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EP 3 003 870 B2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Zigaretten-Packungen mit den Merkmalen des Ober-
begriffs des Anspruchs 1. Weiterhin ist eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 4 fiir eine
Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen Gegenstand der Erfindung.

[0002] Es geht um die Fertigung von Zigaretten-Packungen mit einer eine Zigarettengruppe umhdllenden Dichtfolie
als Innenpackung. Innerhalb derselben befindet sich ein Abstiitzorgan flr die Zigarettengruppe, ndmlich ein Innenkragen
(WO 2011/110272 A1). Der Innenkragen ist trayartig ausgebildet, ndmlich mit einer Kragen-Vorderwand und querge-
richteten Seiten- bzw, Stlitzwanden sowie mit einem Kragenboden. Der Innenkragen ist so angeordnet, dass die Vor-
derwand der Frontseite der Innenpackung, namlich einer Innen-Vorderwand zugekehrt ist. Im Bereich einer Stirnflache
sowie an der Riickseite ist die Zigarettengruppe durch den Innenkragen vorzugsweise nicht abgedeckt. Die Einheit aus
Zigarettengruppe und innenkragen - nachfolgend: Zigarettenblock - bildet den Inhalt der Innenpackung. Diese kann in
einer Auflenpackung angeordnet sein, vorzugsweise in einer Klappschachtel.

[0003] Beidiesem Stand der Technik werden Zuschnitte fiir den Innenkragen durch einen Zuférderer einem Falt- bzw.
Formaggregat zugefiihrt und mittels Stempel in dieses U-férmig ausgebildete Aggregat eingefiihrt unter Aufrichtung der
Kragen-Seitenlappen.

[0004] DerInnenkragen wird sodann durch einen Stolkel aus dem Formaggregat aus- und in eine benachbarte Tasche
eines Revolvers eingeflihrt. Dieser transportiert den gefalteten Innenkragen in eine Beschickungsstation, in der durch
einen Zigarettenrevolver zugefiihrte Zigarettengruppen durch einen StéRel in den Innenkragen eingeschoben werden.
[0005] Bekanntist auch bereits die Faltung bzw. Formgebung eines Innenkragens unmittelbar durch Einschub in die
Tasche eines Revolvers (US 2009/0288371 A1). Der Innenkragen ist bei diesem Stand der Technik als streifenférmiges
Organ ausgebildet in einer U-férmigen Faltstellung im Bereich von Seitenflachen und Bodenflache der Zigarettengruppe.
Diese wird in einer nachfolgenden Beschickungsstation in den U-férmigen Innenkragen innerhalb der Revolvertasche
eingeschoben.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Fertigung von Einheiten aus Zigarettengruppe und Innenkragen
- nachfolgend Zigarettenblock - zu verbessern und insbesondere Fehlistellungen bei leistungsfahigen Packern zu ver-
meiden.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen.

[0008] Eine Besonderheit der Verfahrensschritte liegt darin, dass mit Hilfe eines Faltrevolvers die Formgebung des
Innenkragens in einem einzigen Faltschritt, die Zufiihrung der Zigarettengruppe und die Ubergabe an einen Blockférderer
zum Abtransport der Zigarettenblécke durchgefiihrt wird, und zwar fiir trayartig ausgebildete Innenkragen.

[0009] Eine weitere Besonderheit sind MalRnahmen zum Falten von Faltlappen im Bereich eines Kragen-Bodens unter
Herstellen einer leimfreien Verbindung der Faltlappen, ausschlieRlich durch Steckverbindung.

[0010] Einzelheiten des Herstellungsverfahrens sowie der Vorrichtung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen
erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen ausgebreiteten Zuschnitt fiir einen Innenkragen,

Fig. 2 den gefalteten Innenkragen wahrend des Einschubs einer Zigarettengruppe in perspektivischer Darstellung,
Fig. 3 einen Ausschnitt der Vorrichtung fir die Herstellung des Zigarettenblocks in perspektivischer Darstellung,
Fig. 4 eine Teilansicht IV der Vorrichtung gemaR Fig. 3 in vergroRertem MaRstab,

Fig. 5 eine Einzelheit im Vertikalschnitt V-V der Fig. 4, bei nochmals vergréRertem Malstab,

Fig. 6 die Einzelheit gemal Fig. 5 bei veranderter Stellung von Organen,

Fig. 7 eine Einzelheit im Bereich eines Faltrevolvers, namlich ein Vertikalschnitt VII-VII der Fig. 6 in nochmals ver-

gréRertem Malstab,
Fig. 8 eine Detailansicht VIII der Vorrichtung gemaR Fig. 3, bei vergroRertem Mafstab,
Fig. 9 eine Einzelheit des Faltrevolvers in einer Schnittebene IX-1X der Fig. 4, bei vergroRertem Malstab,
Fig. 10  die Einzelheit gemaR Fig. 9 bei veranderter Stellung eines Faltorgans,
Fig. 11 eine Einzelheit des Faltrevolvers gemaR Fig. 4 in einer Schnittebene XI-XI, bei vergroRertem Malstab,
Fig. 12  eine Detailansicht XII der Vorrichtung gemaR Fig. 3, bei vergréRertem Malstab,
Fig. 13  die Einzelheit gemal Fig. 12 in quergerichteter Schnittebene XIII-XIIl,
Fig. 14  einen an die Vorrichtung gemaR Fig. 3 anschlieBende weitere Vorrichtung (XIV in Fig. 3),
Fig. 15 eine Packung -Innenpackung- als fertiges Produkt in perspektivischer Darstellung,
Fig. 16  eine Einzelheit XVI der Fig. 15 in vergroRertem Malstab.

[0011] Es geht um die Fertigung von Dichtpackungen flr Zigaretten 10 bzw. eine Zigarettengruppe 11 oder andere
Raucherartikel. Die unmittelbar herzustellende Packung, namlich Innenpackung 12 (Fig. 15) besteht aus der Zigaret-
tengruppe 11 und einer diese vollstandig umgebenden Umhiillung aus Dichtfolie, namlich einer Folienumhillung 13.
Innerhalb der Innenpackung 12 ist ein Schutz- bzw. Stiitzorgan aus vorzugsweise (diinnem) Karton angeordnet, ndmlich
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ein Innenkragen 14.

[0012] Fir die Fertigung einer Innenpackung 12 mit Zigarettengruppe 11, Folienumhillung 13 und Innenkragen 14
wird in einem ersten Arbeitsschritt der Innenkragen 14 gefertigt und mit einer Zigarettengruppe 11 befiillt. Die so gebildete
Einheit - Zigarettenblock 16- wird einer Umhllungsstation 15 zugefiihrt, in der die quergerichteten und mit vorgegebenem
Abstand voneinander transportierten Zigarettenblocke 16 in den Bereich einer fortlaufenden Folienbahn 17 gelangen
und von dieser umhillt werden. In einem Férderabschnitt der Folienbahn 17 ist diese als Folienschlauch 18 geformt,
bei dem vorliegenden Beispiel (Fig. 14) mit an der Unterseite gebildeter, fortlaufender Schlauchnaht.

[0013] Die Zigarettenblocke 16 sind innerhalb des Folienschlauchs 18 mit Abstand voneinander angeordnet. In einer
Siegel- und Trennstation 19 werden mittig zwischen aufeinanderfolgenden Zigarettenbldcken 16 quergerichtete Siegel-
nahte 20, 21 in der Ausflihrung als Flossennaht hergestellt bei zeitgleicher Durchtrennung des Folienschlauchs 18
zwischen den aufeinanderfolgenden Zigarettenblécken 16 im Bereich der Siegelnahte 20, 21, so dass Innenpackungen
12 mit seitlichen, abstehenden Siegelnahten 20, 21 im Bereich von Seitenwanden - Innenseitenwanden - entstehen,
und zwar in der Ausfiihrung als Flossennaht.

[0014] Derlinnenkragen 14 kann in verschiedener Weise ausgebildet werden, weist aber mindestens eine grof3flachige
Vorderwand bzw. Kragen-Vorderwand 22 und an beiden Seiten quergerichtete Seitenlappen auf, sodass der Innenkragen
im Querschnitt U-férmig ausgebildet ist. Bei dem vorliegenden, besonderen Ausflhrungsbeispiel ist weiterhin eine zu
den Wanden 22, 23, 24 quergerichtete Endwandung vorgesehen, namlich ein Kragen-Boden 25. Insgesamtist demnach
der Innenkragen 14 trayférmig ausgebildet. Zwischen Kragen-Vorderwand 22 und Seitenlappen 23, 24 gebildete Kra-
genkanten sind als Schragkanten 26 ausgebildet mit zwei parallelen Faltlinien (Fig. 7).

[0015] Die so oder in ahnlicher Weise ausgebildeten Zigarettenblocke 16 werden durch einen Blockférderer 27 in die
Umhdllungsstation 15 transportiert. Der Blockférderer 27 transportiert die Zigarettenblocke 16 in genauen Abstéanden
voneinander, vorliegend durch mindestens einen riickseitigen Mithnehmer 28 und vorzugsweise einen frontseitigen An-
schlag 29.

