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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befasst sich mit (Zigaretten-)Packungen des Typs Kappenschachtel, ndmlich mit deren Herstel-
lung unter Anwendung eines Verfahrens gemafR Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin kommt eine besondere Vor-
richtung bei der Umsetzung des Verfahrens zum Einsatz.

[0002] Kappenschachteln bestehen Ublicherweise aus einem Bodenteil, einem Deckelteil und einem innerhalb des
Bodenteils fixierten, ringsherum laufenden Rahmen (auch "Schulter" genannt), der an Boden-Seitenwanden anliegt und
Uber diese hinwegragt, derart, dass das Deckelteil den Rahmen bei geschlossener Packung umfasst. Bodenteil und
Deckelteil kdnnen durch einen Gelenkstreifen miteinander verbunden sein (US 5 938 018). Uberwiegend wird in der
Praxis ein AulReneinschlag, insbesondere aus Papier oder dergleichen, zur vollstandigen oder teilweisen Umhiillung
von Bodenteil und Deckelteil eingesetzt.

[0003] Im Vordergrund steht vorliegend die Zusammenfiihrung von Bodenteil und Rahmen. Es geht darum, das Her-
stellungsverfahren und die Vorrichtung zur Umsetzung desselben hinsichtlich der Leistungsfahigkeit zu erhdhen, sodass
eine ausreichende Anzahl von Packungen in der Zeiteinheit gefertigt werden kdnnen.

[0004] Die Vorrichtung arbeitet demnach mit mehreren, insbesondere mit drei aufeinander abgestimmten und synchron
laufenden Fertigungsbahnen, die je eine Kappenschachtel herstellen. Von Bedeutung sind dabei Aufbau und Arbeits-
weise einer Einschubstation, also eines Aggregats zum Zusammenfiihren des Bodenteils und des Rahmens. Dieser
wird nach Einsetzen in das Bodenteil mit den aufgerichteten Boden-Seitenwanden verbunden, vorzugsweise durch
Klebung. Die Einheiten aus Bodenteil und Rahmen gelangen sodann in eine Zusammenfiihrungsstation, in der das
Deckelteil auf den Bodenteil aufgesetzt wird. Sodann werden die Teilpackungen einer Umhillungsstation zugefiihrt zum
Anbringen einer vorzugsweise kompletten AuBenumhiillung bzw. eines AuReneinschlags.

[0005] Beider Erfindung geht es zunachst um leistungsfahige, wirksame MalRnahmen zur Herstellung der Verbindung
zwischen Bodenteil und Rahmen bzw. Schulter. Die Besonderheit besteht darin, dass die im Bereich der Ecken (nicht
miteinander verbundenen) Boden-Seitenwéande in die packungsgerechte Position aufgerichtet und gestiitzt werden und
dass sodann die Abschnitte des Rahmens durch auf die Innenseite desselben wirkenden Druck gegen die in der Pa-
ckungsstellung abgestitzten Boden-Seitenwéande gepresst und so mit diesen mittels Leim verbunden werden. Dieser
Vorgang wird in einer Aufnahme fiir je eine Einheit aus Bodenteil und Rahmen ausgefiihrt, insbesondere in einer Tasche
eines Endlosforderers bzw. eines (Verbindungs-)Revolvers. Die AuRenwande der Aufnahmen bzw. Taschen des Ver-
bindungsrevolvers bilden die seitliche Abstiitzung der Boden-Seitenwande. Innerhalb der Taschen sind seitwartsbe-
wegbare Druckorgane angeordnet, die zur Wirkung kommen, wenn Bodenteil und Rahmen mit der offenen Seite in die
Tasche eingeschoben sind.

[0006] Eine Besonderheit besteht darin, dass der Revolver mehrere parallele Reihen bzw. Bahnen aus nebeneinan-
derliegenden Taschen aufweist, insbesondere drei Taschen-Kranze, die bei Ubereinstimmender Relativstellung und
synchron transportierten Packungsteilen die gleichzeitige Fertigung von mehreren, insbesondere von drei Packungen
bzw. Teilen derselben ermdglichen.

