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(54) Maschine zur Herstellung von Zigarettenpackungen
(57) Die Erfindung betrifft eine Maschine (10) zur

Herstellung von Zigarettenpackungen (51), wobei jede
Packung (51) eine im Umhullungsmaterial (24, 37, 45)
eingehlllite Zigarettengruppe (17) aufweist, die Maschi-
ne (10) eine Anzahl an Férderorganen (20, 30, 40) auf-
weist und jedes Férderorgan (20, 30, 40) mehrere For-
derelemente (21, 31, 41) aufweist, die in Kontakt mit der
Zigarettengruppe (17) und/oder dem Umhillungsmate-
rial (24, 37, 45) gebracht werden und mit jeweils einem
Foérderelement (21, 31, 41) eines angrenzenden Férder-
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organ (20, 30, 40) zusammenwirken, wobei die Foérder-
elemente (21, 31, 41) insbesondere mit Auslassen fir
die Gruppen (17) oder mit Taschen zur Férderung der
Gruppen (17) und/oder der Packungen oder mit Férder-
kopfen (23,36) zur Forderung des Umhillungsmaterials
(24, 37, 45) und mit Faltvorrichtungen (25, 26) zum Fal-
ten des Umhillungsmaterials (24, 37, 45) versehen
sind.

Die Maschine wird ist dadurch weitergebildet, dass
bei gleicher Maschinenleistung die Produktionsleistung
der Maschine (10) anpassbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung von Zigarettenpackungen, wobei jede Packung
eine im Umhullungsmaterial eingehdllte Zigarettengrup-
pe aufweist, die Maschine eine Anzahl an Férderorga-
nen aufweist und jedes Férderorgan mehrere Férder-
elemente aufweist, die in Kontakt mit der Zigaretten-
gruppe und/oder dem Umhillungsmaterial gebracht
werden und mit jeweils einem Férderelement eines an-
grenzenden Forderorgans zusammenwirken, wobei die
Forderelemente insbesondere mit Ausldssen fir die
Gruppen oder mit Taschen zur Férderung der Gruppen
und/oder der Packungen oder mit Férderkdpfen zur For-
derung des Umhillungsmaterials und mit Faltvorrich-
tungen zum Falten des Umhillungsmaterials versehen
sind.

[0002] Eine derartige Maschine zur Herstellung von
Zigarettenpackungen ist aus dem Dokument EP-A-1
142 788 bekannt. Bei dieser Maschine ist die Anzahl der
Taschen bzw. Faltorgane pro Transportrad bzw. -band
so abgestimmt, dass stets eine feste Zuordnung der Ta-
schen eines Transportrades mit den Taschen eines wei-
teren Transportrades stets zusammenarbeitet. Bei-
spielsweise wird eine Zigarettengruppe von einer Ta-
sche 1 des Transportrades | ausschlie3lich immer an
eine Tasche 1 oder 7 des Transportrades |l Gbergeben.
[0003] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, bei einer Ma-
schine zur Herstellung von Zigarettenpackungen die
Herstellung von Zigarettenpackungen flexibler zu ge-
stalten, wobei der bauliche Aufwand moglichst gering
und leicht durchfiihrbar sein soll.

[0004] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Maschi-
ne zur Herstellung von Zigarettenpackungen, wobei je-
de Packung eine im Umhullungsmaterial eingehdillte Zi-
garettengruppe aufweist, die Maschine eine Anzahl an
Férderorganen aufweist und jedes Férderorgan mehre-
re Forderelemente aufweist, die im Kontakt mit der Zi-
garettengruppe und/oder dem Umhillungsmaterial ge-
bracht werden und mit jeweils einem Fdrderelement ei-
nes angrenzenden Férderorgan zusammenwirken, wo-
bei die Férderelemente insbesondere mit Ausléassen fir
die Gruppen oder mit Taschen zur Férderung der Grup-
pen und/oder der Packungen oder mit Forderkdépfen zur
Férderung des Umhillungsmaterials und mit Faltvor-
richtungen zum Falten des Umhdllungsmaterials vorge-
sehen sind, die dadurch weitergebildet wird, dass bei
gleicher Maschinengeschwindigkeit die Produktionslei-
stung der Maschine anpassbar ist.

