungsmaschine durch Wé&rme reaktiviert. Erfin-
dungsgemanB sind Organe der Verpackungsmaschine
beheizt, so daB Warme auf die Leimflachen aufweisen-
den Bereiche des Zuschnitts Ubertragen wird. Vorzugs-
weise sind solche Organe beheizt, die unmittelbar mit
der Bearbeitung von mit Leimflachen versehenen Teilen
des Zuschnitts befaBt sind, also eine Doppelfunktion
erhalten.

[0009] Weitere Einzelheiten der erfindungsgeméaBen
Packung, des Herstellungsverfahrens und der Vorrich-
tung werden nachfolgend anhand von in den Zeichnun-
gen dargestellten Einzelheiten der
Verpackungsmaschine naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen ausgebreiteten Zuschnitt fur einen
Weichbecher,

Fig. 2 einen ausgebreiteten Zuschnitt fur einen
anderen Typ eines Weichbechers,

Fig. 3 eine Anlage zur Fertigung von (Zigaretten-
)Packungen des Typs Weichbecher im
schematischen GrundriB,

Fig. 4 eine Detailansicht der Anlage gemaB Fig. 3
entsprechend Pfeil IV in Fig. 3, bei vergré-
Bertem MaBstab,

Fig. 5 einen Teilbereich einer Verpackungsma-
schine in schematischer Seitenansicht,

Fig. 6 Organe eines Faltrevolvers der Verpak-
kungsmaschine in schematischer Seitenan-
sicht, bei vergroBertem MaBstab,

Fig. 7 eine weitere Einzelheit des Faltrevolvers in
einem achsparallelen Schnitt,

Fig. 8 ein Falt- bzw. Bearbeitungsorgan des Fali-
revolvers in Draufsicht,

Fig. 9 einen Teilbereich eines Trockenrevolvers in
Axialansicht, teilweise geschnitten,

Fig. 10 eine Einzelheit des Trockenrevolvers

gemanB Fig. 9 in vergréBertem MaBstab,
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Fig. 11 ein Organ des Trockenrevolvers, namlich
ein Trockenrohr, im Langsschnitt,

Fig. 12 das Trockenrohr gemaB Fig. 11 in Drauf-
sicht.

[0010] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-

rungsbeispiele befassen sich mit der Ausgestaltung und
Fertigung von (Zigaretten-)Packungen 10 des Typs
Weichbecher. Diese besteht aus einem Innenzuschnitt
11 aus Stanniol oder Papier, der den Packungsinhalt -
eine Zigarettengruppe - vollstandig umhdillt. Es entsteht
so ein Zigarettenblock, der von einem AuBenzuschnitt
12 aus Papier oder ahnlichem Material umgeben ist.
Der AuBenzuschnitt 12 ist standardméaBig so gefaltet,
daf ein Weichbecher entsteht (Fig. 7). Aus diesem ragt
der Innenzuschnitt 11 bzw. der Zigarettenblock oben
geringfugig heraus. Die so ausgebildete Packung 10
kann von einem Folienzuschnitt umgeben sein.

[0011] Der AuBenzuschnitt 12 besteht gemas Fig. 1
aus Vorderwand 13, Riickwand 14, Seitenwénden 15
und 16 sowie einer Bodenwand 17. Die Seitenwand 16
besteht aus zwei jeweils an gegenlberliegenden Rand-
bereichen des AuBenzuschnitts 12 angeordneten Sei-
tenlappen 18 und 19, die einander ganz oder teilweise
Uberdecken (z.B. Fig. 10).

[0012] Die Bodenwand 17 besteht ebenfalls aus Falt-
lappen, namlich aus trapezférmig ausgebildeten Langs-
lappen 20 und 21 sowie weiteren rechteckigen bzw.
quadratischen sowie dreieckigen Bodenlappen. Die
Langslappen 20, 21 sind ebenso wie die Seitenlappen
18 und 19 durch Kleben miteinander verbunden.