[0016] Die vorbereitete Folienbahn 17 wird im Bereich der Umhdllungsstation 15 von oben auf den Blockforderer 27
bzw. die aufeinanderfolgenden Zigarettenblécke 16 abgesenkt und auf die Kragen-Vorderwand 22 aufgelegt. Seitlich
Uiberstehende Bereiche werden um die Zigarettenblécke 16 herumgeformt durch ortsfeste Fiihrungs- und Faltorgane.
Der Blockforderer 27 endet im Bereich der Umhillungsstation 15 durch Umlenken an einer Umlenkwalze 30 nach unten.
In diesem Bereich ist die Folienbahn 17 soweit gefaltet, dass der Folienschlauch 18 entsteht, der die Zigarettenblécke
16 unter Aufrechterhaltung der Relativstellung mitnimmt. Etwa zeitgleich wird die (in Fig. 14 nicht gezeigte) Schlauchnaht
hergestellt, die die Umhillung der Zigarettenbldcke 16 stabilisiert.

[0017] Um die Relativstellung der Zigarettenblocke 16 an der Folienbahn 17 bzw. im Bereich des Folienschlauchs 18
zu sichern, wird die Folienbahn 17 an den Zigarettenblocken 16 fixiert, und zwar insbesondere an der nach oben
gerichteten Kragen-Vorderwand 22. Die Verbindung kann mittels Leimfeldern erfolgen. Vorliegend wird aber eine Ver-
bindung durch thermisches Siegeln hergestellt. Die Folienbahn 17 wird mit Warme beaufschlagt und an die Kragen-
Vorderwand 22 angedriickt, wodurch eine ausreichende Verbindung entsteht. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig.
14 ist oberhalb der Folienbahn 17 bzw. des Folienschlauchs 18 ein langgestrecktes Siegelorgan angeordnet, welches
Uiber eine ausreichende Transportstrecke Warme und Druck auf die Folienbahn 17 Gbertragt. Es handelt sich dabei um
einen mitlaufenden Gurt 31 und um eine ortsfeste Siegelbacke 32, die an der freien Seite eines mitlaufenden (unteren)
Trums des Gurts 31 anliegt. Der Trum des Gurts 31 lauft reibungsfrei mit der Folienbahn 17 und tbertragt Warme und
Druck im Bereich der Kragen-Vorderwand 22. Es ist wichtig, dass sich die Siegeleinheit 31, 32 bis in den Bereich des
Blockforderers 27 erstreckt, so dass die Fixierung bereits stattfindet, wahrend die Packungen bzw. die Zigarettenblécke
16 durch den Blockférderer 27 zwangsgefiihrt sind. Danach ist die Verbindung zwischen Folienbahn 17 und Zigaretten-
blécken 16 ausreichend, um die Relativstellung zu erhalten.

[0018] Eine (weitere) Besonderheit ist die Herstellung der Zigarettenblocke 16, also die Zusammenfiihrung von Ziga-
rettengruppen 11 mit Innenkragen 14.

[0019] Der erste Fertigungsschritt befasst sich mit dem Innenkragen 14. Ein Zuschnitt fir den Innenkragen 14, ent-
sprechend der Ausfiihrung in Fig. 1, wird durch Abtrennen von einer Materialbahn 33 (aus diinnem Karton) hergestellt,
und zwar im Bereich eines Messerblocks 34. Dieser ist so ausgebildet, dass der Zuschnitt 14 von der Materialbahn 33
abgetrennt und sodann durch jeweils zwei Paare von Messerwalzen 35, 36 zwei Gruppen von Stanzlinien und Perfo-
rationen angebracht werden, zur Begrenzung der Seitenlappen 23, 24 sowie der komplexen Faltlappen des Kragen-
Bodens 25. Die einzelnen Zuschnitte fiir Innenkragen 14 werden sodann von Férdergurten 37 mitgenommen und einem
besonderen Zuférderer 38 libergeben, der die Zuschnitte 14 nacheinander einem in vertikaler Ebene (taktweise) dre-
henden Faltrevolver 39 zufiihrt.

[0020] Der Zuforderer 38 besteht aus einer fortlaufenden Unterlage fiur die Zuschnitte 14 - Bahnplatte 40 -, auf der
die Zuschnitte 14 mit Abstand voneinander durch Obergurte 41 transportiert werden, und zwar durch Erfassen mittels
Mitnehmern bis zur Ubergabe an den Faltrevolver 39.

[0021] DerFaltrevolver 39 weist eine Mehrzahl von Taschen 42 auf, je zur Aufnahme eines Zuschnitts 14. Die Taschen
42 sind an radial gerichteten Tragern angebracht und nach auRen offen. Vorliegend ist der um eine horizontale Achse
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drehende Faltrevolver 39 mit acht gleichmaRig verteilten Taschen 42 ausgebildet.

[0022] Die Zuschnitte 14 werden im Bereich einer Ubergabestation 43 an den Faltrevolver 39 iibergeben, namlich in
eine jeweils nach oben gerichtete Tasche 42 eingefiihrt. Die Ubergabe erfolgt in der Weise, dass der (ungefaltete)
Zuschnitt 14 oberhalb der im Querschnitt im Wesentlichen U-férmig ausgebildeten Tasche 42 (Fig. 7) bereitgehalten,
durch ein Absenkorgan, vorliegend durch einen Stempel 44, abwarts bewegt und in die Tasche 42 eingefiihrt wird. Dabei
werden an dem Zuschnitt 14 angeordnete Faltlappen 23, 24, 25 aufgerichtet. Der Stempel 44 wird aus einer oberen
Ausgangsstellung (Fig. 3) abwarts bewegt bis in eine untere Endstellung (Fig. 6, Fig. 7) in der Tasche 42. Der Innenkragen
14 liegt danach in der Tasche 42 mit der Kragen-Vorderwand 22 an einem Taschenboden 45 bei aufgerichteten Sei-
tenlappen 23, 24. Der Stempel 44 ist mit einer (unteren) Stempelplatte 46 versehen, die in den Abmessungen und
Konturen der Tasche 42 entspricht.

[0023] Im Zusammenhang mit dem Einfihren des Zuschnitts 14 in die (nach oben gerichtete) Tasche 42 findet eine
Mehrzahl von zum Teil komplexen Faltschritten statt. Entsprechend ist die Ubergabestation 43 mit unterschiedlichen
Organen besttickt.

[0024] Die Zuschnitte 14 werden durch den Zuférderer 38 bis in eine exakte Position oberhalb der zu beschickenden
Tasche 42 transportiert, und zwar bis zur Anlage an einem Anschlag 47. Dieser ist vorliegend bugelartig ausgebildet
(Fig. 5), wobei der Zuschnitt 14 gegen einen unteren Quersteg gefahren wird.

[0025] Der -mit der Langserstreckung quergerichtete - Zuschnitt 14 wird in der Ubergabestellung (zunéchst) durch
Organe in Querrichtung justiert und gehalten. Vorliegend sind oberhalb der Tasche 42 Ausrichthebel 48, 49 zu beiden
Seiten der Bewegungsbahn der Zuschnitte 14 angeordnet. Die Ausrichthebel 48, 49 sind schwenkbar gelagert und
mittels Gelenkhebeln 50 Uber Zugstangen 51 betétigbar, derart, dass die Ausrichthebel 48, 49 um ein Drehlager 52
geschwenkt werden kénnen. In der Ausricht- und Tragstellung gemaR Fig. 5 wird ein Zuschnitt 14 an gegeniliberliegenden
Seiten - im Bereich der Faltlappen fiir den Kragen-Boden 25 einerseits und gegeniiberliegend im Bereich stirnseitiger
Enden andererseits - durch jeweils einen Ausrichthebel 48, 49 in exakter Relativstellung gehalten. Die Ausrichthebel
48, 49 besitzen horizontal gerichtete Aufnahmen fir Endbereiche des Zuschnitts 14, vorliegend in Langsrichtung ver-
laufende Halteschlitze 53, 54. Diese sind so bemessen, dass sie einerseits den Zuschnitt 14 tragen und andererseits
eine Justierung desselben quer zur Forderrichtung bewirken. Der Zuschnitt 14 wird jeweils durch den Zuférderer 38 in
diese Position (Fig. 5) gefordert. Wenn der Zuschnitt 14 - durch den Stempel 44 - abwarts bewegt wird in die Tasche
42, werden die Ausrichthebel 48, 49 durch Schwenkbewegung in eine Freigabestellung (Fig. 6) gefiihrt, in der der
Zuschnitt 14 ganz oder teilweise aus den Halteschlitzen 53, 54 austritt und fir die Abwartsbewegung freiliegt.

