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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellenvon Zigarettenpackungen des Typs Klappschach-
tel mit einem Zigarettenblock als Packungsinhalt und mit
einem in der Zigarettenpackung angeordneten, geson-
derten Zuschnitt aus diinnem Material als Packungsbei-
gabe, namlich einen Beigabezuschnitt, insbesondere ei-
nen Coupon, eine Banderole oder dergleichen. Des Wei-
teren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens.

[0002] InderZigarettenindustrie istes zunehmend Ub-
lich, den Zigarettenpackungen Drucktrager, namlich
Coupons aus einem gesonderten Zuschnitt, beizugeben.
Diese enthalten Informationen fir den Verbraucher, Wer-
bung etc. Fir die Wirkung solcher Drucktrager ist es er-
forderlich, dass diese beim erstmaligen Offnen der Pak-
kung dem Verbraucher unmittelbar zur Verfiigung stehen
bzw. leicht von diesem erfassbar sind. Dadurch ist es
nicht moglich, die Drucktrager an der Packung durch
Leim zu fixieren. Andererseits ist die Handhabung der
dinnen Zuschnitte wahrend des Verpackungsprozesses
schwierig. Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung gemaf den Oberbegriffen der Anspriche 1
und 5 sind aus der DE-A-19841526 bekannt.

[0003] Die Fixierung von Zuschnitten bzw. Drucktra-
gern in bzw. an Packungen mittels elektrostatischer Auf-
ladung ist grundséatzlich bekannt. Vielfach wird der
Drucktrager an der Umhullung fir einen Gegenstand an-
gebracht, zum Beispiel an einer fortlaufenden Folien-
bahn und an dieser fixiert. Danach werden die mit dem
Drucktrager bestlckten Zuschnitte von der Folienbahn
abgetrennt und um den Gegenstand herumgelegt (US 4
757 667, EP 0 895 946). Bei diesem Vorgehen besteht
die Gefahr, dass der Drucktréager wéahrend der Verarbei-
tung der Folie, insbesondere wahrend der Umhdillung um
den zu verpackenden Gegenstand, nicht ausreichend fi-
xiert ist und sich von dem Verpackungsmaterial 16st. Be-
kannt ist auch die Anbringung eines Drucktragers am
Boden eines Kartons mittels elektrostatischer Aufladung.
Der Drucktrager wird auRerhalb des Kartons entspre-
chend beaufschlagt und sodann in den Karton vor Befiil-
len desselben abgesenkt (FR 2 619 356). Schliellich ist
beim Versand von Buch- oder Magazinstapeln vorge-
schlagen worden, ein an der Oberseite des Stapels an-
zubringendes Anschriftenblatt mittels elektrostatischer
Aufladung zu fixieren und dann den Stapel einzuhillen.
Dies ist ein technisch entfernt liegender Stand der Tech-
nik, bei dem die Besonderheiten der Verpackungstech-
nik, insbesondere fiir Zigarettenpackungen, nicht be-
rcksichtigt sind (JP 7-267217).

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
der Herstellung von Zigarettenpackungen des Typs
Klappschachtel einen gesonderten Zuschnitt, namlich ei-
nen Beigabezuschnitt, in die Packung einzufiihren ohne
Beeintrachtigung des Fertigungsprozesses, insbeson-
dere der erforderlichen Faltschritte von Packungszu-
schnitten.
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[0005] Zur Ldésung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemafle Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) der Zigarettenblock wird wahrend des Transports
entlang einer Packungsbahn, ndmlich entlang einer
Blockbahn, mit dem von oben zugeflihrten Beigabe-
zuschnitt versehen,

b) die Einheit aus Zigarettenblock und Beigabezu-
schnitt wird entlang der Blockbahn einem Faltaggre-
gat zugefiihrt, namlich einem drehend angetriebe-
nen Faltrevolver und im Bereich einer Einschubsta-
tion in jeweils eine Tasche des Faltrevolvers einge-
fuhrt,

c) in der Tasche des Faltrevolvers befindet sich ein
teilweise gefalteter Packungszuschnitt,

d) im Bereich einer Einschubstation wird die Einheit
aus Zigarettenblock und Beigabezuschnitt durch ei-
ne oberhalb der Tasche des Faltrevolvers angeord-
nete Aufladeelektrode elektrostatisch aufgeladen,
e) danach wird der Faltrevolver drehend bewegt und
wahrend der Drehbewegung der Packungszuschnitt
um die Einheit aus Zigarettenblock und Beigabezu-
schnitt herumgefaltet.