[0013] Der Zuschnitt bzw. AuBenzuschnitt 12 wird vor
dem FaltprozeB, im vorliegenden Falle im Bereich einer
fortlaufenden Materialbahn 22 aus Papier oder derglei-
chen, mit Leimflachen versehen aus einem aushérten-
dem und durch Warme wieder aktivierbaren Leim -
sogenannter hot-melt-Leim. Der Leim wird wahrend des
Transports der Materialbahn 22 entsprechend der
Gestalt des AuBenzuschnitts 12 (Fig. 1) auf die Materi-
albahn 22 aufgebracht. Hierfur wird die Materialbahn 22
an einem Leimaggregat 23 vorbeibewegt.

[0014] Das Leimaggregat 23 ist mit mindestens einer
Schlitzdiise 24 ausgestattet. Diese weist mehrere in
Richtung quer zur Materialbahn 22 angeordnete
Dusenschlitze auf. Diese sind hinsichtlich der Offnungs-
und SchlieBstellung derart steuerbar, daB rechteckige
oder quadratische Leimflachen auf die vorbeibewegte
Materialbahn 22 (ibertragen werden. Die Materialbahn
wird durch Stutzrollen 25, 26 an die Schlitzdiise 24
angedriickt. Im Gbrigen ist das Leimaggregat 23 zweck-
maBigerweise in der in DE 195 35 649.7 beschriebenen
und dargestellten Weise ausgebildet.

[0015] Unter Berticksichtigung der Arbeitsweise des
Leimaggregats 23 sind bei einem (AuBen-)Zuschnitt 12
gemanB Fig. 1 Leimflachen in besonderer Weise ange-
ordnet. Der (innere) Seitenlappen 19 ist mit einer Reihe
von nebeneinander angeordneten etwa quadratischen
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Seiten-Leimflachen 27 versehen, die sich Uber die volle
Lange des Seitenlappens 19 erstrecken, und zwar an
der AuBenseite des AuBenzuschnitts 12. Die Seiten-
Leimflachen 27 dienen zur Verbindung des (inneren)
Seitenlappens 19 mit dem (auBeren) Seitenlappen 18.
[0016] Zur Verbindung der Faltlappen der Bodenwand
17 ist im Bereich des innenliegenden Langslappens 21
eine langgestreckie, rechteckige Boden-Leimflache 28
angeordnet. Diese verbindet den Langslappen 21 mit
dem &auBeren Langslappen 20 und fixiert so die
gesamte Bodenwand 17.

[0017] Eine weitere Besonderheit ist die Anordnung
von jeweils langgestreckien, rechteckigen Banderolen-
Leimflachen 29, 30. Diese sind im Bereich der Vorder-
wand 13 einerseits und der Ruckwand 14 andererseits,
und zwar jeweils mittig, benachbart zu einem freien,
oberen Rand des AuBenzuschnitts 12. Diese Bandero-
lenLeimflachen 29, 30 dienen zur Fixierung von
abwartsgerichteten Schenkeln einer U-férmig gefalte-
ten Banderole 31. Die Banderolen-Leimflachen 29, 30
sind mit gleichen Abstédnden vom freien Rand des
AuBenzuschnitts 12 angeordnet und werden durch
einen Dusenschlitz der Schlitzdlse 24 aufgebracht, der
auch die randseitige Seiten-Leimflache 27 aufbringt.
Der betreffende Dusenschlitz wird wahrend der Belei-
mung eines Zuschnitts dreimal gedffnet, und zwar wah-
rend des Transports des AuBenzuschnitts 12 als
Bereich der Materialbahn 22 in Richtung des Pfeils 32.
[0018] Die exakte Betatigung der Schlitzdiise 24 wird
durch Steuermarken 33 gewébhrleistet, die in korrekten
Abstanden auf der Materialbahn 22 angebracht sind.
[0019] Fig. 2 zeigt einen AuBenzuschnitt 12, der fiir
eine modifizierte Packung des Typs Weichbecher
bestimmt ist. Einzelheiten Gber Aufbau und Fertigung
dieser besonderen Weichbecherpackung ergeben sich
aus EP 0649 797. Der ebenfalls von einer fortlaufenden
Bahn abgetrennte Zuschnitt gemaB Fig. 2 bildet im
Bereich der zu faltenden Bodenwand 17 zwei Faltstrei-
fen 34, 35. Der Faltstreifen 35 wird entlang einer Faltli-
nie 36 gegen den Falistreifen 34 gefaltet, so daB der
AuBenzuschnitt 12 im Bereich der Bodenwand 17 dop-
pellagig ausgebildet ist. Die Faltlappen der Bodenwand
17 werden sodann in Ublicher Weise gebildet, ndmlich
mit (doppellagigen) Langslappen 20, 21. Der innenlie-
gende Langslappen 21 ist auf der AuBenseite mit der
beschriebenen Boden-Leimflache 28 versehen. Diese
ist demnach im Bereich des Faltstreifens 34 ange-
bracht, analog zu dem Zuschnitt gemaB Fig. 1.