[0026] Beider Abwartsbewegung in die Tasche wird der Zuschnitt 14 durch ein Falt- bzw. Aufrichtorgan hindurchbe-
wegt, derart, dass die Faltlappen 23, 24, 25 in eine (annahernd) aufrechte Stellung - quer zur Kragen-Vorderwand 22 -
gefaltet bzw. vorgefaltet werden. Das Aufrichtorgan ist so ausgebildet, dass es im Bewegungsbereich der Faltlappen
23, 24 des Zuschnitts 14 Faltstege 55 parallel zu diesen Faltlappen und gerundete Faltkanten 56 aufweist. In der
Gesamtheit ist das Faltorgan 57 gabelférmig bzw. U-férmig ausgebildet mit den beiden parallelen seitlichen Faltstegen
55 lediglich fiir die Faltlappen 23, 24 (mit Ecklappen 67) und dem Quersteg 58 als Verbindungsmittel furr die Faltstege 55.
[0027] Das Faltorgan 57 wird bei der Einfiihrung eines Zuschnitts 14 in die Tasche 42 verstellt. In einer (oberen)
Ausgangsstellung (Fig. 5) befindet sich das Faltorgan 57 mit groRerem Abstand oberhalb der Tasche 42, jedoch unterhalb
der Ebene des bereitgehaltenen Zuschnitts 14. Wenn dieser mit dem Stempel 44 nach unten bzw. in Richtung zur
Tasche 42 bewegt wird, folgt das Faltorgan 57 dieser (Abwarts-)Bewegung. In der unteren Stellung liegt das Faltorgan
57 unmittelbar oberhalb der Tasche 42, so dass bei der Einfihrung des Zuschnitts 14 in die Tasche die Faltlappen
aufgerichtet werden.

[0028] Das Faltorgan 57 ist mit einem Betatigungsgetriebe verbunden - im Bereich des Querstegs 58 -, welches
vorliegend aus einem auf- und abbewegbaren, winkelférmigen Traghebel 59 und Parallelhebeln 60 zur (linearen) Auf-
und Abbewegung des Traghebels 59 mit Faltorgan 57 besteht. Fir die Faltung der Faltlappen des Kragen-Bodens 25
sind gesonderte Faltorgane im Bereich der Ubergabestation 43 vorgesehen. Es handelt sich dabei um ortsfeste Faltmittel,
und zwar um eine feststehende Faltweiche 61 neben der Tasche 42 bzw. neben dem Faltrevolver 39. Die Faltweiche
61 befindet sich unterhalb einer Bereitstellungsebene fiir den Zuschnitt 14 (Fig. 5). Faltflachen bzw. Faltmittel sind jedoch
oberhalb der Tasche 42 gebildet, vorliegend eine bogenférmige Faltfliche 62, die bei der Abwartsbewegung einen
Schenkel aus Faltlappen fiir den Kragen-Boden 25 aufrichtet. In der Endstellung des Zuschnitts 14 in der Tasche 42
sind demnach einerseits die seitlichen Faltlappen, namlich Seitenlappen 23, 24 aufgerichtet und andererseits die Einheit
der Faltlappen fir den Kragen-Boden 25.

[0029] In der Tasche 42 werden die Zuschnitte durch zusatzliche Haltemittel fixiert, vorliegend mittels Saugluft.
[0030] Im Bereich aufrechter Seitenflachen und im Bereich des Taschenbodens 45 sind Saugbohrungen 63 in Axial-
richtung des Faltrevolvers 39 verteilt angeordnet, so dass die Kragen-Vorderwand 22 und die Seitenlappen 23, 24 in
der Tasche 42 - nach dem Einflihren - mittels Saugluft gehalten werden. Die Saugbohrungen 63 sind an eine gemeinsame
Saugleitung 82 angeschlossen, die mit einer zentralen Unterdruckquelle verbunden ist.

[0031] Nach Einfihren des Zuschnitts 14 in die Tasche 42 (Fig. 7) kehrt der Stempel 44 durch Aufwartsbewegung in
die Ausgangsstellung (Fig. 5) zurtick. Der Faltrevolver 39 wird jetzt um einen Teilungsabschnitt weitergedreht, wodurch
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die Tasche 42 mit Zuschnitt 14 in den Bereich einer Faltstation 64 gelangt. In dieser Station 64 wird der Innenkragen
14 fertiggestellt, vorliegend durch Faltschritte im Bereich des Kragen-Bodens 25. Dieser ist komplex ausgebildet, ndmlich
mit einer Bodenwand 65, einer Stecklasche 66 und den Ecklappen 67. Bereits bei der Einfihrung des Zuschnitts 14 in
die Tasche 42 (in der Ubergabestation 43) werden die Ecklappen 67 durch ortsfeste Eckfalter 83 aufgrund der (abwérts
gerichteten) Relativbewegung aufgerichtet bzw. vorgefaltet (Fig. 8). Die Ecklappen 67 befinden sich dabei zunachst in
einer Schragstellung - relativ zu den angrenzenden Seitenlappen 23, 24. Bei der weiteren Einfihrungsbewegung des
Zuschnitts 14 werden die Ecklappen 67 aufgrund der Relativstellung gegen die Innenseite der Bodenwand 65 gefaltet.
[0032] Beider Drehung des Faltrevolvers 39 werden Faltorgane wirksam, die die Stecklasche 66 als Teil des Kragen-
Bodens 25 aus der aufgerichteten Stellung - in der Tasche 42 - in eine horizontale, also quergerichtete Zwischenstellung
(Fig. 9) bewegen. Es handelt sich dabei um die fortgesetzte, entsprechend ausgebildete Faltweiche 61, die aufgrund
entsprechender Gestaltung an der Oberseite der Tasche 42 verlauft und aufgrund der Relativbewegung die Umfaltung
der Stecklasche 66 bewirkt. In einer Zwischenstellung befindet sich demnach die Stecklasche 66 als horizontaler Schen-
kel oberhalb der Taschenkontur (Fig. 9).

[0033] Im Bereich der Faltstation 64 wird ein bewegliches Faltorgan eingesetzt, ndmlich ein Laschenfalter 68. Dieser
ist ortsfest, beweglich auRerhalb des Bewegungsbereichs der Tasche 42 (in der Ausgangsstellung) angeordnet. Durch
abwarts- bzw. schraggerichtete Bewegung in die Tasche 42 wird aufgrund entsprechender Relativstellung die - quer-
gerichtete - Stecklasche 66 durch den Laschenfalter 68 bzw. durch eine Faltnase 69 erfasst und durch die fortgesetzte
Bewegung in schraggerichteter Bewegungsebene bis zur Anlage an der Bodenwand 65 bewegt unter Einfiihrung eines
Endstiicks in einen Steckschlitz neben der Bodenwand 65 (Fig. 10). Der Laschenfalter 68 kehrt danach in die Ausgangs-
stellung aullerhalb des Bereichs der Tasche 42 zurlick. Die Bewegungen des Laschenfalters 68 werden durch ein
Betatigungsgetriebe 70 bewerkstelligt, welches schematisch in Fig. 4 dargestellt ist.

[0034] Die Tasche 42 wird nun mit dem fertiggestellten Innenkragen 14 einer weiteren Bearbeitungsstation zugefiihrt,
namlich einer Fiillstation 71. Diese ist hinsichtlich der Ausrichtung um 90° versetzt zur Ubergabestation 43, also hin-
sichtlich der offenen Seite der Tasche 42 horizontal gerichtet. Die Tasche 42 wird bei der Bewegung von der Faltstation
64 zur Fullstation 71 an der AulRenseite verschlossen. Jeder Tasche 42 sind SchlieBwande 72, 73 zugeordnet, die
jeweils zu beiden Seiten einer Tasche 42 an Schwenkhebeln 74 angeordnet sind. Die Relativstellung ist derart, dass in
der Offnungsstellung die SchlieRwande 72, 73 vollstindig auRerhalb des Bereichs der Tasche 42 positioniert sind (Fig.
7). Bei der Uberfiihrung der Tasche in die Fiillstation 71 gelangen die SchlieBwénde 72, 73 in die SchlieBstellung, in
der sie die freie Seite der Tasche 42 - jeweils halftig - verschlieBen (Fig. 4).

[0035] In der Flllstation 71 wird eine anderweitig vorbereitete Zigarettengruppe 11 bereitgehalten, die mittels Grup-
pentaschen 75 eines Zigarettenférderers 76 zur Fiillstation 71 transportiert wird (Fig. 4). Die Gruppentaschen 75 und
die Taschen 42 mit den Innenkragen 14 werden in versetzten, parallelen Ebenen transportiert (Fig. 11). Wahrend einer
Stillstandsphase beider Forderer - Faltrevolver 39, Zigarettenforderer 76 - wird eine Zigarettengruppe 11 durch ein
Ausschuborgan - StéRel 77 - aus der Gruppentasche 75 ausgeschoben und in die exakt hierauf ausgerichtete Tasche
42 des Faltrevolvers 39 eingefiihrt. Die Relativstellung ist so gewabhlt, dass die Zigarettengruppe 11 lber die offene
Seite des Innenkragens 14 -gegeniiberliegend zum Kragen-Boden 25- in den Innenkragen 14 gelangt. Die Zigaretten-
gruppe 11 befindet sich aufgrund entsprechender Relativstellung der Taschen 42, 75 in einer aufrechten Ausrichtung,
also mit aufrechten Zigarettenreihen. An der radial aulRen liegenden Seite der Tasche 42 werden die Zigaretten unter
Aufrechterhaltung der Formation durch die SchlieBwéande 72, 73 gehalten.