[0007] Inbesonderer Weise istauch die Zuflihrung der Einheiten aus Bodenteil und Rahmen zum Revolver ausgebildet
sowie die Abnahme bzw. Entnahme der fertigen Einheiten aus den Taschen.

[0008] Weitere Besonderheiten des Verfahrens und der Vorrichtung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1  ein Schema der Teile einer Kappenschachtel hinsichtlich der Zusammensetzbarkeit, in Perspektive,

Fig. 2 eine komplette Kappenschachtel in perspektivischer AulRenansicht,

Fig. 3  eine Herstellungsvorrichtung fiir Kappenschachteln in schematischer Perspektivdarstellung,

Fig. 4 eine Seitenansicht gemal Pfeil 4 in Fig. 3 auf einen Verbindungsrevolver in vergréRertem Malstab,

Fig. 5 einen Axialschnitt durch einen Teilbereich des Revolvers in der Schnittebene V-V der Fig. 4, bei nochmals

vergrofRertem MaRstab,

Fig. 6 einen radialgerichteten Teilschnitt der Einzelheit gemaR Fig. 5 in der Schnittebene VI-VI bei vergroRertem
Malfstab,

Fig. 7  eine Einzelheit des Verbindungsrevolvers bzw. einer Aufnahme/Tasche derselben in einer Schnittebene VII-
VIl der Fig. 6 bei vergréRertem Malstab,

Fig. 8 einen Ausschnitt des Verbindungsrevolvers in Ansicht bzw. im Vertikalschnitt, ndmlich eine Abnahmestation
in Seitenansicht.

[0009] Die herzustellende Zigarettenpackung des Typs Kappenschachtel besteht aus einem Bodenteil 10 und einem
Deckelteil 11. Das Bodenteil 10 bildet eine Bodenwand 12 und mit dieser verbundene (aufrechte) Boden-Seitenwande
13 einerseits und 14 andererseits. Die Boden-Seitenwénde 13, 14 sind schwenkbar mit der Bodenwand 12 verbunden.
Zur Komplettierung werden die Boden-Seitenwande 13, 14 aufgerichtet und in dieser Position stabilisiert.

[0010] In analoger Weise ist das Deckelteil 11 ausgebildet mit Deckelwand 15 und Deckel-Seitenwanden 16.
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[0011] Zur Komplettierung der Packung ist im Bodenteil 10 eine Schulter bzw. ein ringerherum laufender Rahmen 17
angeordnet. Dieser besteht aus jeweils einander gegeniberliegenden Rahmenabschnitten 18, 19. Der geschlossene
Rahmen 17 wird passend in das Bodenteil 10 eingesetzt und durch Klebung mit den (aufgerichteten) Boden-Seiten-
wanden 13, 14 verbunden. Diese werden so in der packungsgemalen Position fixiert. Vorliegend ist der Rahmen 17
an der AuRenseite ringsherum mit Leim versehen bzw. mit einem durchgehenden Leimstreifen 20, der die Verbindung
mit der Innenseite der Boden-Seitenwande 13, 14 herstellt. Der Rahmen 17 besteht vorzugsweise aus einem langge-
streckten, gefalteten Streifen, dessen Enden im Bereich einer Rahmenecke durch eine Lasche 21 miteinander verbunden
sind.

[0012] ZurVerbindung von Bodenteil 10 und Deckelteil 11 wird die Einheit aus Bodenteil 10, Deckelteil 11 und Rahmen
17 von einem Auf3eneinschlag 22 vorzugsweise vollstandig umgeben. Dieser aus Papier oder dergleichen bestehende
Zuschnitt wird durch (vollflachige) Klebung mit den freien AuRenseiten von Bodenteil 10 und Deckel 11 verbunden.
[0013] Eine im Aufbau kompakte, leistungsfahige Fertigungsanlage ist schematisch in Fig. 3 dargestellt. Eine (erste)
Bearbeitungsstation, namlich eine Vereinigungsstation 23, dient zum Zusammenfiigen von Bodenteil 10 und Rahmen
17. Vorliegend ist die Anlage bzw. die Vereinigungsstation 23 so ausgebildet, dass aus Bodenteil 10 und Rahmen 17
gebildete Einheiten 24 noch nicht die endgultige Struktur und Festigkeit der Verbindungen aufweisen. In einer weiteren
Bearbeitungsstation werden Bodenteil 10 und Rahmen 17 dauerhaft miteinander verbunden, vorzugsweise durch den
Leimstreifen 20. Diese Station ist mit einem Bearbeitungsaggregat ausgerustet, welches insbesondere die Verbindung
zwischen Rahmen 17 und Bodenteil 10 durch Andriicken der Rahmenabschnitte 18, 19 an die zugeordneten Boden-
Seitenwande 13, 14 bewirkt. Es handelt sich dabei um einen (Verbindungs-)Revolver 25 mit einzelnen Aufnahmen und
Werkzeugen fir die Herstellung der Verbindung.