[0020] Auch im Bereich einer Stirnwand 77 ist diese
Weichpackung entsprechend EP 0 649 797 ausgebildet
mit einem Faltstreifen zur Bildung von zwei Faltschen-
keln 37, 38 einer Z-Faltung am oberen Rand des
Bechers. Die beiden Faltschenkel 37, 38 sind durch Kle-
bung miteinander verbunden. Eine etwa quadratische
Z-Leimflache 39 ist im Bereich des Faltschenkels 38
angebracht. Dieser verbindet die beiden Faltschenkel
37, 38 bei der Z-férmigen Faltung derselben. Die Z-
Leimflache 39 ist im Bereich einer Verlangerung des
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Seitenlappens 18 gebildet.

[0021] Der Seitenlappen 19 ist hinsichtlich der Anbrin-
gung von Seiten-Leimflachen 27 in gleicher Weise aus-
gebildet wie der Zuschnitt gemaB Fig. 1, namlich mit
sieben im Abstand voneinander angeordneten rechtek-
kigen bzw. quadratischen Seiten-Leimflachen 27. Ban-
derolen-Leimflachen 29, 30 sind im Bereich von
Vorderwand 13 und Riickwand 14 positioniert, und zwar
benachbart zu einer Faltkante 40, die bei diesem Pak-
kungstyp einen oberen Rand des (Schein-)Bechers bil-
det. Die Z-Leimflache 39 wird zweckmaBigerweise
zusammen mit den Seiten-Leimflachen 27 aktiviert,
also auf dem Faltdorn 55 durch den Falter 65. Méglich
ist aber auch die Aktivierung der Z-Leimflache 39
bereits im Bereich der entsprechend gefalteten Materi-
albahn far die Fertigung von Zuschnitten mit Z-Faltung.
[0022] Far die Fertigung von Packungen 10 der
beschriebenen Art dient eine Fertigungsanlage gemas
Fig. 3. Diese besteht aus einer Verpackungsmaschine
41 und einer separaten Materialeinheit 42. Letztere ist
an der Rickseite der Verpackungsmaschine 41 positio-
niert und zweckmaBigerweise nach MaBgabe von DE
198 04 614.6 ausgebildet. Die Materialeinheit 42 enthalt
Bobinen-Magazine fir das zu verarbeitende bahnfér-
mige Verpackungsmaterial. Es handelt sich dabei zum
einen um Stanniol-Bobinen 43 und zum anderen um
Papier-Bobinen 44. Des weiteren werden Banderolen-
Bobinen 45 bereitgehalten.

[0023] Die Bobinen 43, 44, 45 werden jeweils auf
einem Arbeitszapfen 46, 47, 48 drehbar gelagert, so
daB3 die Material bahnen abgezogen werden kénnen.
Diese werden der Verpackungsmaschine 41 zugefiihrt.
Im vorliegenden Falle interessiert besonders die Materi-
albahn 22 fur die Fertigung der (AuBen-)Zuschnitte 12
aus Papier.

[0024] Die von der jeweiligen Papier-Bobine 44 auf
dem Arbeitszapfen 47 abgezogene Materialbahn 22
durchlauft ein Splice-Aggregat 49, welches die Aufgabe
hat, eine ablaufende Materialbahn 22 mit einer neuen
Materialbahn einer anzuschlieBenden Bobine zu ver-
binden. Danach durchlauft die Materialbahn 22 einen
Bahnspeicher 50 zum Ausgleich von Bewegungsdiffe-
renzen. Es folgt das beschriebene Leimaggregat 23,
welches hier im Bereich der Materialeinheit 42 angeord-
net ist.