[0036] Die Einheiten aus Innenkragen 14 und Zigarettengruppe 11 - Zigarettenblock 16 - werden im Bereich einer
Abférderstation 84 (Fig. 12) an den Blockférderer 27 (ibergeben. Bei der Ubergabe des Zigarettenblocks 16 an den
Blockforderer 27 befindet sich die jeweilige Tasche 42 des Faltrevolvers 39 in einer nach unten gerichteten Position -
gegeniiber zur Ubergabestation 43. Der Transportweg von der Fiillstation 71 zur Abférderstation 84 betragt demnach
zwei Schaltschritte des Faltrevolvers 39.

[0037] Der hier schematisch gezeigte Blockforderer 27 ist in einer Ebene versetzt zum Faltrevolver 39 angeordnet,
derart, dass die in Richtung achsparallel zum Faltrevolver 39 aus der Tasche 42 ausgeschobenen Zigarettenblocke 16
unmittelbar auf dem Blockférderer 27 abgelegt werden, also zwischen Mitnehmer 28 und Anschlag 29. Der Ausschub
erfolgtdurch einen Schieber 78, der achsparallel von der freien Seite her durch die (geschlossene) Tasche 42 hindurchtritt
unter Mitnahme des Zigarettenblocks 16 (Fig. 13). Aufgrund der Relativstellung der Forderer ist gewahrleistet, dass die
Zigarettenbldcke 16 mit nach oben bzw. zur freien Seite gerichteter Kragen-Vorderwand 22 auf dem Blockforderer 27
abgelegt werden, also entsprechend der weiteren Verarbeitung (Fig. 14).

[0038] Bei der Ausschubbewegung des Zigarettenblocks 16 aus der Tasche 42 wird ein Halte- bzw. Stitzorgan im
Bereich des Kragen-Bodens 25 an der Auf3enseite wirksam, und zwar ein hin- und herbewegbarer Abholer 100, der mit
dem freien Ende am Kragen-Boden 25 anliegt und synchron mit der Ausschubbewegung des Zigarettenblocks 16 bewegt
wird, so dass der Zusammenhalt von Zigarettengruppe 11 und Innenkragen 14 gewahrleistet ist.

[0039] Der Blockférderer 27 ist so ausgebildet, dass die Halteorgane fiir einen Zigarettenblock 16, also Mitnehmer 28
und Anschlag 29, fiir die Ubernahme eines Zigarettenblocks 16 bewegbar sind. GemaR Beispiel in Fig. 12, Fig. 13 ist
an dem Blockférderer 27 eine Blocktasche 79 angebracht, die aus einem durchgehenden Boden 80 und einem festste-
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henden Seitenteil - Mitnehmer 28 - besteht. Gegenuberliegend, hier an der in Férderrichtung vorn liegenden Seite, ist
ein bewegliches Halteorgan vorgesehen, namlich der Anschlag 29, der an einem Schwenkhebel 81 angebracht ist.
Dieser ist so an dem in besonderer Weise ausgebildeten Blockforderer 27 gelagert, dass im Bereich einer Umlenkung
desselben zur Ubernahme eines Zigarettenblocks 16 vom Faltrevolver 39 durch entsprechende Bewegung des Schwenk-
hebels 81 der Anschlag 29 in eine gedffnete bzw. in eine Spreizstellung bewegt ist (Fig. 12), so dass der Einschub des
Zigarettenblocks 16 aufgrund vergroRertem Abstands der seitlichen Begrenzungen 28, 29 stérungsfrei vonstatten gehen
kann.

[0040] Die Innenpackung 12 ist vorliegend in besonderer Weise ausgebildet (Fig. 15, Fig. 16). Es handelt sich um
eine Dichtpackung aufgrund Verwendung einer entsprechenden, thermisch siegelbaren Folie. Die Folienumhdillung 13
ist mit seitlichen Siegel- bzw. Verschlussnahten versehen, namlich den Siegelndhten 20, 21. Die allseits geschlossene
Innenpackung 12 wird im weiteren Verfahren entliiftet. Uberschiissige Luft wird aus dem Innenraum der Packung 12
entfernt, insbesondere durch Aufbringen von (flaichigem) Druck auf die Packung 12. Die Folienumhillung 13 ist mit
Entliftungs6ffnungen 85 versehen, und zwar im Bereich einer Riickwand 86 der Folienumhiillung 13, seitlich auRerhalb
des Bereichs des Zigarettenblocks 16 (Fig. 15). Die Entliftungsoffnungen 85 - mindestens je eine zu beiden Seiten des
Zigarettenblocks 16- sind als U-férmige Stanzung ausgebildet mit nach aulRen bzw. zur Seite gerichteter Zunge. Die
Entliftungs6ffnungen 85 werden nach Entfernen der Luft durch eine weitere Siegelung in diesem Bereich verschlossen.
[0041] In Erganzung zu den Entliftungs6ffnungen 85 - oder alternativ zu diesen - sind Luftéffnungen 87 im Bereich
der Siegelnahte 20, 21 gebildet, und zwar durch Unterbrechung der Siegelnahte 20, 21, sodass diese eine Liicke bilden
(Fig. 16), in deren Bereich die Lagen bzw. Flossen der Folienumhllung 13 nicht miteinander verbunden sind. Auch hier
kann (zuséatzlich) Luft austreten.

[0042] Die mit Unterbrechungen ausgebildeten Siegelnahte 20, 21 werden durch entsprechend ausgebildete, radial
gerichtete Siegelstege 88 an Siegelwalzen 89 der Siegel- und Trennstation 19 geschaffen. Die Siegelstege 88, die
doppelt breite Siegelnahte herstellen und gleichzeitig einen Trennschnitt ausfihren, weisen - hier auRermittig - eine
Ausnehmung 90 in der dul3eren Siegelflache auf, die zur Unterbrechung der Siegelnahte 20, 21 und damit zur Schaffung
der Luftéffnung 87 flhrt.

[0043] Eine weitere Besonderheit im Bereich der Siegel- und Trennstation 19 betrifft die exakte, im Wesentlichen
quaderférmige Ausbildung der (Innen-)Packung 12. Es geht um Faltungen im seitlichen Bereich einer Stirnwand 93
einerseits und einer Bodenwand 94 andererseits. Bei der Herstellung der quergerichteten Siegelndhte 20, 21 durch die
Siegelstege 88 in der Siegel- und Trennstation 19 entstehen an beiden Seiten jeweils nach aulRen gerichtete Folienstiicke
bzw. Zwickel. Diese werden vorliegend dadurch vermieden, dass die entsprechenden seitlichen Bereiche - jeweils neben
Stirnwand 93 bzw. Bodenwand 94 - nach innen gefaltet werden, und zwar wahrend der Herstellung der (doppelten)
Siegelnahte 20, 21 und wahrend des zwischen diesen angebrachten Trennschnitts. Die nach Faltung und Siegelung
entstehende Struktur zeigt Fig. 15, Fig. 16.

[0044] Zudiesem Zweck istim Bereich der Siegel- und Trennstation 19 ein gabelférmiges Faltorgan 91 seitlich neben
der Bewegungsbahn der Innenpackungen 12 positioniert (Fig. 14). Das Faltorgan 91 weist zwei durch Verjiingung des
Profils gebildete Faltenden 92 auf. Diese treten in den Bereich einer Stirnwand 93 und einer Bodenwand 94 der Innen-
packung 12 in eine Faltstellung, in der Faltzwickel wahrend der Bildung der Siegelndhte 20, 21 nach innen gefaltet
werden, sodass die Faltstellung gemaR Fig. 15, Fig. 16 geschaffen ist. Die Faltorgane 91 sind so gelagert, dass sie in
der Bewegungsebene der Innenpackungen 12 wahrend eines Abschnitts mitlaufen und dann in einer zuriickgezogenen
Stellung in die Ausgangsposition zuriickkehren, entsprechend der strichpunktierten Bewegungsbahn in Fig. 14. Ausbil-
dung und Abmessungen der Faltorgane 91 sind so gewahlt, dass die an den Enden von Schenkeln gebildeten Falter
93 wahrend eines Falttaktes die Randbereiche von zwei aufeinanderfolgenden Packungen 12 gleichzeitig durch quer-
gerichtete Faltbewegung bearbeiten, also Randbereiche der Packungen 12 zu beiden Seiten des jeweils wirksamen
Siegelstegs 88 (Fig. 14).

[0045] Eine weitere technische Besonderheit, die bei der Fertigung der Innenpackung 12 umgesetzt wird, ist die
Anbringung von Pragelinien 95, 96 zur Unterstlitzung bzw. zur Verbesserung von Faltkanten 97, die in Querrichtung
der Innenpackung 12 eine Innen-Stirnwand der Packung 10 begrenzen. Durch die Pragelinien 95, 96 ergeben sich bei
Faltung der Folienumhtllung 13 scharfkantige bzw. rechtwinklige Faltkanten zur Begrenzung der Innen-Stirnwand 93.
Die Pragelinien 95, 96 werden an der fortlaufenden Folienbahn 17 entsprechend der Position der herzustellenden Innen-
Stirnwand 93 angebracht, wahrend fortlaufenden Transports der Folienbahn 17. Oberhalb derselben -im Bereich einer
Gegenwalze 98 - ist eine Pragewalze 99 gelagert, die mit ringsherum laufenden Pragevorspriingen und entsprechendem
Druck an der Folienbahn anliegt und so durch Materialverformung die Pragelinien 95, 96 herstellt.