[0014] Die so entstehenden Einheiten 24 aus Bodenteil 10 und Rahmen 17 werden weiteren Bearbeitungsstationen
zugefihrt, vorliegend einer Deckelstation 26 im Anschluss an den Revolver 25. In der Station 26 werden die gesondert
vorbereiteten Deckelteile 11 zugefiihrt und auf die Einheiten 24 aufgesetzt.

[0015] Die im Prinzip fertiggestellte Packung wird sodann einem Umhllungsaggregat 27 ibergeben zur Anbringung
des AuReneinschlags 22 an den Packungen. Das Aggregat 27 besteht aus Organen zur Anbringung der AuBenzuschnitte
22 an den Packungen, insbesondere durch Auflegen auf die Deckelwand 15 mittels Ubertragungswalzen 28. Diesen
sind Zuschnittmagazine 29 fir die AuBenzuschnitte 22 zugeordnet mit Vereinzelungsorganen 30 und Leimaggregaten
31 zum Aufbringen von Leim auf die Zuschnitte 22. Danach werden die Packungen mit Aueneinschlag 22 einer Falt-
station 32 zugefihrt, in der der AufReneinschlag 22 fertiggestellt wird, sodass eine Kappenschachtel in der Ausfiihrung
gemal Fig. 2 entsteht. Die fertigen Packungen werden sodann an Trocknungsaggregate, insbesondere an Trockenre-
volver 33 Ubergeben und nach Verlassen derselben auf einer Packungsbahn 34 abtransportiert.

[0016] DieFertigungseinrichtungistso ausgebildet, dass die einzelnen Falt-und Arbeitsschritte flir mehrere Packungen
zeitgleich im Bereich von mehreren, vorzugsweise von drei parallelen Fertigungsbahnen vollzogen werden. Die Bear-
beitungsaggregate, namlich insbesondere Falt- und Férderorgane, sind in entsprechender Anzahl nebeneinander an-
geordnet, bei umlaufenden Organen gleichachsig und synchron angetrieben. Es werden demnach bei jedem Arbeitstakt
mehrere, insbesondere drei Packungen fertiggestellt. Das zu verarbeitende Material, namlich Bodenteil 10, Deckelteil
11 und Rahmen 17, wird vorzugsweise in axialer bzw. achsparalleler Férderrichtung, also quer zu den (drei) Fertigungs-
bahnen, den jeweiligen Aggregaten in der taktgleich verarbeitenden Anzahl zugefiihrt.