[0025] Die in der beschriebenen Weise mit Leim bzw.
Leimflachen versehene Materialbahn 22 wird einem
Faltaggregat zugefihrt, nAmlich einem in aufrechter
Ebene kontinuierlich drehenden Faltrevolver 51. Die-
sem sind langs des Umfangs mit Abstand voneinander
positionierte Aggregate zum Zufthren der Materialbahn
22 und zum Abtrennen der Zuschnitte 11 und 12 zuge-
ordnet. Im Ubrigen kann der Faltrevolver 51 gemaB US
4 852 335 ausgebildet sein.

[0026] Im Bereich einer Stanniol-Station 52 wird eine
Materialbahn aus Stanniol zugeflhrt zur Bildung von
Innenzuschnitten 11. In Umfangsrichtung versetzt
hierzu ist die Papier-Station 53 positioniert. Diese weist
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ein Trennaggregat 54 auf zum Abtrennen der (AuB3en-
)Zuschnitte 12 von der Materialbahn 22.

[0027] Zur Fertigung von Packungen 10 des Typs
Weichbecher ist der Faltrevolver 51 mit einer Mehrzahl
von langs des Umfangs mit Abstand voneinander ange-
ordneten Materialaufnahmen versehen, namlich soge-
nannten Faltdornen 55. Es handelt sich dabei um
langgestreckte Hohlkérper, die an beiden Enden offen
sind und in den Abmessungen den Innenabmessungen
der Packung 10 entsprechen. Die Zuschnitte, namlich
Innenzuschnitt 11 und AuBenzuschnitt 12, werden auf
der AuBenseite der diinnwandigen Hohldorne 55 gefal-
tet. Der Packungsinhalt, nAmlich eine Zigarettengruppe,
wird in Langsrichtung durch einen St6Bel 56 in den Falt-
dorn 55 eingefthrt. Zur Bildung der gefillten Packung
10 werden die Zigaretten durch den St6Bel 56 ausge-
stoBen unter Mitnahme der teilweise gefalteten
Zuschnitte 11, 12.

[0028] Wie aus Fig. 7 ersichtlich, werden im Bereich
der Papier-Station 53 die AuBenzuschnitte 12 positions-
gerecht an den Faltdorn 55 bzw. an den Innenzuschnitt
11 angelegt. Die Bodenwand 17 wird gegen eine bereits
zuvor gefaltete Bodenwand des Innenzuschnitts 11
gefaltet.

[0029] Ein Materialstreifen zur Bildung der Faltlappen
der Bodenwand 17 ragt in Ausgangsstellung an der
freien Seite der mit einer Revolverscheibe 57 verbunde-
nen Faltdorne 55 hinweg. Als erstes wird ein Innenlap-
pen 58 durch einen ortsfesten, nicht gezeigten
Faltfinger gefaltet. Danach wird ein gegentberliegen-
der, in Transportrichtung riickwartiger Innenlappen 59
aus Teilen der Seitenlappen 18, 19 durch einen beweg-
baren Faltfinger 60 gefaltet. Danach werden die in Radi-
alrichtung auBen und innen liegenden Langslappen 20,
21 durch feststehende Faltweichen 61, 62 gefaltet, auf-
grund der Relativbewegung.

[0030] Vor dem Umfalten des Innenlappens 59 wer-
den die Seitenlappen 18, 19 gefaltet. Der radial auBen-
liegende, bei der fertigen Packung 10 innenliegende
Seitenlappen 19 wird zuerst durch ein Faltorgan gegen
die in Bewegungsrichtung riickwartige Seitenflache der
Packung 10 gefaltet, und zwar durch ein Faltrad 63 mit
abstehenden Faltstegen 64. Danach bzw. in einer Uber-
lagerten Bewegung werden die radial innenliegenden,
auBeren Seitenlappen 18 durch ein separates, beweg-
bares Faltorgan gefaltet. Es handelt sich dabei um
einen winkelférmig ausgebildeten Falter 65, der mit
einem rechtwinklig abstehenden Faltschenkel 66 den
Seitenlappen 18 erfaBt und gegen die annahernd radial
gerichtete Seitenflache der Packung 10 bzw. des Falt-
dorns 55 umfaltet. Der jedem Faltdorn 55 zugeordnete
Falter 65 ist zu diesem Zweck schwenkbar gelagert.
[0031] Vor, wahrend oder nach Faltung der mit Leim-
flachen beschichteten Faltlappen missen die Leimfla-
chen durch Zufiihren von Warme aktiviert werden.
[0032] Als erstes sind die Seiten-Leimflachen 27 zur
Verbindung der Seitenlappen 18 und 19 zu aktivieren.
Die hierflr erforderliche Warme wird durch Faltorgane
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Ubertragen, namlich durch den Falter 65. Dieser ist ins-
gesamt bzw. im Bereich der Faltschenkel 66 beheizt. Zu
diesem Zweck ist an jedem Falter 65 eine (elekirische)
Heizpatrone 67 angebracht. Diese wird wahrend des
Faltvorgangs (Fig. 6), insbesondere wahrend der
Anlage der Faltschenkel 66 an dem Seitenlappen 18
aktiviert. Die Warme wird dabei wahrend einer ausrei-
chenden Dauer Ubertragen, da der Falter 65 in der Falt-
stellung mit dem Faltdorn 55 mitlauft.