[0046] Die die Relativstellung der Zigarettenblécke 16 im Bereich der Folienbahn 17 bzw. des Folienschlauchs 18
stabilisierende Verbindung zwischen Folie und Zigarettenblock bzw. Innenkragen 14 wird dadurch bewirkt, dass die
Folie (innenseitig) eine flr thermisches Verbinden geeignete Beschichtung aufweist, namlich insbesondere Siegellack.
Durch Aufbringen von Warme und Druck wird dieser Siegellack ortlich prastifiziert und stellt eine fiir die Sicherung der
Relativstellung ausreichende Verbindung zu dem vorzugsweise aus Karton bestehenden Innenkragen 14 her. Alternativ
kann der Innenkragen mit einer thermisch plastifizierbaren Beschichtung und/oder mit thermisch aktivierbarem Leim
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und/oder mit Dauerkleber (Ortlich) beschichtet sein. Bei Verwendung von (Kalt-)Leim wird lediglich Druck aufgewendet
bei der Herstellung der Verbindung.

[0047] Beidem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel fur Verfahren und Vorrichtung (Fig. 14) wird die Folienbahn 17 an
der Oberseite der Packungen bzw. Zigarettenbldcke 16 zugeflihrt und die Schlauchnaht fiir den Folienschlauch 18 an
der Unterseite gebildet. Alternativ kann die Folienbahn 17 der Unterseite der Vorrichtung zugefihrt und der Folien-
schlauch an der Oberseite gebildet werden. Die mitwirkenden Aggregate, insbesondere das Andriick- bzw. Siegelag-
gregat 31, 32, ist bei dieser Alternative entsprechend an der Unterseite der Bewegungsbahn der Zigarettenblécke 16
angeordnet. Auch diese sind in ihrer Relativstellung umgekehrt, sodass der Innenkragen 14 nach unten gerichtet ist.

Bezugszeichenliste

10 Zigarette 56 Faltkante

11 Zigarettengruppe 57 Faltorgan

12 Innenpackung 58 Quersteg

13 Folienumhiillung 59 Traghebel

14 Innenkragen 60 Parallelhebel
15 Umbhiullungsstation 61 Faltweiche

16 Zigarettenblock 62 Faltflache

17 Folienbahn 63 Saugbohrung
18 Folienschlauch 64 Faltstation

19 Siegel- und Trennstation 65 Bodenwand

20 Siegelnaht 66 Stecklasche

21 Siegelnaht 67 Ecklappen

22 Kragen-Vorderwand 68 Laschenfalter
23 Seitenlappen 69 Faltnase

24 Seitenlappen 70 Betatigungsgetriebe
25 Kragen-Boden 71 Fillstation

26 Schragkante 72 SchlieRwand
27 Blockférderer 73 SchlieRwand
28 Mitnehmer 74 Schwenkhebel
29 Anschlag 75 Gruppentasche
30 Umlenkwalze 76 Zigarettenforderer
31 Gurt 77 StoRel

32 Siegelbacke 78 StoRel

33 Materialbahn 79 Blocktasche

34 Messerblock 80 Boden

35 Messerwalze 81 Schwenkhebel
36 Messerwalze 82 Saugleitung

37 Fordergurt 83 Eckfalter

38 Zuférderer 84 Abfoérderstation
39 Faltrevolver 85 Entliftungsoffnung
40 Bahnplatte 86 Rickwand

41 Obergurt 87 Luftéffnung

42 Tasche 88 Siegelsteg

43 Ubergabestation 89 Siegelwalze

44 Stempel 90 Ausnehmung
45 Taschenboden 91 Faltorgan

46 Stempelplatte 92 Faltende

47 Anschlag 93 Stirnwand

48 Ausrichthebel 94 Bodenwand

49 Ausrichthebel 95 Pragelinie

50 Gelenkhebel 96 Pragelinie

51 Zugstange 97 Faltkante

52 Drehlager 98 Gegenwalze



EP 3 003 870 B2

(fortgesetzt)
53 Halteschlitz 99 Pragewalze
54 Halteschlitz 100 Abholer

55 Faltsteg

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Zigaretten-Packungen, bei der eine Zigarettengruppe (11) von einem Innenkragen
(14) aus einem faltbaren Zuschnitt mindestens teilweise umgeben ist, namlich von einer Kragen-Vorderwand (22),
von Kragen-Seitenlappen (23, 24) und von einem Kragen-Boden (25),
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und die so aus Zigarettengruppe (11) und Innenkragen (14) gebildeten Einheiten werden in einer Umhullungs-
station (15) von einer Umhtillung (13) aus aroma- und feuchtigkeitsdichter, thermisch siegelbarer Folie umgeben
zur Bildung einer Innenpackung (12) fiir eine AuRBenpackung, insbesondere Klappschachtel,

wobei Zuschnitte fir den Innenkragen (14) in Querrichtung, ndmlich quer zur Langserstreckung der Kragen-
Vorderwand (22) und der Kragen-Seitenlappen (23, 24), durch einen Zuférderer (38) aufeinanderfolgend einem
in vertikaler Ebene drehend angeordneten Faltrevolver (39) zugefiihrt werden, jeweils ein Kragen-Zuschnitt
(14) wird im Bereich einer Ubergabestation (43) in eine Tasche (42) des Faltrevolvers eingefiihrt unter Aufrichten
seitlicher Faltlappen des Zuschnitts, namlich der Kragen-Seitenlappen (23, 24)

und wobei weiterhin in einer nachfolgenden Fillstation (71) des Faltrevolvers (39) eine formierte Zigaretten-
gruppe (11) in achsparalleler Richtung in den trayartig ausgebildeten Innenkragen (14) lber die offene Seite
desselben eingeschoben wird unter Bildung eines Zigarettenblocks (16), gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) die Zuschnitte fur den nnenkragen (14) werden durch den Zuférderer (38) dem in vertikaler Ebene
drehend angeordneten Faltrevolver (39) zugefiihrt, und zwar bis in die Ubergabestation (43) mit exakter
Positionierung des Zuschnitts oberhalb einer in Radialrichtung offenen, nach oben gerichteten Tasche (42)
des Faltrevolvers (39), durch Transport bis zur Anlage an einem Anschlag (47),

b) der Zuschnitt des Innenkragens (14) wird sodann durch einen Stempel (44) vom Zuforderer (38) in die
Tasche (42) des Faltrevolvers (39) durch Abwartsbewegung eingefiihrt,

c) bei der Eindriickbewegung des Zuschnitts (14) in die Tasche (42) wird die Kragen-Vorderwand (22)
durch den Stempel (44) gegen einen Taschenboden (45) der Tasche (42) bewegt und dabei werden die
Kragen-Seitenlappen (23, 24) sowie Faltlappen des Kragen-Bodens (25) aufgerichtet,

d) die nachfolgende Fiillstation (71) des Faltrevolvers (39) zum Einflihren der Zigarettengruppe (11) in die
Tasche (42) des Faltrevolvers (39) bzw. in den Innenkragen (14) zur Bildung eines Zigarettenblocks (16)
befindet sich in einer gegeniiber der Ubergabestation (43) um 90° versetzten Stellung, wobei in der Fiill-
station (71) eine mittels Zigarettenforderer (76) zugefiihrte Zigarettengruppe (11) durch einen StoRel (77)
in achsparalleler Richtung zum Faltrevolver (39) in die Tasche (42) einschiebbar ist und bewegbare
SchlieBwande (72, 73) die Tasche (42) an der offenen Seite abdecken,

e) der Zigarettenblock (16) wird in einer zur Ubergabestation (43) des Faltrevolvers (39) gegeniiberliegen-
den, also unteren Abférderstation (84) durch achsparallel zum Faltrevolver (39) bewegbare St6Rel (78) aus
der Tasche (42) ausgeschoben an einen Blockférderer (27) Gibergeben, und von diesem in die Umhillungs-
station (15) transportiert, wobei auf der zum St6Rel (78) gegentliberliegenden Seite ein Organ zum Fixieren
des Kragen-Bodens (25) wahrend der Ausschubbewegung angeordnet ist, namlich ein Abholer (100).