[0017] Das Bodenteil 10 wird im Bereich eines Bodenaggregats 35 vorbereitet und in einer unfertigen Struktur, ins-
besondere mit schraggerichten Boden-Seitenwanden 13, 14 (Fig. 1, Fig. 6) der Vereinigungsstation 23 zugefihrt. Die
Rahmen 17 werden ebenfalls der Vereinigungsstation 23 zugefiihrt, vorzugsweise an der zum Bodenaggregat 35 ge-
genuberliegenden Seite, ebenfalls in Querrichtung. Die Bewegungen der Bodenteile 10 einerseits und der Rahmen 17
andererseits ist aufeinander abgestimmt, sodass in der Vereinigungsstation 23 der aufgerichtete, viereckige bzw. recht-
eckige Rahmen 17 mit einem zeitgleich zugeflihrten Bodenteil vereinigt wird, vorzugsweise durch Abwartsbewegung.
Die Vorbereitung des Rahmens 17, namlich das Aufrichten desselben, wird in einem Rahmenaggregat 36 oberhalb der
Zuférderebene der Bodenteile 10 ausgefiihrt. Die so entstehenden Einheiten 24 aus Bodenteil 10 und Rahmen 17
werden entlang vorzugsweise mehrerer paralleler Bahnen dem Fixieraggregat, namlich dem Revolver 25 zugefihrt.
[0018] Zum Transport der Einheiten 24 dient ein Gurtférderer, insbesondere ein Hauptférderer 37, der die Einheiten
24 und nachfolgend die Packungen transportiert. Der Hauptférderer 37 weist Mitnehmer 38 auf, die so angeordnet sind,
dass sie ein Bodenteil 10, eine Einheit 24 oder eine Packung an Vorder- und Rickseite erfassen, fihren und abstltzen.
[0019] Der (Fixier-)Revolver 25 ist Kern der Vorrichtung zur Schaffung von dauerhaft und prazise miteinander ver-
bundenen Packungsteilen, namlich Bodenteil 10 und Rahmen 17. Der queraxial zu den Zuférderbahnen der Einheiten
24 und oberhalb derselben drehbar gelagerte Revolver 25 ist vorliegend auf die zeitgleiche Bearbeitung von Packungen
bzw. Einheiten 24 in mehreren Bearbeitungsbahnen nebeneinander am Umfang des Revolvers 25 eingerichtet. Vorlie-
gend sind drei parallele Bahnen bzw. Krénze von Aufnahmen oder Taschen 39 fiir je eine Packung bzw. Einheit 24
ausgebildet. Die Taschen 39 sind aufeinanderfolgend, also eng nebeneinanderliegend, langs des Revolverumfangs
angeordnet und an der radial auf3en liegenden Seite offen.

[0020] Die Taschen 39 bestehen aus einem im Wesentlichen (im Querschnitt) U-férmigen Taschengehause 40. Dieses
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besteht demnach aus einer - radial innen liegenden - Taschenboden 41. An diesem sind - ringsherum laufende - Ta-
schenwande angeordnet, namlich Langswande 42 in Axialrichtung und Querwande 43 in Umfangsrichtung. Die Ta-
schenwande 42, 43 sind im Bereich von Ecken miteinander verbunden, bilden mithin einen geschlossenen, ringsherum
laufenden Rahmen der Tasche 39. Die Taschenwéande 42, 43 dienen als Abstiitzung an der AufRenseite des Bodenteils
10 bzw. der Einheit 24 beim Verbinden des Rahmens 17 bzw. der Rahmenabschnitte 18, 19 mit den Boden-Seitenwanden
13, 14 im Bereich des Leimstreifens 20.

[0021] Jede Tasche 39 ist mit Werkzeugen versehen, die wahrend der (taktweisen) Drehbewegung des Revolvers
25 die Bearbeitung von Bodenteil 10 und Rahmen 17 durchfihren. Vorliegend sind innerhalb des Taschengehauses 40
Druckorgane angeordnet, die vorzugsweise zeitgleich seitwarts ausgefahren werden und Druck auf die Innenseite der
Einheiten 24 bertragen, also auf die Innenseite der Rahmenabschnitte 18, 19. Die Druckorgane sind jeweils langge-
streckte Druckstiicke 44, 45 gegenuber den Langswanden 42 und Querwanden 43 im Inneren der Tasche 39. Die zur
Bearbeitung in eine Tasche 39 eingeflihrte Einheit 24 - mit radial auf3en liegender Bodenwand 12 - wird im Bereich der
einander gegenulberliegenden Rahmenabschnitte 18, 19 durch die Druckstlicke 44, 45 beaufschlagt. Diese werden
demnach innerhalb der Einheit 24 liegend seitlich ausgefahren, wodurch Druckwéande 46 (flachenférmigen) Druck auf
die Rahmenabschnitte 18, 19 Ubertragen und diese an die zugeordneten Boden-Seitenwande 13, 14 dricken. Die
Taschenwande 42, 43 bilden ein Gegendruckorgan an der AuRenseite der Einheit 24, also an den Boden-Seitenwanden
13, 14. Die langgestreckten Druckstiicke 44, 45 sind so angeordnet und ausgebildet - vorzugsweise als Hohlprofile -,
dass der Anpressdruck Uber die nahezu volle Ladnge der Rahmenabschnitte 18, 19 ibertragen wird.