[0033] Dieim Bereich der Bodenwand 17 angeordne-
ten Leimflachen, namlich die Boden-Leimflache 28,
wird im AnschluB an die Seiten-Leimflachen 27 akti-
viert. Im AnschluB an die geschilderten Faltschritte far
die Bodenwand 17 ist ortsfest ein Andrickorgan fur die
Faltlappen der Bodenwand 17 angeordnet. Es handelt
sich dabei um eine Druckrolle 68. An dieser werden die
noch auf dem Faltdorn 55 positionierten Zuschnitte 11,
12 vorbeibewegt, derart, daB die Faltung der Boden-
wand 17 durch Ubertragenen Druck stabilisiert wird. Auf
der Innenseite, namlich im Faltdorn 55, wirkt der StéRel
56 als Gegendruckorgan. Die Druckrolle 68 ist (indirekt)
beheizt, und zwar durch eine Heizpatrone 69, die inner-
halb einer Halterung 70 fir die Druckrolle 68 gelagert
ist.

[0034] Andie (beheizte) Druckrolle 68 schlieBt in For-
derrichtung ein beheiztes Druckstiick 71 an. Dieses ist
als bogenférmiger Formkdrper ausgestaltet entspre-
chend der Bewegungsbahn der Packung 10 bzw. der
Bodenwand 17. Diese gleitet an dem Druckstiick 71
wéhrend eines Teilstlicks der kreisférmigen Bewegung
an. Das Druckstiick 71 ist im vorliegenden Falle Teil
bzw. Fortsetzung der Halterung 70 fiir die Druckrolle 68.
Heizpatronen 72 sind an geeigneter Stelle in dem
Druckstiick 71 zur Beheizung desselben positioniert.
[0035] In Férderrichtung schliet an das Druckstiick
71 eine Druckplatte 73 als weiteres Druckorgan fir die
Bodenwand 17 an. Die Druckplatte 73 ist nicht beheizt,
kann ggf. gekdhlt sein, um die Verbindung der Faltlap-
pen der Bodenwand 17 zu stabilisieren. Diese gleitet an
der feststehenden Druckplatte 73 wahrend der Férder-
bewegung entlang.

[0036] Die Anbringung und Verklebung der Banderole
31 findet im Bereich eines Trockenrevolvers 74 statt.
Dieser kann, soweit nicht abweichend dargestellt oder
beschrieben, nach MaBgabe von US 5 544 467 ausge-
bildet sein. Die im Bereich des Faltrevolvers 51 fertigge-
stellten und befUllten Packungen 10 werden Gber einen
Ubergaberevolver 75 dem Trockenrevolver 74 zuge-
fahrt. Dieser besteht aus einer Mehrzahl von langs des
Umfangs angeordneten Hohlkérpern, namlich Trocken-
rohren 76, durch die die Packungen 10 in achsparalleler
Richtung hindurchtransportiert werden, und zwar durch
Einschieben einer neuen Packung 10 an einem Ende
eines Trockenrohrs 76 und durch Austritt einer fertigen
Packung 10 auf der gegeniiberliegende Seite des Trok-
kenrohrs 76. Bei dem vorliegenden Beispiel ist jedes
Trockenrohr 76 so ausgelegt, daB drei Packungen 10
aufeinanderfolgend im Trockenrohr Aufnahme finden,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wobei sich in Durchschubrichtung vornliegende Stirn-
wéande 77 jeweils auf der Bodenwand 17 einer vorange-
henden Packung 10 abstitzen.