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der aus Bodenwand (65), Stecklasche (66) und Ecklappen (67) bestehende Kragen-Boden (25) des Innen-
kragens (14) wird nach Einfilhrung des Zuschnitts (14) in der Tasche (42) des Kragen-Revolvers (39) fertig
gefaltet,

b) in einem ersten Faltschritt werden die Seitenlappen (23, 24) sowie die Bodenwand (65) mit Stecklasche (66)
in eine Stellung quer zur Kragen-Vorderwand (22) gefaltet bzw. aufgerichtet,

c) danach wird die Stecklasche (66) gegen die Innenseite der aufgerichteten Bodenwand (65) gefaltet und durch
entsprechende Verschiebung mit einem Teilbereich in einen Schlitz eingefiihrt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:
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a) die Einheiten aus Zigarettengruppe (11) und Innenkragen (14) werden im Bereich der Umhiillungsstation
(15) und wahrend des Transports durch den Blockfoérderer (27) durch eine Folienbahn (17) umhdillt, wobei die
Folienbahn (17) von oben auf die aufeinanderfolgenden Einheiten abgesenkt und auf die Kragen-Vorderwand
(22) aufgelegt wird und seitlich Gberstehende Bereiche durch ortsfeste Flihrungs- und Faltorgane um die Ein-
heiten herumgeformt werden, T

b) oberhalb der Bewegungsbahn der Einheiten aus Zigarettengruppe (11) und Innenkragen (14) sowie oberhalb
der Folienbahn (17) bzw. eines aus der Folienbahn (17) gebildeten, die Einheiten umschlielenden Folien-
schlauchs (18) ist eine sich in Férderrichtung erstreckende Siegeleinheit (31, 32) angeordnet zum Verbinden
der Folienbahn (17) mit der Oberseite der Einheiten aus Zigarettengruppe (11) und Innenkragen (14) durch
thermisches Siegeln,

c)die Siegeleinheit (31, 32) erstreckt sich bis in den Bereich des Blockférderers (27) zum Fixieren der Folienbahn
(17) an den Einheiten aus Zigarettengruppe (11) und Innenkragen (14) vor Freigabe derselben durch den
Blockforderer (27).

Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen mit mindestens einem Innenkragen (14) und einer Zigaret-
tengruppe (11) unter Bildung eines Zigarettenblocks (16) als Inhalt einer InnenPackung (12), wobei ein Zuschnitt
aus dinnem Karton zur Herstellung des im Wesentlichen trayartig ausgebildeten Innenkragens (14) mit einer Kragen-
Vorderwand (22), an dieser angebrachten Seitenlappen (23, 24) und einem quergerichteten Kragen-Boden (25)
durch einen Zuférderer (38) einer Ubergabestation (43) zufiihrbar ist, in der der Zuschnitt des Innenkragens (14) in
eine Tasche (42) eines in vertikaler Ebene drehend angeordneten Faltrevolvers (39) einfiihrbar ist und unter Auf-
richten der Kragen-Seitenlappen (23, 24) faltbar ist, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der Zuférderer (38) dient zum Transport der Zuschnitte fiir den Innenkragen (14) in die oberhalb des Faltre-
volvers (39) angeordnete Ubergabestation (43) und in eine exakte Position oberhalb einer zu beschickenden
Tasche (42) des Faltrevolvers (39), und zwar bis zur Anlage an einem Anschlag (47),

b) ein Stempel (44) dient zum abwartsgerichteten Eindriicken des Zuschnitts (14) in die nach oben gerichtete,
offene Tasche (42) des Faltrevolvers (39),

c) der auf- und abbewegbare Stempel (44) erfasst mit einer Stempelplatte (46) den Bereich einer Kragen-
Vorderwand (22) und driickt diese durch Abwartsbewegung gegen einen Taschenboden (45) der Tasche (42),
d) der Tasche (42) zugeordnete Faltorgane bewirken ein Aufrichten von Faltlappen des Innenkragens (14), und
zwar der Seitenlappen (23, 24), der Bodenwand (65) mit Stecklasche (66) sowie der Ecklappen (67) in eine
aufrechte Stellung in der Tasche (42),

e) eine Flllstation (71) des Faltrevolvers (39) in einer gegeniiber der Ubergabestation (43) um 90° versetzten
Position dient zum Einflhren der Zigarettengruppe (11) in die Tasche (42) des Revolvers (39) bzw. in den in
der Tasche (42) angeordneten Innenkragen (14) mittels StoRel (77), wobei in der Fullstation (71) eine mittels
Zigarettenforderer (76) zugefiihrte Zigarettengruppe (11) durch den StéRel (77) in achsparalleler Richtung zum
Faltrevolver (39) in die Tasche (42) bzw. in den fertiggefalteten Innenkragen (14) Uber dessen offene Seite
einschiebbar ist und bewegbare SchlieBwande (72, 73) die Tasche (42) an der offenen Seite abdecken,

f) eine gegeniiber zur Ubergabestation (43) des Faltrevolvers (39), also an dessen Unterseite, gebildete Ab-
forderstation (84) dient zum Ausschub des Zigarettenblocks (16) aus der Tasche (42) des Faltrevolvers (39)
mittels achsparallel zum Faltrevolver (39) bewegbarem StoRel (78) in einen Blockforderer (27), wobei auf der
zum StoRel (78) gegeniliberliegenden Seite ein Organ zum Fixieren des Kragenbodens (25) wahrend der Aus-
schubbewegung angeordnet ist, nAmlich ein Abholer (100).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein gesondertes Faltorgan (57) zum Aufrichten der
am Innenkragen (14) angeordneten Faltlappen (23, 24; 65, 66; 67) beim Einfihren in die Tasche (42) dient, wobei
das Faltorgan (57) mit zwei einander gegenuberliegenden Querstegen (58) zum Aufrichten der Seitenlappen (23,
24) versehen und relativ zum Faltrevolver (39) mittels Traghebel (59) auf- und abbewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass am Zuschnitt des Innenkragens (14) ange-
ordnete Faltlappen, namlich Bodenwand (65) und Stecklasche (66) zur Bildung des Kragen-Bodens (25), durch
ortsfeste Faltorgane an einer quergerichteten Seite neben der Tasche (42) bzw. neben dem Faltrevolver (39) auf-
richtbar sind, namlich durch eine Faltweiche (61) mit bogenférmiger Faltflache (62), an der Bodenwand (65) und
Stecklasche (66) entlanggleiten.

Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch gesonderte Eckfalter (83), die als Erh6hungen bzw. Vor-
spriinge an der Faltweiche (61)angeordnet sind und zum Einfalten bzw. Aufrichten von Ecklappen (67) des Zuschnitts
(14) bei dessen Abwartsbewegung in die Tasche (42) dienen.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch oberhalb des Faltrevolvers (39) bzw. der nach oben gerich-
teten Tasche (42) angeordnete, ortsfeste, jedoch bewegliche Ausrichtorgane fiir den Zuschnitt (14) relativ zur Tasche
(42), und zwar schwenkbare Ausrichthebel (48, 49), die im Bereich von schmalen Querseiten des Zuschnitts (14)
wirksam sind und einen Anschlag (47) zur Bestimmung der Endstellung des Zuschnitts (14) in Zuférderrichtung
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch eine in Bewegungsrichtung des Faltrevolvers (39) bzw. der
Tasche (42) wirksame Fortsetzung der Faltweiche (61) zum Stiitzen der aufgerichteten Faltlappen (65, 66) und zum
Falten der an der Bodenwand (65) angeordneten Stecklasche (66) in eine quergerichtete Stellung, etwa parallel
zur Kragen-Vorderwand (22), wobei die Stecklasche (66) durch ein gesondertes Faltorgan, namlich durch einen
Laschenfalter (68) mit Faltnase (69), in die Endstellung unter Anlage an der Bodenwand (65) und mit Eintritt eines
Teilstlicks der Stecklasche (66) in einen Schlitz faltbar ist.

Claims

A method for producing cigarette packs in which a cigarette group (11) is at least partially surrounded by an inner
collar (14) produced from a foldable blank, namely by a collar front wall (22), by collar side tabs (23, 24) and by a
collar bottom wall (25),

and, in a wrapping station (15), the units thus formed of cigarette group (11) and inner collar (14) are surrounded
by a wrapping (13) made of thermally sealable film, which is aroma-tight and moisture-tight, to form an inner
pack (12) for an outer pack, in particular a hinge-lid box,

wherein blanks for the inner collar (14) are supplied by a feed conveyor (38) in a consecutive manner in the
transverse direction, namely transverse to the longitudinal extension of the collar front wall (22) and the collar
side tabs (23, 24), to a fold turret (39) which is arranged to rotate in a vertical plane, in each case a collar blank
(14) is inserted into a pocket (42) of the fold turret in the region of a transfer station (43) with the lateral folding
tabs of the blank, namely the collar side tabs (23, 24), being aligned in an upright position

and wherein furthermore, in a following fill station (71) of the fold turret (39), a formed cigarette group (11) is
pushed in the axially parallel direction into the inner collar (14), which is realized in a tray-like manner, by means
of the open side of the latter so as to form a cigarette block (16), characterized by the following features:

a) the blanks for the inner collar (14) are fed by the feed conveyor (38) to the fold turret (39), which is
arranged to rotate in a vertical plane, to be precise as far as into the transfer station (43), with the blank
being transported until abutting a stop (47) and exactly positioned above an upwardly directed pocket (42)
of the fold turret (39), which is open in the radial direction,

b) the blank of the inner collar (14) is then inserted by a punch (44) from the feed conveyor (38) into the
pocket (42) of the fold turret (39) as a result of downward movement,

c) during the movement pressing the blank (14) into the pocket (42), the collar front wall (22) is moved by
the punch (44) against a pocket bottom (45) of the pocket (42), with the collar side tabs (23, 24) and fold
tabs of the collar bottom (25) being aligned in an upright position,

d) the subsequent fill station (71) of the fold turret (39) for the insertion of the cigarette group (11) into the
pocket (42) of the fold turret (39) or into the inner collar (14) for the purpose of forming a cigarette block
(16) is situated in a position offset by 90° relative to the transfer station (43), wherein in the fill station (71)
a cigarette group (11), supplied by means of cigarette conveyor (76), is pushable by a plunger (77) in the
axially parallel direction to the fold turret (39) into the pocket (42) and movable closing walls (72, 73) cover
the pocket (42) on the open side,

e) in a discharge station (84) located opposite, that is to say below the transfer station (43) of the fold turret
(39), the cigarette block (16) is pushed out of pocket (42) by plungers (78), which are movable in an axially
parallel manner to the fold turret (39), transferred to a block conveyor (27) and transported from the latter
to the wrapping station (15), wherein an element, namely a collector (100), for fixing the collar bottom (25)
during the pushing-out movement is arranged on the side located opposite the plunger (78).