[0006] Die erfindungsgeméafRe Vorrichtung weist die
Merkmale des Anspruchs 5 auf.

[0007] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass Belastungen auf den nicht durch Leim oder auf an-
dere Weise fixierten Beigabezuschnitt insbesondere
wahrend des Transports im Bereich eines Faltrevolvers
einwirken. Hier wird der Zuschnitt mittels elektrostati-
scher Aufladung zuverlassig und wahrend einer ausrei-
chenden Zeitdauer fixiert, so dass der Zuschnitt nach
Fertigstellung der Packung exakt positioniert bleibt,
gleichwohl aber bei gedffneter Packung entnommen
werden kann.

[0008] Weitere Besonderheiten der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen erlautert. Es zeigt:
Fig. 1  eine Verpackungsmaschine fir die Herstellung
von Zigarettenpackungen in schematischer
Seitenansicht,

eine Einzelheit der Verpackungsmaschine ge-
maf Fig. 1 in Draufsicht entsprechend Sichte-
bene Il - 1l in Fig. 1, bei vergréRerten Malstab,
eine Einzelheit der Fig. 2 in Seitenansicht ent-
sprechend Pfeil lll der Fig. 2, bei nochmals ver-
groRertem Mal3stab,

eine Zigarettenpackung, namlich Klapp-
schachtel, wahrend der Herstellung derselben
in perspektivischer Darstellung,

eine (Zigaretten-)Packung in Seitenansicht mit
aufgelegtem Beigabezuschnitt (Queransicht V
- Vin Fig. 8),

eine Einzelheit einer nicht erfindungsgeméafien
Verpackungsmaschine in schematischer Sei-
tenansicht,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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Fig. 7  einen Ausschnitt der Vorrichtung gemaf Fig. 6
in Queransicht, bei vergréRertem Maf3stab,

Fig. 8 eine weitere Einzelheit der Fig. 6, namlich eine
Ausschnitt XIll in Fig. 6 bei vergroRertem
MaRstab.

[0009] Es gehtum die Fertigung von Packung 10, ins-

besondere von Zigarettenpackungen. Als bevorzugtes
Beispiel ist eine Packung 10 des Typs Klappschachtel
gezeigt (Fig. 4). Diese besteht aus einem Packungszu-
schnitt 11 aus dinnem Karton unter Bildung eines
Schachtelteils 12 und eines Deckels 13. Packungsinhalt
ist eine Gruppe von Zigaretten, die in einen Innenzu-
schnitt aus Papier, Folie oder Stanniol eingehiilltist, unter
Bildung eines Zigarettenblocks 14. Des Weiteren gehort
zu diesem Packungstyp ein aus einem gesonderten Zu-
schnitt bestehender Kragen 15.

[0010] Bei der Herstellung und Beflllung einer Pak-
kung 10 des vorbenannten Typs in einer Verpackungs-
maschine gemal Fig. 1 werden die Packungszuschnitte
11 aufeinanderfolgend einem Faltrevolvers 16 zugefihrt.
Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist der Falt-
revolver 16 tellerférmig ausgebildet und um eine vertikale
Achse (taktweise) drehend angetrieben. Die Verpak-
kungsmaschine gemaR Fig. 1, Fig. 2 istaufzweibahnigen
Betrieb ausgerichtet. Je zwei nebeneinander angeord-
nete Taschen 17, 18 des Faltrevolvers 16 werden gleich-
zeitig mit einem Packungszuschnitt 11 beschickt. Dieser
wird dabei soweit vorgefaltet, dass eine im Langsschnitt
winkelférmige bzw. L-férmige Faltstellung gegeben ist
(Fig. 4) mit aufrechten Seitenlappen 19 und Ecklappen
20 innerhalb der Tasche 17, 18. Eine Bodenwand und
anschlieRende Deckel-Bodenwand sowie Deckel-Stirn-
wand 21 und Deckel-Vorderwand 22 erstrecken sich in
der Ebene der Rickwande bzw. in der Ebene von Bo-
denwanden der Taschen 17, 18. Ein radial innenliegen-
der aufrechter Schenkel des Packungszuschnitts 11 be-
steht aus einer Bodenwand und einer daran anschlie-
Renden Schachtel-Vorderwand 31.