[0037] Das Trockenrohr 76 ist mit einem annahernd C-
formigen Querschnitt ausgebildet, namlich einem radial
innenliegenden Rohrboden 78, anndhernd radial
gerichteten Seitenflihrungen 79, 80 und einer AuBen-
wand 81. Letztere erstreckt sich nur tber einen Teilbe-
reich der nach auBen gerichteten groBflachigen
Wandung der Packung, also der Vorderwand 13. Es
entsteht ein in Langsrichtung des Trockenrohrs 76 ver-
laufender, offener Schilitz 82.

[0038] Im Bereich des Trockenrohrs 76 werden die
Banderolen 31 an der in Férderrichtung vornliegenden
Stirnwand 77 angebracht. Durch Einschub der betref-
fenden Packung 10 in das zugeordnete Trockenrohr 76
wird die Banderole 31 U-formig umgelegt, so daB
Schenkel 83, 84, an Vorderwand 13 und Riickwand 14
anliegen, und zwar im Bereich der Banderolen-Leimfla-
chen 29, 30.

[0039] Die Banderolen-Leimflachen 29, 30 zum Fixie-
ren der Banderole 31 werden nach dem Falten der Ban-
derole 31 akiiviert, namlich im Bereich des
Trockenrohrs 76. Zu diesem Zweck sind an einer
bestimmten Position des Trockenrohrs 76 im Rohrbo-
den 78 und gegenlberliegend in der AuBenwand 81
Heizorgane angeordnet, namlich Heizpatronen 85, 86.
Diese sind jeweils an der Stelle positioniert, an der sich
die Banderolen-Leimflachen 29, 30 nach dem Einschub
einer (neuen) Packung 10 in das Trockenrohr 76 befin-
den (Fig. 11). Far die Aktivierung der Banderolen-Leim-
flachen 29, 30 steht nahezu eine volle Umdrehung des
Trockenrevolvers 74 zur Verfigung. Danach, namlich
nach der Weiterbewegung der Packung 10, kann die
Leimverbindung unter Fixierung durch das Trockenrohr
76 ausharten.

[0040] Die aus dem Trockenrohr 76 austretenden Pak-
kungen werden in bekannter Weise weiterverarbeitet,
beispielsweise nach MaBgabe von EP 0 770 551.
[0041] Die Trockenrohre 76 sind in besonderer Weise
ausgebildet. Im Bereich des Ubergangs der Seitentiih-
rung 80 in die AuBenwand 81 ist ein sich in Léngsrich-
tung des Trockenrohrs 76 erstreckender Sammelkanal
87 gebildet. Dieser dient zur Aufnahme etwaiger Leim-
reste, die aus dem Bereich zwischen den Seitenlappen
18 und 19 austreten kénnen.

[0042] Die Vorrichtung kann alternativ auch so betrie-
ben werden, daB die Aktivierung aller Leimflachen erst
im Bereich des Trockenrevolvers bzw. der Trockenrohre
76 stattfindet. In diesem Falle sind beispielsweise
Schuborgane zum Einschieben der Packungen 10 in
die Trockenrohre 76 beheizt zur Aktivierung der Boden-
Leimflachen 28. Des weiteren kann die Seitenflihrung
80 beheizt sein zur Aktivierung der Seiten-Leimflachen
27.

[0043] Die Leimflachen kénnen auch auf andere
Weise auf die Materialbahn aufgebracht werden, zum
Beispiel durch Offset- oder Tiefdruck-Verfahren. Auch
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ist es moéglich, die Materialbahn bei der Herstellung,
also bei der Bedruckung, bereits mit aktivierbaren Leim-
flachen zu versehen, so daB hinsichtlich der Leimfla-
chen fertige Material bahnen angeliefert werden.