[0022] Die Einheiten 24 aus Bodenteil 10 und Rahmen 17 werden von dem Hauptférderer 37 einer Ubergabestation
47 zugefiihrt zur Ubertragung der Einheiten 24 an den Revolver 25 durch Einfiihren in jeweils eine Tasche 39. Die
Ubergabestation 47 ist an der Unterseite des Revolvers 25 eingerichtet, sodass die Einheiten 24 jeweils durch Aufwarts-
bewegung in eine nach unten gerichtete (offene) Tasche 39 eingefiihrt wird, insbesondere durch einen Hubschieber 48,
der die Einheit 24 an der Unterseite, ndmlich an der Bodenwand 12 erfasst. Die zusammenwirkenden Organe sind
hinsichtlich der Relativstellung exakt aufeinander abgestimmt, also die jeweilige Tasche 39 auf die Stellung der Einheit
24 im Bereich der Ubergabestation 47. Die Taschenwénde - Langswénde 42 und Querwande 43 - sind mit Einlaufschra-
gen 49 versehen.

[0023] Im Bereich der Ubergabestation 47 bzw. bei der Ubergabe der Einheiten 24 an den Revolver 25 werden
formgebende MalRnahmen an den Einheiten 24 durchgefiihrt. Diese werden vorzugsweise mit einer besonderen Falt-
stellung des Bodenteils 10 zugefiihrt, namlich mit schraggerichteten Boden-Seitenwanden 13, 14 (Fig. 6), die aufgrund
der Stellung eine zentrierende Wirkung beim Einfiilhren des Rahmens 17 haben. Wahrend des Transports durch den
Forderer 37 sind die Mitnehmer 38 mit vorspringenden Anschlagen bzw. Nasen an den freien Randern der querliegenden
(schraggerichteten) Seitenwande 13 abgestitzt. Vorzugsweise sind auch die in Férderrichtung weisenden, seitlich lie-
genden Boden-Seitenwande 14 schraggerichtet. Vor der Einflihrung der Einheiten 24 in den Revolver 25 bzw. in eine
Tasche 39 werden die Boden-Seitenwénde 13, 14 in eine aufrechte Stellung gefaltet, insbesondere unter Anlage an
der AufRenseite der Rahmenabschnitte 18, 19.

[0024] Die (quergerichteten), durch die Mitnehmer 38 des Hauptforderers 37 erfassten Boden-Seitenwande 13 werden
vorzugsweise unmittelbarim Bereich der Ubergabestation 47, vorliegend wéhrend der Anordnung auf dem Hauptférderer
37, in eine aufrechte Stellung gefaltet. Dadurch kommen die Boden-Seitenwande 13 von den Mitnehmern 38 bzw. den
Nasen 50 frei. Die Aul’enabmessungen der Einheit 24 sind dadurch so reduziert, dass diese von dem Hauptférderer
abgehoben werden kdnnen (strichpunktierte Darstellung in Fig. 6).

[0025] Die Aufrichtung der Boden-Seitenwénde 13 erfolgt durch ein gesondertes Faltaggregat im Bereich der Uber-
gabestation 47, ndmlich durch Seiten- bzw. Klappfalter 51. Zu beiden Seiten der Einheit 24, ndmlich an in Transport-
richtung vorn und riickseitig liegenden Boden-Seitenwanden 13, befindet sich jeweils ein - ortsfester - Klappfalter 51
mit einem Faltorgan - Faltblech 52 -, welches aus einer Ausgangsstellung unterhalb der Bewegungsbahn der Einheiten
24 durch (Schwenk-)Bewegung in eine aufrechte Stellung gelangt unter Mithnahme der Boden-Seitenwénde 13 in eine
aufrechte Stellung. Diese gelangen damit aul3erhalb des Wirkungsbereichs der Mithehmer 38 mit Nase 50, sodass der
Hubschieber 48 nun die Einheiten 24 aufwarts bewegen kann.