[0005] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
die Férdergeschwindigkeit der Forderorgane konstant
bleibt und gleichzeitig die Produktionsleistung variabel
gestaltbar ist. Unter dem Begriff "Produktionsleistung"
wird insbesondere die Leistung der Maschine verstan-
den, eine Anzahl an fertigen Zigarettenpackungen in ei-
ner bestimmten Zeiteinheit herzustellen. Hierbei wer-
den die Zigaretten an einer Blockbildungsstation zu ei-
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ner Zigarettengruppe gebildet, die nachfolgend mit Um-
hdllungsmaterial umwickelt wird und an einen Staufor-
derer abgegeben wird. Ferner wird im vorliegendem Zu-
sammenhang unter dem Begriff "Maschinengeschwin-
digkeit" die Geschwindigkeit verstanden, mit der einer-
seits die Forderorgane angetrieben werden und
andererseits die Geschwindigkeit, mit der eine gebildete
Zigarettengruppe von der Blockbildungsstation zur Ab-
gabestation bzw. dem Stauférderer transportiert wird.
Durch die Antriebsgeschwindigkeit der Forderorgane ist
auch die Férdergeschwindigkeit der hergestellten Ziga-
rettengruppen bestimmt, da die Férderorgane synchron
zueinander abgestimmt bzw. angetrieben werden.
[0006] Durch die festgelegte Férdergeschwindigkeit
der Zigarettengruppen und die Anzahl der Férderorga-
ne bzw. Faltvorrichtungen usw. ist die Produktionslei-
stung der Maschine festgelegt. Erfindungsgemal ist
vorgesehen, die Produktionsleistung eines zu verpak-
kenden Zigarettenformates flexibler zu gestalten bzw.
zu variieren, ohne dass die Geschwindigkeit der An-
triebsorgane verandert wird. Insofern ist die Produkti-
onsleistung bezogen auf die Produktionsleistung vor
der Anpassung, bzw. auf die gleich bleibende Férder-
geschwindigkeit der Organe oder Zigarettengruppen
skalierbar bzw. variabel.

[0007] Beider aus dem Stand der Technik bekannten
Maschine zur Herstellung von Zigarettenpackungen ist
es zur Anpassung der Produktionsleistung lediglich
moglich, die Maschinengeschwindigkeit zu erhéhen
bzw. abzusenken, da die Anzahl der Forderelemente
auf den Férderorganen fest vorgegeben ist. Hierbei ist
besonders zu beachten, dass flr Teilprozesse bei der
Herstellung der Zigarettenpackungen bestimmte Zeiten
einzuhalten sind. Beispielsweise sind bei der Beleimung
von Verpackungszuschnitten die Abbindezeiten fir die
Klebstoffe genau zu beriicksichtigen, da ansonsten die
Zuschnitte nicht miteinander verkleben, z.B. wenn der
Klebstoff bei einer zu geringen Maschinengeschwindig-
keit zu schnell aushartet. Dies fuhrt zu starken Ein-
schrankungen bei einer Maschine, deren Maschinenge-
schwindigkeit variiert wird.

[0008] Insbesondere entsprichtdas Verhaltnis der an-
gepassten Produktionsleistung zu der Produktionslei-
stung vor der Anpassung dem Verhaltnis naturlicher
ganzer Zahlen, so dass die jeweils miteinander zusam-
menwirkenden Elemente der Férder- bzw. Faltorgane
ohne Anderung der Antriebsgeschwindigkeit zusam-
menwirken. Dadurch ist die Produktionsleistung stufen-
weise bzw. abgestaffelt skalierbar, wobei die Produkti-
onsleistung nach der Anpassung der Maschine entspre-
chend erniedrigt oder erhéht ist.