Bezugszeichenliste:

[0044]
10 Packung
11 Innenzuschnitt

12 AuBenzuschnitt
13 Vorderwand

14 Rackwand

15 Seitenwand

16 Seitenwand

17 Bodenwand

18 Seitenlappen

19 Seitenlappen

20 Langslappen

21 Langslappen

22 Materialbahn

23 Leimaggregat

24 Schlitzduse

25 Statzrolle

26 Statzrolle

27 Seiten-Leimflache
28 Boden-Leimflache
29 Banderolen-Leimflache
30 Banderolen-Leimflache
31 Banderole

32 Pfeil

33 Steuermarke

34 Faltstreifen

35 Faltstreifen

36 Faltlinie

37 Faltschenkel

38 Faltschenkel

39 Z-Leimflache

40 Faltkante

41 Verpackungsmaschine
42 Materialeinheit

43 Stanniol-Bobine
44 Papier-Bobine

45 Banderolen-Bobine
46 Arbeitszapfen

47 Arbeitszapfen

48 Arbeitszapfen

49 Splice-Aggregat
50 Bahnspeicher

51 Faltrevolver

52 Stanniol-Station
53 Papier-Station

54 Trennaggregat

55 Faltdorn

56 StoBel

57 Revolverscheibe
58 Innenlappen
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59 Innenlappen
60 Faltfinger

61 Faltweiche

62 Faltweiche

63 Faltrad

64 Faltsteg

65 Falter

66 Faltschenkel
67 Heizpatrone
68 Druckrolle

69 Heizpatrone
70 Halterung

71 Druckstiick
72 Heizpatrone
73 Druckplatte
74 Trockenrevolver
75  Ubergaberevolver
76 Trockenrohr
77 Stirnwand

78 Rohrboden
79 Seitenflihrung
80 Seitenflihrung
81 AuBenwand
82 Schlitz

83 Schenkel

84 Schenkel

85 Heizpatrone
86 Heizpatrone
87 Sammelkanal
Patentanspriiche

1.

(Zigaretten-)Packung des Typs Weichbecher mit
einem (&uBeren) Zuschnitt (12) aus Papier, der den
Packungsinhalt als Becher umgibt unter Bildung
einer aus Faltlappen (20, 21) bestehenden Boden-
wand (17) und einer aus einander Uberdeckenden
Seitenlappen (18, 19) bestehenden Seitenwand
(16), wobei die Faltlappen (20, 21) der Bodenwand
(17) und die Seitenlappen (18, 19) durch Klebung
miteinander verbunden sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seitenlappen (18, 19) durch
mehrere in Langsrichtung der Seitenlappen (18,
19) mit Abstand voneinander angeordnete, recht-
eckige oder quadratische (Seiten-)Leimflachen (27)
und die Faltlappen (20, 21) der Bodenwand (17)
durch einen in Langsrichtung derselben verlau-
fende (Boden-)Leimflache (28), jeweils aus hot-
melt-Leim, miteinander verbunden sind.

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Banderole (31) im Bereich einer
Stirnwand (77) und angrenzender Vorderwand (13)
und Rickwand (14) (ausschlieBlich) durch am
AuBenzuschnitt (12), ndmlich im Bereich von Vor-
derwand (13) und Rickwand (14), angeordneten
(Banderolen-)Leimflachen (29, 30) aus hot-melt-
Leim mit dem AuBenzuschnitt (12) verbunden ist.
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3. \Verfahren zum Herstellen von Zigarettenpackun-

gen des Typs Weichbecher mit einem von einer
fortlaufenden Materialbahn (22) abgetrennten
AuBenzuschnitt (12) aus Papier oder dergleichen,
der durch Klebung miteinander verbundene Faltlap-
pen aufweist, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) die Faltlappen - Seitenlappen (18, 19);
Langslappen (20, 21) - sind durch hot-melt-
Leim miteinander verbunden,

b) Leimflachen (27, 28) werden auf die Materi-
albahn (22) wéahrend einer Férderbewegung
derselben aufgetragen,

¢) nach dem Aushérten der Leimflachen (27,
28) werden Zuschnitte von der Materialbahn
(22) abgetrennt und um den Packungsinhalt -
Zigarettenblock - herumgetfaltet,

d) unmittelbar vor, wahrend oder nach Faltung
der Faltlappen werden die Leimflachen (27, 28)
durch Zufahren von Warme aktiviert.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB Seiten-Leimflachen (27) zum Verbin-
den von Seitenlappen (18, 19) einer Seitenwand
(16) wahrend des Faltens auf einem Faltdorn (55)
eines Faltrevolvers (51) und danach durch Warme
aktiviert werden, vorzugsweise durch beheizte Falt-
organe.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB Boden-Leimflachen (28)
zum Verbinden von Faltlappen - Langslappen (20,
21) - einer Bodenwand (17) wahrend bzw. nach Fal-
tung auf dem Faltdorn (55) durch Warme aktiviert
werden, vorzugsweise durch Anlage der gefalteten
Bodenwand (17) an beheizten Stitz- bzw. Druckor-
ganen.