2. The method as claimed in claim 1, characterized by the following features:

a) after the insertion of the blank (14), the collar bottom (25) of the inner collar (14), said collar bottom comprising
bottom wall (65), tuck-in tab (66) and corner tabs (67), is folded ready in the pocket (42) of the collar turret (39),
b) in a first fold step, the side tabs (23, 24) as well as the bottom wall (65) with tuck-in tab (66) are folded or
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aligned upright into a position transverse to the collar front wall (22),
c) the tuck-in tab (66) is then folded against the inside surface of the aligned bottom wall (65) and inserted into
a slot with a part region as a result of corresponding displacement.

3. The method as claimed in claim 1, characterized by the following features:

a) the units produced from cigarette group (11) and inner collar (14) are wrapped by a film web (17) in the region
of the wrapping station (15) and during the transport by the block conveyor (27), wherein the film web (17) is
lowered from above onto the consecutive units and placed onto the collar front wall (22) and laterally protruding
regions are formed around the units by fixed guide and fold members,

b) a sealing unit (31, 32), which extends in the conveying direction, is arranged above the path of movement
of the units produced from cigarette group (11) and inner collar (14) and above the film web (17) or a film sleeve
(18), which is formed from the film web (17) and which surrounds said units, for joining the film web (17) with
the top surface of the units produced from cigarette group (11) and inner collar (14) by means of thermal sealing,
c) the sealing unit (31, 32) extends up to into the region of the block conveyor (27) for fixing the film web (17)
on the units produced from cigarette group (11) and inner collar (14) prior to release of same by the block
conveyor (27).

4. A device for producing cigarette packs with at least one inner collar (14) and a cigarette group (11) so as to form a

cigarette block (16) as contents of an inner pack (12), wherein a blank made of thin cardboard for the production of
the inner collar (14), which is realized in a substantially tray-like manner with a collar front wall (22), side tabs (23,
24) mounted thereon and a crosswise collar bottom (25), can be fed by a feed conveyor (38) to a transfer station
(43) in which the blank of the inner collar (14) can be inserted into a pocket (42) of a fold turret (39), which is arranged
to rotate in a vertical plane, and which is foldable so as to produce the upright alignment of the collar side tabs (23,
24), characterized by the following features:

a) the feed conveyor (38) serves for the transport of the blanks for the inner collar (14) to the transfer station
(43) arranged above the fold turret (39) and into an exact position above a pocket (42) of the fold turret (29) to
be fed, specifically up to abutment against a stop (47),

b) a punch (44) serves for the downwardly directed insertion of the blank (14) into the upwardly directed open
pocket (42) of the fold turret (39),

c) the punch (44), which is movable up and down, strikes with a punch plate (46) the region of a collar front wall
(22) and presses the latter toward a pocket bottom (45) of the pocket (42) as a result of a downward movement,
d) folding members associated with the pocket (42) cause fold tabs of the inner collar (14), specifically the side
tabs (23, 24), the bottom wall (65) with tuck-in tab (66) as well as the corners tabs (67), to be aligned into an
upright position in the pocket (42),

e) a fill station (71) of the fold turret (39) in a position offset by 90° relative to the transfer station (43) serves for
the insertion of the cigarette group (11) by means of plungers (77) into the pocket (42) of the turret (39) or into
the inner collar (14) arranged in the pocket (42), wherein in the fill station (71) a cigarette group (11), supplied
by means of cigarette conveyor (76), is pushable by the plunger (77) in the axially parallel direction to the fold
turret (39) into the pocket (42) or into the ready folded inner collar (14) by means of the open side thereof and
movable closing walls (72, 73) cover the pocket (42) on the open side,

f) a discharge station (84) located opposite, that is to say below the transfer station (43) of the fold turret (39)
serves to push the cigarette block (16) out of the pocket (42) of the fold turret (39) by means of plungers (78),
which are moveable axially parallel to the fold turret (39), into a block conveyor (27), wherein an element, namely
a collector (100), for fixing the collar bottom (25) during the pushing-out movement is arranged on the side
located opposite the plunger (78).

The device as claimed in claim 4, characterized in that a separate fold member (57) serves for the upright alignment
of the fold tabs (23, 24; 65, 66; 67), which are arranged on the inner collar (14), when they are inserted into the
pocket (42), wherein the fold member (57) is provided with two transverse webs (58), which are located opposite
one another for aligning the side tabs (23, 24), and is movable up and down relative to the fold turret (39) by means
of support levers (59).

The device as claimed in claim 4 or 5, characterized in that fold tabs which are arranged on the blank of the inner
collar (14), namely bottom wall (65) and tuck-in tab (66) for the formation of the collar bottom (25), are alignable by
means of fixed fold members on a transverse side next to the pocket (42) or next to the fold turret (39), namely by
means of a fold point (61) with an arcuate fold face (62), along which base wall (65) and tuck-in tab (66) slide.
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The device as claimed in claim 4, characterized by separate corner folders (83) which are arranged as elevations
or projections on the fold point (61) and serve for folding-in or aligning corner tabs (67) of the blank (14) during the
downward movement thereof into the pocket (42).

The device as claimed in claim 4, characterized by alignment members for the blank (14) relative to the pocket
(42), which alignment members are arranged above the fold turret (39) or the upwardly directed pocket (42) and
are fixed but movable, specifically by means of pivotable alignment levers (48, 49) which are active within the region
of narrow transverse sides of the blank (14) and which have a stop (47) for determining the end position of the blank
(14) in the feed direction.

The device as claimed in claim 4, characterized by a continuation of the fold point (61), which is active in the
direction of movement of the fold turret (39) or of the pocket (42), for supporting the aligned fold tabs (65, 66) and
for folding the tuck-in tab (66) arranged on the bottom wall (65) into a crosswise position, approximately parallel to
the collar front wall (22), wherein the tuck-in tab (66) is foldable by a separate fold member, namely by a tab folder
(68) with a fold lug (69), into the end position abutting against the bottom wall (65) and with a part piece of the tuck-
in tab (66) inserted into a slot.

Revendications

Procédé de fabrication de paquets de cigarettes, dans lequel un groupe de cigarettes (11) est au moins partiellement
entouré d’un étui intérieur (14) en un coupon pliable, a savoir par une paroi avant d’étui (22), par des pattes latérales
d’étui (23, 24) et par un fond d’étui (25) et

les unités ainsi formées par le groupe de cigarettes (11) et I'étui intérieur (14) sont enveloppées dans une station
d’enveloppement (15) par une enveloppe (13) en une feuille étanche aux arébmes et a 'humidité et soudable a
chaud pourlaformation d’un emballage intérieur (12) pour un emballage extérieur, en particulier une boite pliable,
dans lequel on améne des coupons pour I'étui intérieur (14) en direction transversale, a savoir transversalement
a I'extension longitudinale de la paroi avant d’étui (22) et des pattes latérales d’étui (23, 24), au moyen d’'un
convoyeur d’alimentation (38) successivement a un carrousel de pliage (39) monté de fagon rotative dans un
plan vertical, on introduit chaque fois un coupon d’étui (14) dans la région d’une station de transfert (43) dans
une logette (42) du carrousel de pliage, avec dressage de pattes pliables latérales du coupon, a savoir des
pattes latérales d’étui (23, 24)

et dans lequel on glisse en outre un groupe de cigarettes formé (11), dans une station de remplissage (71) qui
suit du carrousel de pliage (39), en direction paralléle a 'axe dans un étui intérieur (14) réalisé en forme de
plateau par le c6té ouvert de celui-ci pour former un bloc de cigarettes (16), caractérisé par les caractéristiques
suivantes:

a) les coupons destinés a I'étui intérieur (14) sont amenés par le convoyeur d’alimentation (38) au carrousel
de pliage (39) monté de fagon rotative dans un plan vertical, notamment jusque dans la station de transfert
(43) avec positionnement exact du coupon au-dessus d’une logette (42) du carrousel de pliage (39) orientée
vers le haut et ouverte en direction radiale, par transport jusqu’a venir en appui sur une butée (47),

b) le coupon de I'étui intérieur (14) est ensuite introduit dans la logette (42) du carrousel de pliage (39) a
partir du convoyeur d’alimentation (38) au moyen d’un poingon (44) en un mouvement descendant,