[0011] InderFaltstellunggemaf Fig.4 werden die Pak-
kungszuschnitte 11 in den Taschen 17, 18 fir die Auf-
nahme je eines Zigarettenblocks 14 bereit gehalten (Fig.
2). Die anderweitig gefertigten Zigarettenblécke werden
auf einer radial zum Faltrevolver verlaufenden Block-
bahn 32 zum Faltrevolver 16 transportiert und in die teil-
gefalteten Packungszuschnitte 11 in den Taschen 17,18
eingeschoben (Stellung gemaR Fig. 4).

[0012] Vor dem Einschub des Zigarettenblocks 14 in
einen zugeordneten Packungszuschnitt 11 wird ein U-
férmig gefalteter Kragen 15 auf die Oberseite des Ziga-
rettenblocks 14 aufgelegt. Die ungefalteten Zuschnitte
fur den Kragen 15 werden auf einer Kragenbahn 23 quer
zur Blockbahn 32 der Zigarettenblécke 14 diesen zuge-
fuhrt und unter U-férmiger Faltung auf je einem Zigaret-
tenblock 14 abgelegt, derart, dass eine Kragenforder-
wand 24 an der grof¥flachigen Oberseite des Zigaretten-
blocks 14 anliegt.

[0013] Die Packungen 10 erhalten eine Beigabe, und
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zwar einen Drucktrager in Gestalt eines gesonderten Bei-
gabezuschnitts 25 aus Papier oder anderem dinnem
Material. Jede Packung 10 erhélt einen derartigen Bei-
gabezuschnitt 25. Dieser ist bei dem Ausfiihrungsbei-
spiel gemal Fig.4 innerhalb der Packung 10, namlich
innerhalb der Klappschachtel positioniert, und zwar am
Zigarettenblock 14 anliegend, unterhalb der Kragen-Vor-
derwand 24. Der Beigabezuschnitt 25 hat eine Abmes-
sung, die sich Uber den Uberwiegenden Bereich einer
nach oben gerichteten grof¥flachigen Seite des Zigaret-
tenblocks 14 erstreckt (Fig. 4).

[0014] Die Zufihrung des Beigabezuschnitts 25 und
die Einfuhrung in die Packung 10 ist in den Fertigungs-
prozess integriert. Im vorliegenden Falle wird der Beiga-
bezuschnitt 25 auf die Oberseite des Zigarettenblocks
14 wahrend des Transports desselben entlang der Block-
bahn 32 aufgelegt. Zu diesem Zweck ist in der Verpak-
kungsmaschine (Fig. 1) oberhalb jeder Blockbahn 32 ein
Zufiihraggregat angeordnet, ndmlich ein Coupongeber
26. Dieser fuhrt die Beigabezuschnitte 25 nacheinander
von oben her zu und legt sie auf jede Packung 10 bzw.
auf jeden Zigarettenblock 14 auf. Bei der Fertigung von
Klappschachtel wird anschlieRend der Kragen 15 aufden
Zigarettenblock 14 bzw. auf den Beigabezuschnitt 25
aufgelegt. Die so gebildete Einheit wird im Bereich einer
Einschubstation 33 durch einen Einschieber 27 in die
Taschen 17, 18 bzw. in die teilgefalteten Zuschnitte 11
eingeschoben.

[0015] Die lose auf den Packungen 10 bzw. den Ziga-
rettenblocken 14 aufliegenden Beigabezuschnitte 25
kénnen durch beim Transport der Packungen 10 bzw.
Zigarettenbldcke 14 auftretende Krafte verschoben wer-
den, insbesondere wenn ein Faltrevolver 16 aus dem
Stillstand beschleunigt wird. Um die Beigabezuschnitte
25 an der Packung 10 bzw. am Zigarettenblock 14 zu
fixieren, wird eine elektrostatische Aufladung erzeugt.
Diese bewirkt eine vollflachige Haftung des Beigabezu-
schnitts 25 an der Packung 10 bzw. am Zigarettenblock
14.

[0016] Die elektrostatische Aufladung kann bereits im
Bereich der Férderstrecke erfolgen, also im Bereich der
Blockbahn 32. Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel
sind am Faltrevolver 16, namlich oberhalb der Taschen
17, 18 in der Einschubstation 33, Organe zur elektrosta-
tischen Aufladung der Packung 10 bzw. des Zigaretten-
blocks 14 und des Beigabezuschnitts 25 positioniert. Es
handelt sich dabei um Aufladeelektroden 28, 29 fir jede
Tasche 17, 18.