[0026] Das Faltblech52istan einem Drehkdrper 53 angebracht, der durch einen Schwenkhebel 54 unter Durchfiihrung
der Faltbewegung (Richtung der Pfeile) und danach zuriick in eine Ausgangsstellung bewegt wird.

[0027] Die Schragstellung der in Forderrichtung des Hauptférderers 37 weisenden Boden-Seitenwande 14 wird wah-
rend des Transports der Einheiten aufgehoben, insbesondere durch seitliche Fiihrungen, ndmlich schienenartige, orts-
feste Seitenfihrungen 55 zu beiden Seiten der Bewegungsbahn. Die Seitenflihrungen 55 sind so ausgebildet und relativ
zu den Einheiten 24 so angeordnet, dass wahrend des Transports der Einheiten 24 die an den Seiten freiliegenden
Boden-Seitenwande 14 in die aufrechte Stellung gefaltet werden.

[0028] Die Seitenfiinrungen 55 erstrecken sich bis in den Bereich der Ubergabestation 47 bzw. enden vorzugsweise
im Bereich eines Fiilhrungsschachts 57. Dieser ist als ringsherum laufender Rahmen ausgebildet mit Seitenstegen 56
in Fortsetzung der Seitenfiihrungen 55 und mit Querstegen 58. Der Fiihrungsschacht 57 bildet eine durch die Seitenstege
56 und die Querstege 58 begrenzte Durchschubdffnung 59 durch die die Einheit 24 durch den Hubschieber 48 hindurch-
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bewegt wird. Die aufgrund entsprechender Querschnittsform oberhalb der Bewegungsbahn der Einheiten 24 angeord-
neten Querstege 58 bilden FUhrungsorgane fir die Einheiten 24 bei der Aufwéartsbewegung. Die Seitenstege 56 erstre-
cken sich Uber einen langeren Bereich und Uber die volle Héhe, sodass die seitlich liegenden Boden-Seitenwande 14
durchgehend, auch im Bereich der Ubergabestation 47 gefiihrt bzw. gestiitzt sind.

[0029] Beim Einfuhren der Einheit 24 in eine Tasche 39 werden innerhalb der Tasche 39 angeordnete Druckorgane,
namlich die Druckstiicke 44, 45 in zuriickgezogener Ausgangsstellung in der Tasche 39 bereitgehalten, derart, dass
sich die Druckstiicke 44, 45 in der Endstellung der Einheit 24 innerhalb derselben befinden, also an der Innenseite des
Rahmens 17. Die Druckstlcke 44, 45 werden sodann beaufschlag, derart, dass eine Seitwartsbewegung stattfindet,
mit der Folge, dass die Druckwande 46 unter Ubertragung von (flaichigem) Anpressdruck auf die Rahmenabschnitte 18,
19 einwirken. Durch die entsprechend positionierten Leimstellen - Leimstreifen 20 - erfolgt nun die dauerhafte Verbindung
zwischen Rahmen 17 und Boden-Seitenwanden 13, 14. Diese sind bei diesem Vorgang an den Wanden der Tasche
39 abgestitzt, ndmlich an Langswand 42 und Querwand 43. Die exakte Stellung der Einheiten 24 innerhalb der Taschen
39 ist durch Anschlage 60 bestimmt, die an den Wanden der Taschen 39, insbesondere an den Langswanden 42
innenseitig als Vorsprung angebracht sind, derart, dass die Einheiten 24 mit freien Randkanten (des Rahmens 17) an
den Anschlagen 60 Anlage erhalten.

[0030] Die Einheiten 24 verweilen in der Anpressstellung der Druckstiicke 44, 45 wahrend einer Weile - zum Abbinden
des Leims -, vorzugsweise wahrend einer (nahezu) vollstdndigen Drehung der mit einer Vielzahl von langs des Umfang
angeordneten Taschen 39 bestiickten Revolvers 25. Eine Abgabe- bzw. Abnahmestation 61 fiir die "fertigen" Einheiten
24 befindet sich benachbart zur Ubergabestation 47 (Fig. 4).