[0009] Ferner wird gemaR einer vorteilhaften Weiter-
bildung der Erfindung vorgeschlagen, dass die Maschi-
ne derart ausgebildet ist, dass mehrere Formate verar-
beitbar sind. Durch Ausnutzung der an der Maschine
vorgesehenen Organe und deren entsprechende Zu-
ordnung zu weiteren Elementen bzw. Organen der Ma-
schine ist es mdglich, dass mehrere verschiedene Ziga-
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rettenformate auf derselben Maschine verpackt wer-
den.

[0010] Dazu ist vorgesehen, dass die Maschine be-
zuglichihrer Férderorgane und/oder Férderelemente an
die Anzahl der zu verarbeitenden Formate anpassbar
ist.

[0011] Vorteilhafterweise sind die Férderorgane und/
oder die Férderelemente umristbar oder austauschbar.
Die Forderorgane kénnen derart umrustbar sein, dass
die Férderelemente auf einem Forderorgan in ihrer An-
zahl reduziert oder erhdht werden, so dass die Produk-
tionsleistung je nach Anforderung variierbar ist. Die Um-
rustung kann beispielsweise durch ein manuelles Ein-
setzen der Férderelemente erfolgen. Alternativ werden
die Forderorgane automatisch bspw. auf Knopfdruck
angepasst.

[0012] Insbesondere sind die Forderelemente akti-
vierbar oder deaktivierbar, so dass die bereits vorhan-
denen Fdrderelemente abgeschaltet oder zugeschaltet
werden, ohne dass ein manueller Einbau bzw. Ausbau
der Forderelemente an den Forderorganen bei einer
Anderung der Produktionsleistung erfolgen muss. Die
Aktivierung bzw. Deaktivierung der Foérderelemente
kann automatisch durch einen Steuerbefehl, z.B. durch
Betatigung eines Knopfes, erfolgen.

[0013] Um die Forderelemente einfach auszutau-
schen bzw. deren an die jeweiligen Produktionsbedin-
gungen durch einen manuellen Einbau oder Ausbau an-
zupassen, sind die Forderelemente auf den Férderor-
ganen lésbar angeordnet.

[0014] Darlber hinaus ist es von Vorteil, wenn die
Férderorgane I6sbar an der Maschine angeordnet sind,
so dass durch den Austausch eines kompletten Forder-
rades schnell eine Anpassung vorgenommen werden
kann.

[0015] In einer Weiterbildung ist ferner vorgesehen,
dass dieselben Forderorgane und/oder dieselben For-
derelemente und/oder dieselben Faltorgane jeweils ei-
nem Format zugeordnet sind, so dass die vorgesehene
Korrespondenz bzw. gegenseitige Zuordnung der syn-
chron angetriebenen Organe erhalten bleibt.

[0016] Ferner wird die Aufgabe bei einer Maschine
der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass fiir
wenigstens zwei unterschiedliche Formate an den For-
derorganen jeweils miteinander korrespondierende
Foérderelemente fir jedes Format vorgesehen sind. Da-
durch ist die Maschine in der Lage, mehrere Formate
zu verarbeiten, ohne dass ein Austausch von Forder-
elementen bzw. Forderorganen erforderlich ist. Hierbei
werden flr jedes Zigarettenformat Férderelemente an
den Forderorganen vorgesehen, die ausschlielich nur
dieses Zigarettenformat fordern, wahrend die anderen
Forderelemente eines zweiten Formates nicht dafir
vorgesehen sind. Dadurch wird die Herstellung von Zi-
garettenpackungen an einer derartigen Maschine eben-
falls flexibel gestaltet.

[0017] Dazu ist fur den laufenden Betrieb vorgese-
hen, dass nur ein Format an der Maschine verarbeitbar
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ist, wodurch die Forderelemente der anderen Formate
deaktiviert sind.

[0018] Hierzu ist es von Vorteil, dass bei einem For-
matwechsel die korrespondierenden Foérderelemente
des verarbeiteten Formats deaktivierbar sind und die
korrespondierenden Foérderelemente des zu verarbei-
tenden Formats aktivierbar sind.