[0017] Die Aufladeelektroden 28, 29 sind (ortsfest) so
oberhalb der Packungen 10 positioniert, dass ein etwa
kegelférmiges elektrisches Feld 30 auf die Packungen
10 bzw. den Zigarettenblock 14 Ubertragen wird. Das
elektrische Feld 30 erfasst insbesondere einen freilie-
genden Bereich des Beigabezuschnitts 25 unterhalb
bzw. neben dem Kragen 15. Allerdings kann das elektri-
sche Feld 30 so ausgebildet werden, dass auch der Kra-
gen 15inder packungsgerechten Position durch die elek-
trostatische Aufladung mit erfasst wird. Des Weiteren
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kénnen die Aufladeelektroden 28, 29 so gesteuert sein,
dass bereits wahrend des Einschubs des Zigaretten-
blocks 14 in den zugeordneten Packungszuschnitt 11 ein
elektrostatisches Feld 30 erzeugt wird. Die Wirkung der
Aufladung ist derart, dass der Beigabezuschnitt 25 voll-
flachig an der nach oben gerichteten Seite bzw. Wand
des Zigarettenblocks 14 anliegt. Die Haltewirkung er-
streckt sich Gber eine begrenzte Zeit, mindestens bis zur
endgultigen Fixierung des Beigabezuschnitts 25 inner-
halb der Packung, insbesondere durch Umfalten von Zu-
schnittteilen, hier durch Umfalten der zunachst aufge-
richteten Schachtel-Vorderwand 31 gegen die Oberseite
des Zigarettenblocks 14.

[0018] Die Aufladeelektroden 28, 29 bzw. eine einzel-
ne Aufladeelektrode kann alternativ oder zusatzlich au-
Rerhalb des Bereichs der Einschubstation 33 in der Be-
wegungsbahn der Packungen 10 bzw. der Beigabezu-
schnitte 25 oberhalb des Faltrevolvers 16 positioniert
sein (gestrichelte Darstellung in Fig. 2). In diesem Falle
werden die Taschen 17, 18 mit deren Inhalt, also Pak-
kungszuschnitt 11, Zigarettenblock 14, Kragen 15 und
Beigabezuschnitt 25, an der ortsfesten Aufladeelektrode
vorbeibewegt und nacheinander elektrostatisch aufgela-
den. Die Leistung der Aufladeelektroden 28, 29 ist
zweckmaRigerweise einstellbar, und zwar bis zu einer
Spannung von 30 KV (Dauerspannung). Die Maschine
ist geerdet.

[0019] Die Wirkung der elektrostatischen Aufladung
ermdglicht iberraschterweise die optimale zeitweilige Fi-
xierung von mehrlagigen Beigabezuschnitten 25. In Fig.
5 ist ein zick-zack-férmig gefalteter, streifenférmiger Bei-
gabezuschnitt 25, also ein mehrtagiger Zuschnitt ge-
zeigt. Die rechte Halfte der Darstellung der Packung zeigt
eine Bestellung des Beigabezuschnitts 25 ohne elektro-
statische Einwirkung, wobei die Lagen aufgrund der nicht
Uberwundenen Materialspannung Abstande voneinan-
der aufweisen. Die linke Halfte der Abbildung zeigt, dass
durch die elektrostatische Aufladung die mehreren La-
gen wie bei einem Saugeffekt aneinander gedriickt wer-
den, so dass der mehrfach gefaltete Beigabezuschnitt
25 eine flache, fir den Verpackungsprozess erwinschte
Formation erhalt.

[0020] Die Fixierung eines Beigabezuschnitts 25 kann
wahrend gradliniger Férderung erwiinscht bzw. vorteil-
haft sein. Fig. 6 bis Fig. 8 zeigen ein nicht im Rahmen
der Erfindung liegendes Beispiel, bei dem der Beigabe-
zuschnitt 25 an der AuRenseite einer fertigen Packung
10 positioniert wird. Es handelt sich dabei um eine Ziga-
rettenpackung des Typs Klappschachtel mit Schachtel-
teil 12 und Deckel 13. Der Beigabezuschnitt wird an einer
nach oben gerichteten Ruckseite bzw. Rickwand 34 der
Klappschachtel positioniert.