c) lors du mouvement d’enfoncement du coupon (14) dans la logette (42), la paroi avant d’étui (22) est
déplacée par le poingon (44) contre un fond de logette (45) de la logette (42) et les pattes latérales d’étui
(23, 24) ainsi que les pattes pliables du fond d’étui (25) sont ainsi dressées,

d) la station de remplissage qui suit (71) du carrousel de pliage (39) pour lintroduction du groupe de
cigarettes (11) dans la logette (42) du carrousel de pliage (39) ou dans I'étui intérieur (14) pour la formation
d’'un bloc de cigarettes (16) se trouve dans une position décalée de 90° par rapport a la station de transfert
(43), un groupe de cigarettes (11) amené au moyen d’'un convoyeur de cigarettes (76) pouvant étre inséré
au moyen d’un poussoir (77) dans une direction paralléle a 'axe du carrousel de pliage (39) dans la logette
(42) dans la station de remplissage (71), des parois de fermeture mobiles (72, 73) recouvrant la logette
(42) sur le coté ouvert,

e) le bloc de cigarettes (16) est poussé hors de la logette (42) dans une station d’évacuation (84) opposée
a la station de transfert (43) du carrousel de pliage (39), et donc inférieure, au moyen de poussoirs (78)
mobiles parallelement a I'axe du carrousel de pliage (39), transmis a un convoyeur de blocs (27), et trans-
porté de celui-ci jusque dans la station d’enveloppement (15), un organe pour fixer le fond d’étui (25)
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pendant le mouvement d’expulsion, a savoir un extracteur (100), étant disposé sur le c6té opposé au
poussoir (78).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par les caractéristiques suivantes:

a) le fond d’étui (25) de I'étui intérieur (14), se composant de la paroi de fond (65), d’'une patte a emboiter (66)
et de rabats d’angle (67) est plié finalement aprés l'introduction du coupon (14) dans la logette (42) du carrousel
d’étui (39),

b) dans une premiéere étape de pliage, les pattes latérales (23, 24) ainsi que la paroi de fond (65) avec la patte
a emboiter (66) sont pliées ou dressées dans une position transversale a la paroi avant d’étui (22),

c) ensuite la patte a emboiter (66) est pliée contre le c6té intérieur de la paroi de fond dressée (65) et est
introduite dans une fente avec une région partielle par un déplacement correspondant.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par les caractéristiques suivantes:

a) les unités composées d’'un groupe de cigarettes (11) et d’'un étui intérieur (14) sont enveloppées dans la
région de la station d’enveloppement (15) et pendant le transport par le convoyeur de blocs (27) au moyen
d’'une bande de feuille (17), la bande de feuille (17) étant abaissée depuis le haut jusque sur les unités succes-
sives et appliquée sur la paroi avant d’étui (22) et des zones saillant latéralement étant formées autour des
unités par des organes de guidage et de pliage fixes,

b) au-dessus de la voie de déplacement des unités composées d’un groupe de cigarettes (11) et d’'un étui
intérieur (14) ainsi qu’au-dessus de la bande de feuille (17) ou d’un tube de feuille (18) formé par la bande de
feuille (17) et entourant les unités est disposée une unité de soudage (31, 32) s’étendant dans la direction de
transport pour 'assemblage de la bande de feuille (17) avec le c6té supérieur des unités composées d’'un
groupe de cigarettes (11) et d’'un étui intérieur (14) par soudage a chaud,

c) l'unité de soudage (31, 32) s’étend jusque dans la région du convoyeur de blocs (27) pour fixer la bande de
feuille (17) aux unités composées d’'un groupe de cigarettes (11) et d’'un étui intérieur (14) avant la libération
de celles-ci par le convoyeur de blocs (27).

4. Dispositif de fabrication de paquets de cigarettes avec au moins un étui intérieur (14) et un groupe de cigarettes
(11) avec formation d'un bloc de cigarettes (16) comme contenu d’'un emballage intérieur (12), dans lequel un
coupon en carton mince destiné a la fabrication de I'étui intérieur (14) réalisé essentiellement en forme de plateau
avec une paroi avant d’étui (22), des pattes latérales (23, 24) agencées sur celle-ci et un fond d’étui (25) orienté
transversalement peut étre amené par un convoyeur d’alimentation (38) a une station de transfert (43), dans lequel
le coupon de I'étui intérieur (14) peut étre introduit dans une logette (42) d’'un carrousel de pliage (39) disposé de
fagon rotative dans un plan vertical et peut étre plié avec dressage des pattes latérales d’étui (23, 24), caractérisé
par les caractéristiques suivantes:

a) le convoyeur d’alimentation (38) sert pour le transport des coupons destinés a I'étui intérieur (14) dans la
station de transfert (43) disposée au-dessus du carrousel de pliage (39), et jusque dans une position exacte
au-dessus d’une logette a charger (42) du carrousel de pliage (39), c’est a dire jusqu’a venir en appui contre
une butée (47),

b) un poingon (44) sert pour 'enfoncement dirigé vers le bas du coupon (14) dans une logette ouverte (42) du
carrousel de pliage (39) orientée vers le haut,

c) le poingon montant et descendant (44) saisit avec la plaque de poingon (46) la région d’'une paroi avant d’étui
(22) et pousse celle-ci par un mouvement descendant contre un fond de logette (45) de la logette (42),

d) des organes de pliage associés a la logette (42) provoquent un dressage de pattes pliables de I'étui intérieur
(14), notamment des pattes latérales (23, 24), de la paroi de fond (65) avec une patte a emboiter (66) ainsi que
des rabats d’angle (67) dans une position dressée dans la logette (42),

e) une station de remplissage (71) du carrousel de pliage (39) placée dans une position décalée de 90° par
rapport a la station de transfert (43) sert pour introduire le groupe de cigarettes (11) dans la logette (42) du
carrousel (39) ou dans I'étui intérieur (14) disposé dans la logette (42) au moyen de poussoirs (77), un groupe
de cigarettes (11), dans la station de remplissage (71), amené au moyen d’un convoyeur de cigarettes (76)
pouvant étre inséré au moyen du poussoir (77) dans une direction parallele a I'axe du carrousel de pliage (39)
dans la logette (42) ou dans I'étui intérieur plié fini (14) par le c6té ouvert de celui-ci, et des parois de fermeture
mobiles (72, 73) recouvrant la logette (42) sur le c6té ouvert,

f) une station d’évacuation (84) formée en face de la station de transfert (43) du carrousel de pliage (39), donc
sur le coté inférieur de celui-ci, sert pour expulser le bloc de cigarettes (16) hors de la logette (42) du carrousel
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de pliage (39) au moyen de poussoirs (78), mobiles parallelement a I'axe du carrousel de pliage (39), dans un
convoyeurde blocs (27), dans laquelle un organe pour fixer le fond d’étui (25) pendantle mouvement d’expulsion,
a savoir un extracteur (100), est disposé sur le coté opposé au poussoir (78).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce qu’un organe de pliage séparé (57) sert pour dresser les
pattes de pliage (23, 24; 65, 66; 67) disposées sur |'étui intérieur (14) lors de I'introduction dans la logette (42), dans
lequel 'organe de pliage (57) est muni de deux nervures transversales opposées I'une a I'autre (58) pour dresser
les pattes latérales (23, 24) et peut monter et descendre par rapport au carrousel de pliage (39) au moyen de leviers
de support (59).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé en ce que les pattes pliables disposées sur le coupon de I'étui
intérieur (14), a savoir la paroi de fond (65) et la patte a emboiter (66) pour former le fond d’étui (25), peuvent étre
dressées par des organes de pliage fixes sur un cb6té orienté transversalement a cété de la logette (42) ou a cbté
du carrousel de pliage (39), a savoir glissent le long de la paroi de fond (65) et de la patte a emboiter (66) au moyen
d’une aiguille de pliage (61) avec une face de pliage en forme d’arc (62).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé par des moyens de pliage d’angle (83), qui sont disposés sous
forme de protubérances ou de saillies sur I'aiguille de pliage (61) et servent pour plier ou dresser des rabats d’angle
(67) du coupon (14) lors de son mouvement descendant dans la logette (42).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé par des organes de dressage fixes, mais déplacables, disposés au-
dessus du carrousel de pliage (39) ou de la logette (42) orientée vers le haut, pour le coupon (14) par rapport a la
logette (42), notamment des leviers d’alignement pivotants (48, 49), qui sont actifs dans la région de cétés trans-
versaux étroits du coupon (14) et présentent une butée (47) pour déterminer la position d’extrémité du coupon (14)
dans la direction d’alimentation.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé par un prolongement de I'aiguille de pliage (61) actif dans la direction
de mouvement du carrousel de pliage (39) ou de la logette (42), destiné a soutenir les pattes pliables dressées (65,
66) et a plier la patte a emboiter (66) disposée sur la paroi de fond (65) dans une position orientée transversalement,
sensiblement paralléle a la paroi avant d’étui (22), dans lequel la patte a emboiter (66) peut étre pliée par un organe
de pliage séparé, a savoir par un moyen de pliage de patte (68) avec un ergot de pliage (69), dans la position
d’extrémité avec application sur la paroi de fond (65) et avec entrée d’une piece partielle de la patte a emboiter (66)
dans une fente.
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