[0019] In einer alternative Weiterbildung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass mehrere Formate
gleichzeitig an der Maschine verarbeitbar sind.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die
im Ubrigen bezuglich der Offenbarung aller im Text nicht
naher erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten
ausdricklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch eine Maschine zur Herstellung
von Zigarettenpackungen;

Fig. 2 eine Variation der Maschine (Fig. 1) in einer
schematischen Darstellung;

Fig. 3  eine Maschine mit maximaler Produktionslei-
stung bei einem Zigarettenformat in einer
schematischen Darstellung und

Fig. 4 schematisch ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel einer Maschine.

[0021] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Teile bzw. Elemente mit den selben
Bezugsziffern bezeichnet, so dass auf eine erneute Vor-
stellung verzichtet wird und lediglich die Abweichungen
der in diesen Figuren dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele gegeniiber dem ersten Ausflihrungsbeispiel er-
ldutert werden.

[0022] InFig. 1 ist schematisch eine Maschine 10 zur
Herstellung von Zigarettenpackungen mit ihren wesent-
lichen Bestandteilen dargestellt. Die wiedergegebene
Packmaschine 10 dient zum Verpacken von Verpak-
kungsguteinheiten in Form von Zigarettengruppen 17,
die der Maschine 10 mittels eines Transportrades 18 zu-
geflhrt werden, dessen einzelne Aufnahmetaschen 16
aus einem mit einzelnen Zigaretten befillten
Stauschacht 15 mit den Zigarettenblécken 17 gefiillt
werden.

[0023] Zur Herstellung von quaderférmigen Weich-
packungen werden die Zigarettengruppen 17 in mehre-
re Umhillungskomponenten wahrend ihres Transpor-
tes von der Blockbildestation mit dem Stauschacht 15
zu einem Stauférderer 60 eingeschlagen.

[0024] Die Umhillungskomponenten bestehen in der
Regel aus Alufolie und einem Papierblankett, wobei die
Alufolie eine Innenumhdiillung und das Papierblankett ei-
ne Auflenumhdillung bilden. Die zur Herstellung der Zi-
garettenpackungen bzw. deren Innen- und AuRenum-
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hillungen erforderlichen Faltungen z. B. Schlauchfal-
tungen, Kopffaltungen sowie Bodenfaltungen werden
durch die nachstehend beschriebenen Elemente der
Packmaschine 10 ausgefiihrt.

[0025] Die Zigarettengruppen 17 in den Aufnahmeta-
schen 16 werden von dem Transportrad 18 an ein wei-
teres Transportrad 20 Uibergeben. In einer Alternative
wird an Stelle des Transportrades 18 ein so genanntes
Kammernband eingesetzt. Eine von dem Transportrad
18 Ubergebene Zigarettengruppe 17 wird von einem
Aufnahmekopf 21 des Transportrades 20 ibernommen.
Der Aufnahmekopf 21 wird vor der Aufnahme der Ziga-
rettengruppe 17 mittels einer Kragenzufuhreinheit 22
mit einem Deckel 24 versehen. Ein Deckel 24 wird hier-
fur mittels eines Kopfelementes 23 der Kragenzu-
fuhreinheit 22 in einen leeren Aufnahmekopf 21 Uber-
geben.

[0026] Nachder Aufnahme einer Zigarettengruppe 17
erfolgen Faltungen an Faltorganen 25 und 26, die je-
weils mit Férderelementen 125 bzw. 126 ausgestattet
sind. Nach den Faltvorgéngen wird die Zigarettengrup-
pe 17 an einen Aufnahmekopf 31 eines nachfolgend an-
geordneten Transportrades 30 Ubergeben. Nach der
Ubergabe wird einer Couponzufiihreinheit 35 mittels ei-
nes Kopfelementes 36 ein Coupon der Zigarettengrup-
pe 17 in einem Aufnahmekopf 31 zugefihrt. Anschlie-
Rend wird die Zigarettengruppe 17 zu einem weiteren
Transportrad 40 befordert.