[0021] Zur Ubertragung der Beigabezuschnitte 25 auf
die nach oben gerichtete Seite der Packungen 10 dient
einin besonderer Weise ausgebildeter Coupongeber 26,
derim Wesentlichen aus einem mehrfach abgewinkelten
Bandférderer 35 besteht. Die Beigabezuschnitte 25 wer-
den in regelmafRigen Abstédnden voneinander durch ei-
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nen Férdertrum 36 transportiert, der Mitnehmer 37 fir
jeden Beigabezuschnitt 25 aufweist. Im Bereich eines
unteren Schenkels des Coupongebers 26 ist ein Uber-
tragungsorgan angeordnet, und zwar ein Ubertragungs-
rad 38. Dieses ist mittig zwischen Einzelgurten des Band-
férderers 35 positioniert und bewirkt eine Abrollbewe-
gung an der Oberseite der Packung 10 bei gleichzeitiger
Ubertragung des Beigabezuschnitts 25.

[0022] Zur elektrostatischen Aufladung ist im Bereich
der Ubergabe des Beigabezuschnitts 25 an die Packung
10 ein Organ zur Erzeugung eines elektrostatischen Fel-
des angeordnet. Es handelt sich dabei um zwei Auflade-
elektroden 28, 29, die zu beiden Seiten des Bandférde-
rers 35 bzw. des Ubertragungsrades 38 positioniert sind.
Endstlicke 39 der Aufladeelektroden 28, 29 sind in Rich-
tung zueinander abgewinkelt, so dass im Bereich der
Packungen 10 ein elektrisches Feld gezielt auf Rand-
bzw. Endbereiche der Beigabezuschnitte 25 gerichtet
werden kann. Es ist dadurch sichergestellt, dass minde-
stens (obere und untere) Teilbereiche des Beigabezu-
schnitts 25 durch elektrostatische Aufladung fixiert wer-
den.

[0023] Die mit dem elektrostatisch fixierten Beigabe-
zuschnitt 25 versehende Packung 10 gelangt im An-
schluss an den Coupongeber 26 durch fortgesetzten
Transportin den Bereich einer Umhillungsstation 40. Im
Bereich derselben wird in bekannter Weise eine Au-
enumhiillung aus Folie um die Packung 10 herumge-
faltet, und zwar unter Einschluss des Beigabezuschnitts
25. In einem ersten Fallschritt wird die querliegend ge-
forderte Packung 10 U-férmig von einem Zuschnitt der
AuBenumhiillung umfasst. Durch den Einschub von Pak-
kung 10 und Zuschnitt der AufRenumhillung in eine Ta-
sche eines Faltrevolvers wird zugleich der Beigabezu-
schnitt 25 mechanisch fixiert. Die elektrostatische Aufla-
dung erfolgt bei diesem Beispiel wahrend kontinuierli-
chen Transports der Packungen 10 entlang einer Pak-
kungsbahn 41 durch Mithehmer 42.

[0024] Verpackungsmaschinen oder Einrichtungen
zum Transport von Packungen 10 mit aufgelegtem Bei-
gabezuschnitt (25) kdnnen auch mehrere an verschie-
denen Positionen angebrachte Aufladeelektroden auf-
weisen, um mehrfach wahrend des Herstellungsprozes-
ses einer Packung Zuschnitte an dieser Packung zu fi-
xieren oder eine nachlassende Wirkung der elektrosta-
tischen Aufladung zu erneuern.

Bezugszeichenliste:

[0025]

10 Packung
11 Packungszuschnitt
12  Schachtelteil

13  Deckel
14  Zigarettenblock
15 Kragen

16  Faltrevolver
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17  Tasche

18 Tasche

19  Seitenlappen

20  Ecklappen

21  Deckel-Stirnwand
22  Deckel-Vorderwand
23  Kragenbahn

24  Kragen-Vorderwand
25  Beigabezuschnitt
26  Coupongeber

27  Einschieber

28  Aufladeelektrode

29 Aufladeelektrode

30 Elektrisches Feld

31 Schachtel-Vorderwand
32 Blockbahn

33  Einschubstation

34 Rickwand

35 Bandfoérderer

36  Fordertrum

37  Mitnehmer

38  Ubertragungsrad

39  Endstlck

40  Umhdllungsstation
41  Packungsbahn

42  Mitnehmer
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Zigarettenpackungen

(10) des Typs Klappschachtel mit einem Zigaretten-
block (14) als Packungsinhalt und mit einem in der
Zigarettenpackung (10) angeordneten, gesonderten
Zuschnitt aus diinnem Material als Packungsbeiga-
be, namlich einen Beigabezuschnitt (25), insbeson-
dere einen Coupon, eine Banderole oder derglei-
chen, mit folgenden Merkmalen:

a) der Zigarettenblock (14) wird wahrend des
Transports entlang einer Packungsbahn, ndm-
lich entlang einer Blockbahn (32), mit dem von
oben zugefiihrten Beigabezuschnitt (25) verse-
hen,