Verfahren nach Anspruch 3 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
Schenkel (83, 84) einer Banderole (31) nach Fal-
tung, also bei Anlage an Vorderwand (13) und
Rackwand (14), durch Kontakiwarme aktiviert wer-
den.

Vorrichtung zum Herstellen von Zigarettenpackun-
gen des Typs Weichbecher mit einem von einer
fortlaufenden Materialbahn (22) abtrennbaren
AuBenzuschnitt (12) aus Papier oder dergleichen,
der durch Klebung miteinander verbundene Faltlap-
pen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafB der
AuBenzuschnitt (12) im Bereich eines Faltaggre-
gats faltbar ist, insbesondere im Bereich eines Falt-
revolvers (51) und daB Faltorgane und/oder
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10.

11.

12

Stutzorgane und/oder Flhrungsorgane und/oder
Halterungen des Faltrevolvers (51) zur Aktivierung
der Leimflachen aus hot-melt-Leim beheizbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der AuBenzuschnitt (12) von einer
Materialbahn (22) abtrennbar ist, die zur Verbin-
dung der Faltlappen Leimflachen aus hot-melt-Leim
aufweist und daB der AuBenzuschnitt (12) um
einen Faltdorn (55) faltbar ist, derart, daB einander
Uberdeckende Seitenlappen (18, 19) zur Bildung
einer Seitenwand (16) des AuBenzuschnitts (12)
entstehen, wobei mindestens ein auBenliegender
Seitenlappen (18) durch einen bewegbaren Falter
(65) faltbar und dieser zur Aktivierung der Seiten-
Leimflachen (27) beheizt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB eine aus Faltlappen - Langs-
lappen (20, 21) - gebildete Bodenwand (17) des
AuBenzuschnitts (12) durch ein Druckorgan, ins-
besondere eine Druckrolle (68) beaufschlagbar und
diese (indirekt) beheizbar ist zur Aktivierung von
Boden-Leimflachen (28) fiir die Verbindung von
Faltlappen der Bodenwand (17).

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
aus Faltlappen gebildete Bodenwand (17) an orts-
festen Druckorganen vorbeibewegbar ist, ins-
besondere an einem sich entlang der
Bewegungsbahn der Packung (10) erstreckenden
Druckstiick (71), welches zur Aktivierung von
Boden-Leimflachen (28) beheizbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bodenwand (17) des AuBenzuschnitts (12) im
Anschluf3 an die Aktivierung der Boden-Leimfla-
chen (28) an einem unbeheizten, insbesondere
gekuhlten Stitzorgan entlang bewegbar ist, vor-
zugsweise an einer der Bewegungsbahn der Pak-
kung (10) angepaBten Druckplatte (73).

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
Leimflachen far Faltlappen, insbesondere Bandero-
len-Leimflachen (29, 30) zum Fixieren einer Bande-
role (31) im Bereich von Vorderwand (13) und
Rackwand (14), in einer die Packungen (10) minde-
stens teilweise umgebenden Halterung durch
Warme aktivierbar sind, insbesondere in einem
langgestreckten, dem Querschnitt einer Packung
(10) entsprechenden Trockenrohr (76) eines Trok-
kenrevolvers (74), wobei Heizorgane bzw. Heizpa-
tronen (85, 86) im Bereich von zu aktivierenden
Leimflachen der Packungen (10) in Wandungen
des Trockenrohrs (76) angeordnet sind.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
je eine Heizpatrone (85, 86) im Rohrboden des
Trockenrohrs (76) einerseits und in einer radial
auBenliegenden AuBenwand (81) andererseits
angeordnet sind, derart, daB nach Einschub einer
Packung (10) in ein Trockenrohr (76) Schenkel (83,
84) der Banderole (31) bzw. Banderolen-Leimfla-
chen (29, 30) im Bereich der Heizpatronen (85, 86)
positioniert sind.
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