[0027] Das Transportrad 40 verfligt iber Aufnahme-
képfe 41, denen vor der Ubergabe der Zigarettengruppe
17 ein Papierblankett 45 zugefiihrt wird. Anschliefend
erfolgt die Herstellung einer fertigen Zigarettenpackung
auf dem Transportrad 40, so dass nachfolgend die her-
gestellte Zigarettenpackung 17 an ein Taschenrad 50
Ubergeben wird, das die fertig hergestellten Zigaretten-
packungen 51 an einen Staufoérderer 60 Ubergibt. Der
Stauférderer 60 dient zum Sammeln und Uberfithren
der hergestellten Zigarettenpackungen zu einer nicht
weiter dargestellten Zellophaniermaschiene zwecks
Einhillung in eine Klarsichtfolie.

[0028] Gemal der Erfindung werden die Transportra-
der 18, 20, 30, 40, 50 synchron betrieben, so dass die
regelmaRig angetriebenen Elemente 16, 21, 31, 41, 51
auf den Transportradern 18, 20, 30, 40, 50 gleichméafig
miteinander zusammenwirken, so dass kontinuierlich
Zigarettenpackungen hergestellt werden. Darlber hin-
aus sind weitere Arbeitsorgane an den Transportradern
vorgesehen zur Zufuhr von Umhillungsmaterial bzw.
zur Faltung des zugefiihrten Umhillungsmaterials, wo-
bei deren Elemente ebenfalls regelmafig an den Orga-
nen angeordnet sind. Der Antrieb dieser Arbeitsorgane
ist ebenfalls mit dem Antrieb der Transportréader syn-
chronisiert.

[0029] Zur flexiblen Anpassung der Produktionslei-
stung der Maschine 10 sind an den Transportradern 20,
30, 40 jeweils weitere Aufnahmeplatze 28, 32 bzw. 42
vorgesehen zur Aufnahme entsprechender Transport-
elemente. Zusatzlich sind an den weiteren Arbeitsorga-
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nen der Maschine 10, z. B. Kragenzufuhreinheit 22,
Couponzufiihreinheit 35, ebenfalls Aufnahmeplatze 29
bzw. 38 ausgebildet (Fig. 2). Durch Einsetzen oder Um-
rusten entsprechender Elemente an den Transport-
bzw. Arbeitsorganen wird die Anzahl der entsprechen-
den Elemente erhoht (Fig. 3).

[0030] InFig. 3istschematisch eine Verpackungsma-
schine 10 gezeigt, die durch die Aufnahme weiterer Auf-
nahmekdpfe und durch die Ergdnzung der Zufuhrein-
richtungen bzw. Faltorgane umgerustet wurde. Zuséatz-
lich wurden weitere Stauschachte 15 an der Blockbilde-
station ausgebildet. Die drei Schachte 15 fiillen jeweils
Zigarettengruppen eines Formates in die Taschen 16
des Transportrades 18 ein. Durch die Erhéhung der An-
zahl der Férderelemente bzw. Arbeitselemente werden
bei einer gleich bleibenden Maschinengeschwindigkeit
(Fig. 1) die gesamte Produktionsleistung erhoht, da
mehr Zigarettenpackungen transportiert und hergestellt
werden. Im vorliegenden Fall wurde die gesamte Pro-
duktionsleistung hinsichtlich der in Fig. 1 gezeigten Ma-
schine 10 um den Faktor 3 erhoht.

[0031] Die Produktionsleistung bezuglich eines For-
mates kann ebenfalls auf ein Drittel dadurch reduziert
werden, dass bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig.
3 entsprechende und zusammenwirkende Elemente
auf den Transportorganen bzw. Arbeitsorganen entfernt
oder abgeschaltet werden, so dass die Maschine 10 ge-
maR dem in Fig. 1 dargestellten Prinzip betrieben wird.
Dadurch wird die Maschine bei gleicher Maschinenge-
schwindigkeit in der Produktionsleistung bezliglich des
hergestellten Zigarettenformates ebenfalls um ein Drit-
tel reduziert.