b) die Einheit aus Zigarettenblock (14) und Bei-
gabezuschnitt (25) wird entlang der Blockbahn
(32) einem Faltaggregat zugefiihrt, ndmlich ei-
nem drehend angetriebenen Faltrevolver (16)
und im Bereich einer Einschubstation (33) in je-
weils eine Tasche (17, 18) des Faltrevolvers (16)
eingefuhrt,

c) in der Tasche (17, 18) des Faltrevolvers (16)
befindet sich ein teilweise gefalteter Packungs-
zuschnitt(11), gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

d) im Bereich einer Einschubstation (33) wird
die Einheit aus Zigarettenblock (14) und Beiga-
bezuschnitt (25) durch eine oberhalb der Ta-
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2. Verfahren nach Anspruch 1,

sche (17, 18) des Faltrevolvers (16) angeordne-
te Aufladeelektrode (28, 29) elektrostatisch auf-
geladen,

e) danach wird der Faltrevolver (16) drehend be-
wegt und wahrend der Drehbewegung der Pak-
kungszuschnitt (11) um die Einheit aus Zigaret-
tenblock (14) und Beigabezuschnitt (25) herum-
gefaltet.

gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) im Bereich der Blockbahn (32) wird auf die
Oberseite des Zigarettenblocks (14) zuerst der
Beigabezuschnitt (25) aufgebracht,

b) danach wird ein Kragen (15) auf die Einheit
aus Zigarettenblock (14) und Beigabezuschnitt
(25) aufgelegt, derart, dass der Beigabezu-
schnitt (25) teilweise von dem Kragen (15) tber-
deckt ist,

c) nach dem Einschieben der Einheit aus Ziga-
rettenblock (14), Beigabezuschnitt (25) und Kra-
gen (15)indie Tasche (17, 18) des Faltrevolvers
(16) erfolgt die elektrostatische Aufladung
durch die oberhalb des Zigarettenblocks (14)
angeordnete Aufladeelektrode (28, 29).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein mehrlagig ausgebildeter,
insbesondere zick-zack-formig gefalteter Beigabe-
zuschnitt (25) elektrostatisch aufgeladen wird, der-
art, dass die Lagen des Beigabezuschnitts (25) in-
folge der elektrostatischen Aufladung eng aneinan-
der liegen und am Zigarettenblock (14) fixiert sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
langgestreckter Beigabezuschnitt (25) an zwei rand-
bzw. endseitigen Bereichen jeweils elektrostatisch
aufgeladen wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Zigarettenpackun-
gen (10) in der Ausfiihrung als Klappschachtel mit
einem gesonderten Zuschnitt aus diinnem Material
als Pakkungsbeigabe, namlich einen Beigabezu-
schnitt (25), insbesondere Coupon, Banderole oder
dergleichen aufweisen, wobei der Beigabezuschnitt
(25) von einem Coupongeber (26) zufihrbar und an
einen Zigarettenblock (14) als Packungsinhalt an-
legbar ist, mit folgenden Merkmalen:

a) die Zigarettenblécke (14) sind durch einen
Packungsforderer entlang einer Blockbahn (32)
mit Abstand voneinander transportierbar,

b) jeweils ein Beigabezuschnitt (25) ist von dem
Coupongeber auf die Oberseite eines Zigaret-
tenblocks (14) auflegbar,

c) die Zigarettenbldcke (14) sind mit den auflie-
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genden Beigabezuschnitten (25) in Taschen
(17, 18) eines Faltrevolvers (16) im Bereich ei-
ner Einschubstation einschiebbar, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

d) wenigstens eine Aufladeelektrode (28, 29)
oberhalb der nach oben offenen Taschen (17,
18) des Faltrevolvers (16) im Bereich der Ein-
schubstation (33) zur elektrostatischen Aufla-
dung der Einheit aus Zigarettenblock (14) und
Beigabezuschnitt (25) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass bei zweibahniger Betriebsweise der
Faltrevolver (16) zwei im Bereich der Einschubsta-
tion (33) nebeneinanderliegende Taschen (17, 18)
mit einem teilweise gefalteten Packungszuschnitt
(11) aufweist, wobei in jeder Tasche ein teilweise
gefalteter Packungszuschnitt (11) angeordnet ist
und zur Aufnahme je einer Einheit aus Zigaretten-
block (14), Beigabezuschnitt (25) und gegebenen-
falls einem Kragen (15) dient und wobei im Bereich
der Einschubstation (33) oberhalb jeder Tasche (17,
18) eine Aufladeelektrode (28, 29) angeordnet ist.

Claims

A method of producing cigarette packs (10) of the
hinge-lid type with a cigarette block (14) as the pack
contents and with a separate blank made of thin ma-
terial as a pack insert, namely as an insert blank (25)
- in particular a coupon, revenue stamp or the like -
that is arranged in the cigarette pack (10), with the
following features:

a) during its transport along a pack path, namely
along a block path (32), the cigarette block (14)
is provided with the insert blank (25) which is
introduced from above,

b) the unit comprising cigarette block (14) and
insert blank (25) is conveyed along the block
path (32) and fed to a folding unit, namely to a
rotary-driven folding turret (16) and in each case
insertedinto a pocket (17, 18) of the folding turret
(16) in the region of a pushing-in station (33),
c) located in the pocket (17, 18) of the folding
turret (16) is a partially folded pack blank (11),
characterized by the following features:

d) in the region of a pushing-in station (33) the
unit comprising the cigarette block (14) and in-
sert blank (25) is electrostatically charged by
charging electrodes (28, 29) arranged above the
pocket (17, 18) of the folding turret (16),

e) the folding turret (16) is then rotated and dur-
ing its rotational movement the pack blank (11)
is folded around the unit comprising cigarette
block (14) and insert blank (25).
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2. Themethod accordingto Claim 2, characterized by

the following features:

a) in the region of the block path (32) the insert
blank (25) is first applied to the top side of the
cigarette block (14),

b) a frame (15) is then placed on the unit com-
prising cigarette block (14) and insert blank (25)
such thattheinsertblank (25) is partially covered
by the frame (15),

c) after the unit comprising cigarette block (14),
insert blank (25) and frame (15) is inserted into
the pocket (17, 18) of the folding turret (16), an
electrostatic charge is applied by charging elec-
trodes (28, 29) arranged above the cigarette
block (14).

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that an insert blank (25), which is formed in
a number of layers, in particular is folded in zigzag
form, is electrostatically charged such that the layers
oftheinsert blank (25), as a result of the electrostatic
charging, butt closely against one another and are
fixed on the cigarette block (14).

The method according to Claim 1 or one of the further
Claims, characterized in that an elongate insert
blank (25) is electrostatically charged in each case
at two marginal or end regions.

An apparatus for producing cigarette packs (10) in
the embodiment as hinge-lid packs which have a
separate blank made of thin material as a packinsert,
namely an insert blank (25), in particular a coupon,
revenue stamp or the like, it being possible for the
insert blank (25) to be fed by a coupon dispenser
(26) and positioned on a cigarette block (14) as the
pack contents, with the following features:

a) the cigarette blocks (14) can be transported
at a distance from one another by a pack con-
veyor along a block path (32),

b) in each case an insert blank (25) can be
placed by the coupon dispenser (26) on the top
side of a cigarette block (14),

c) the cigarette blocks (14), along with the insert
blanks (25) lying on top of them, can be inserted
into pockets (17, 18) of a folding turret (16) in
the region of a push-in station, characterized
in that

d) atleast one charging electrode (28, 29) above
the pockets (17, 18) of the folding turret (16),
which are open at the top, is disposed in the
region of the push-in station (33) for the electro-
static charging of the unit comprising cigarette
block (14) and insert blank (25),

6. The apparatus according to Claim 5, characterized
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in thatin the case of double-track operation the fold-
ing turret (16) has two adjacent pockets (17, 18) with
a partially folded pack blank (11) in the region of the
push-in station (33), with a partially folded pack blank
(11) being arranged in each pocket which serves the
purpose of accommodating one unit each compris-
ing cigarette block (14), insert blank (25) and, if ap-
plicable, a frame (15), and with a charging electrode
(28, 29) being disposed above each pocket (17, 18)
in the region of the push-in station (33).