[0032] Der Vorteil der erfindungsgeméflien Lésung
besteht darin, dass die zur Herstellung notwendigen
Werkzeuge bzw. Elemente weiter verwendet werden,
wahrend nicht bendtigte Teile entfernt oder deaktiviert
werden. Daruber hinaus ist eine Maschine nach dem
hier dargestellten Prinzip z.B. durch einen kompletten
Austausch von Férderorganen auch umristbar, so dass
keine aufwendigen UmbaumafRnahmen an der Maschi-
ne vorgenommen werden mussen. Hierbei bleibt die
Geschwindigkeit der Maschine bzw. der Antrieb der Ar-
beitsorgane konstant. Insgesamt ergeben sich durch
die erfindungsgemafe Maschine Variationsmoglichkei-
ten in Bezug auf die Produktionsleistung und/oder der
zu verarbeitenden Zigarettenformate.

[0033] In Fig. 4 ist schematisch ein weiteres Ausflih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Verpackungs-
maschine 10 gezeigt, wobei hier mehrere Zigarettenfor-
mate verarbeitbar sind, wobei jeder der Schachte 15 mit
einem anderen Zigarettenformat befillt ist. Bei dieser
Verpackungsmaschine 10 ist eine Anpassung an die
verschiedenen Formate dadurch moglich, dass fir je-
des Zigarettenformat ein bestimmter korrespondieren-
der Satz von Férderelementen 21, 31, 41, 51 der jewei-
ligen Transportrader 20, 30,40, 50 vorgesehen sind.
Bei einem Formatwechsel werden die miteinander kor-
respondierenden Aufnahmekopfe 21, 31, 41 des verar-
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beiteten Formats abgeschaltet und die anderen Kopf-
elemente fir ein anderes Format aktiviert. In einer Al-
ternative werden an dieser Verpackungsmaschine 10
mehrere Zigarettenformate gleichzeitig d.h. nebenein-
ander an derselben Verpackungsmaschine hergestellt.
Dadurch wird ebenfalls die gesamte Produktionslei-
stung der hergestellten Zigarettenpackungen gestei-
gert, obwohl die Maschinengeschwindigkeit konstant
gehalten wird.

Bezugszeichenliste

[0034]

10 Maschine

15 Schacht

16 Aufnahmetaschen
17 Zigarettengruppe
18 Transportrad

20 Transportrad

21 Aufnahmekopf

22 Kragenzufuhreinheit
23 Kopfelement

24 Deckel

25 Faltorgan

26 Faltorgan

28 Aufnahmeplatz

29 Aufnahmeplatz

30 Transportrad

31 Aufnahmekopf

32 Aufnahmeplatz

35 Couponzufiihreinheit
36 Kopfelement

37 Coupon

38 Aufnahmeplatz

40 Transportrad

41 Aufnahmekopf

42 Aufnahmeplatz

45 Papierblankett

50 Taschenrad

51 Zigarettenpackung
60 Stauférderer

125 Faltelement

126  Faltelement
Patentanspriiche

1. Maschine (10) zur Herstellung von Zigarettenpak-

kungen (51), wobei jede Packung (51) eine im Um-
hillungsmaterial (24, 37, 45) eingehlllte Zigaret-
tengruppe (17) aufweist, die Maschine (10) eine An-
zahl an Férderorganen (20, 30, 40) aufweist und je-
des Forderorgan (20, 30, 40) mehrere Forderele-
mente (21, 31, 41) aufweist, die in Kontakt mit der
Zigarettengruppe (17) und/oder dem Umhullungs-
material (24, 37, 45) gebracht werden und mit je-
weils einem Foérderelement (21, 31, 41) eines an-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