Revendications

Procédé pour fabriquer des paquets de cigarettes
(10) du type boite a couvercle rabattable comprenant
un bloc de cigarettes (14) en tant que contenu de
paquet etun flan en matériau mince, séparé, disposé
dans le paquet de cigarettes (10) en tant que com-
plément de paquet, a savoir un flan additionnel (25),
en particulier un coupon, une banderole ou analo-
gue, présentant les caractéristiques suivantes :

a) lebloc de cigarettes (14), durant son transport
le long d’une trajectoire de paquet, a savoir le
long d’une trajectoire de bloc (32), est muni du
flan additionnel (25) acheminé par le haut,

b) I'unité formée par le bloc de cigarettes (14)
et le flan additionnel (25) est acheminée le long
de la trajectoire de bloc (32) a un groupe de plia-
ge, a savoir un revolver de pliage (16) entrainé
en rotation, etintroduite dans la zone d’un poste
d’insertion (33), dans une poche (17, 18) du re-
volver de pliage (16),

c) dans la poche (17, 18) du revolver de pliage
(16) se trouve un flan de paquet (11) partielle-
ment plié, caractérisé par les caractéristiques
suivantes :

d) dans la zone d’un poste d’insertion (33), I'uni-
té formée par le bloc de cigarettes (14) et le flan
additionnel (25) est chargée électrostatique-
ment par une électrode de charge (28, 29) dis-
posée au-dessus de la poche (17, 18) du revol-
ver de pliage (16),

e) le revolver de pliage (16) est ensuite déplacé
enrotation et, pendantle mouvement de rotation
du flan de paquet (11), est plié autour de I'unité
issue du bloc de cigarettes (14) et du flan addi-
tionnel (25).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par

les caractéristiques suivantes :

a) dans la zone de la trajectoire de bloc (32), le
flan additionnel (25) est d’abord déposé sur la
face supérieure du bloc de cigarettes (14),

b) ensuite, un collier (15) est posé sur l'unité
formée par le bloc de cigarettes (14) et le flan
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additionnel (25) de maniere a ce que le flan ad-
ditionnel (25) soit partiellement recouvert par le
collier (15),

c) aprés linsertion de l'unité formée par le bloc
de cigarettes (14), le flan additionnel (25) et le
collier (15) dans la poche (17, 18) du revolver
de pliage (16), la charge électrostatique est as-
surée par I'électrode de charge (28, 29) dispo-
sée au-dessus du bloc de cigarettes (14).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’un flan additionnel (25) multicouche, en
particulier plié en zigzag, est chargé électrostatique-
ment, de maniére a ce que les couches du flan ad-
ditionnel (25), du fait de de la charge électrostatique,
soient posées étroitement les unes sur les autres et
fixées sur le bloc de cigarettes (14).

Procédé selon la revendication 1 ou I'une quelcon-
que des autres revendications, caractérisé en ce
qu’un flan additionnel (25) allongé est a chaque fois
chargé électrostatiquement au niveau des zones de
bordure ou d’extrémité.

Dispositif pour fabriquer des paquets de cigarettes
(10) réalisés sous forme de boites a couvercle ra-
battable, comprenant un flan séparé en matériau
mince, servant de complément de paquet, a savoir
un flan additionnel (25), en particulier un coupon,
une banderole ou analogue, dans lequel le flan ad-
ditionnel (25) peut étre acheminé par un distributeur
de coupons (26) et appliqué contre un bloc de ciga-
rettes (14) comme contenu de paquet, présentant
les caractéristiques suivantes :

a) les blocs de cigarettes (14) peuvent étre
transportés a une certaine distance les uns par
rapport aux autres, par un convoyeur de paquets
(32), le long d’une trajectoire de bloc,

b) dans chaque cas, un flan additionnel (25) peut
étre posé sur la face supérieure d'un bloc de
cigarettes (14) par le distributeur de coupons,
c) les blocs de cigarettes (14) avec les flans ad-
ditionnels (25) posés dessus peuvent étre insé-
rés dans les poches (17, 18) d’un revolver de
pliage (16) dans la zone d’un poste d’insertion,
caractérisé en ce que

d) au moins une électrode de charge (28, 29)
est disposée au-dessus des poches (17, 18)
ouvertes vers le haut du revolver de pliage (16),
dans la zone du poste d’insertion (33), pour la
charge électrostatique de I'unité formée par le
bloc de cigarettes (14) et du flan additionnel (25).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que dans un mode de fonctionnement a deux
voies, le revolver de pliage (16) présente deux po-
ches (17, 18) disposées 'une a cbté de I'autre dans
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la zone du poste d’insertion (33), avec un flan de
paquet (11) partiellement plié, dans chaque poche
étant disposé un flan de paquet (11) partiellement
plié et servant a loger respectivement une unité for-
mée par le bloc de cigarettes (14), le flan additionnel
(25) et, le cas échéant, d’'un collier (15) et, dans la
zone du poste d’insertion (33), une électrode de
charge (28, 29) étant disposée au-dessus de chaque
poche (17, 18).
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