grenzenden Férderorgans (20, 30, 40) zusammen-
wirken, wobei die Forderelemente (21, 31, 41) ins-
besondere mit Auslassen fir die Gruppen (17) oder
mit Taschen zur Férderung der Gruppen (17) und/
oder der Packungen oder mit Férderkdpfen (23, 36)
zur Férderung des Umbhillungsmaterials (24, 37,
45) und mit Faltvorrichtungen (25, 26) zum Falten
des Umhiullungsmaterials (24, 37, 45) versehen
sind, dadurch gekennzeichnet, dass bei gleicher
Maschinengeschwindigkeit die Produktionslei-
stung der Maschine (10) anpassbar ist.

Maschine (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhéltnis der angepassten
Produktionsleistung zu der Produktionsleistung vor
der Anpassung dem Verhaltnis natirlicher ganzer
Zahlen entspricht.

Maschine (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Maschine (10) derart
ausgebildet ist, dass mehrere Formate verarbeitbar
sind.

Maschine (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine (10)
bezuglich ihrer Férderorgane (20, 30, 40) und/oder
Forderelemente (21, 31, 41) an die Anzahl der zu
verarbeitenden Formate anpassbar ist.

Maschine (10) nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férderorgane (20, 30, 40) und/oder die Férder-
elemente (21, 31, 41) umristbar oder austauschbar
sind.

Maschine (10) nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Forderelemente (21, 31, 41) aktivierbar oder de-
aktivierbar sind.

Maschine (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Forderelemente (21, 31, 41) auf den Férderor-
ganen (20, 30, 40) I6sbar angeordnet sind.

Maschine (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férderorgane (20, 30, 40) I6sbar an der Maschi-
ne (10) angeordnet sind.

Maschine (10) nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
dieselben Forderorgane (20, 30, 40) und/oder die-
selben Faltorgane (21, 31, 41) jeweils einem For-
mat zugeordnet sind.

Maschine (10) zur Herstellung von Zigarettenpak-
kungen (51), wobei jede Packung (51) eine im Um-
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hillungsmaterial (24, 37, 45) eingehlllte Zigaret-
tengruppe (17) aufweist, die Maschine (10) eine An-
zahl an Férderorganen (20, 30, 40) aufweist und je-
des Forderorgan (20, 30, 40) mehrere Férderele-
mente (21, 31, 41) aufweist, die in Kontakt mit der
Zigarettengruppe (17) und/oder dem Umhllungs-
material (24, 37, 45) gebracht werden und mit je-
weils einem Foérderelement (21, 31, 41) eines an-
grenzenden Foérderorgans (20, 30, 40) zusammen-
wirken, wobei die Forderelemente (21, 31, 41) ins-
besondere mit Auslassen flir die Gruppen (17) oder
mit Taschen zur Férderung der Gruppen (17) und/
oder der Packungen oder mit Férderkdpfen (23, 36)
zur Férderung des Umhillungsmaterials (24, 37,
45) und mit Faltvorrichtungen (25, 26) zum Falten
des Umhillungsmaterials (24, 37, 45) versehen
sind, dadurch gekennzeichnet, dass fir wenig-
stens zwei verschiedene Formate an den Férderor-
ganen (20, 30, 40) jeweils miteinander korrespon-
dierende Forderelemente (21, 31, 41) fiir jedes For-
mat vorgesehen sind.

Maschine (10) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeweils nur ein Format an der
Maschine (10) verarbeitbar ist.

Maschine (10) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnete, dass bei einem Formatwechsel
die korrespondierenden Forderelemente (21, 31,
41) des verarbeiteten Formates deaktivierbar sind
und die korrespondierenden Fdrderelemente (21,
31, 41) des zu verarbeitenden Formats aktivierbar
sind.

Maschine (10) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Formate gleichzeitig
an der Maschine (10) verarbeitbar sind.
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
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1. Anspriiche: 1-9

Maschine mit anpassbarer Produktionsleistung

2. Anspriche: 10-13

Maschine mit Forderelementen fir verschiedene Formate
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