[0031] Die Druckorgane bzw. Druckstiicke 44, 45 werden vorliegend von einem vorzugsweise gemeinsamen Druck-
organ beaufschlagt, hier in der Ausfiihrung als (Pneumatik-)Zylinder 62. Jeder Tasche 39 ist ein entsprechendes Druck-
organ - Zylinder 62 - zugeordnet. Eine Kolbenstange 63 wirkt Giber ein mechanisches Getriebe gleichzeitig auf alle
Druckstiicke 44, 45 ein. Diese sind zu diesem Zweck schwenkbar an einer gemeinsamen Halterung bzw. Tragplatte 64
gelagert, mithin schwenkbar. Bei dem vorliegenden Beispiel wird die schwenkbare Lagerung der Druckstiicke 44, 45
durch ein Federblech 65 bewirkt, welches mit der Tragplatte 64 verbunden ist. Alternativ (bevorzugt) kann an dieser
Stelle ein Gelenk gebildet sein.

[0032] Zur Betatigung der Druckstlicke 44 ,45 dienen Hebel 66, die mit einem Ende gelenkig am Druckstlick 44, 45
und mit dem anderen Ende ebenfalls gelenkig an einem Betatigungskopf 67 gelagert sind. Aufgrund der Abmessungen
und Lagerungen befinden sich die Hebel 66 in einer Schragstellung. Durch Abwartsbewegung des Betatigungskopfes
67 verandertsich die Winkelstellung der Hebel 66 in Richtung zur Strecklage (Fig. 6, links). Dadurch wird der Anpressdruck
auf die Druckstlicke 44, 45 Ubertragen. Es sind vorliegend vier Hebel 66 vorgesehen, die jeweils mittig an den Druck-
stlicken 44, 45 angreifen (Fig. 7) und an dem gemeinsamen, auf- und abbewegbaren Betatigungskopf 67 gelagert sind.
Dieser ist an Fihrungen bzw. Fiihrungsbolzen 68 auf- und abbewegbar. Der Betatigungskopf 67 ist mit dem (Pneuma-
tik-)Zylinder 62 verbunden, wird demnach durch diesen auf- und abbewegt.

[0033] Der (Fixier-)Revolver 25 ist konstruktiv an die besonderen Aufgaben angepasst. Die Taschen 39 sind - vor-
zugsweise in mehreren parallelen Taschenkrdnzen - an einer Tragwand 69 des Revolvers 25 gelagert. Die Tragwand
69 ist als geschlossener Hohlkorper ausgebildet, mit polygonartiger Struktur unter Bildung von ebenen Wandabschnitten
70 unter Anpassung an die Abmessungen einer Tasche 39. Diese ist demnach mit dem Taschenboden 41 an einem
Wandabschnitt 70 der Tragwand 69 angebracht, mit radial nach auen offenem Zugang.

[0034] Die Tragwand 69 bzw. jeder Wandabschnitt 70 ist mit mindestens einem Durchgang 71 versehen, und zwar
fur den Durchtritt bzw. die Lagerung des (Pneumatik-)Zylinders 62. Dieser ist vorzugsweise mit der Tasche 39 verbunden
und tritt durch den Durchgang 71 hindurch in das Innere des durch die Tragwand 69 gebildeten Hohlraums.

[0035] Derim Wesentlichen durch die Tragwand 69 gebildete Hohlkérper des Revolvers 25 ist mit seitlichen Schultern
drehbar auf Lagerringen 72 drehbar abgestitzt. Ein radial auBen liegender Bereich ist als gesonderter Hohlkérper 73
ausgebildet. Dieser bildet an der AuRenseite die (polygonférmige) Tragwand 69. Innerhalb des ringsherum laufenden
Hohlkérpers 73 befinden sich Installationsorgane, insbesondere (Pneumatik-)Leitungen 74 fir die Versorgung der Zy-
linder 62. Vorzugsweise sind die nebeneinanderliegenden, jeweils einer Reihe von nebeneinanderliegenden Taschen
39 zugeordneten Zylinder 62 Uber eine gemeinsame Querleitung 75 versorgt. An diese schlie3t eine mit einer Druckquelle
verbindende Hauptleitung 76 an.

[0036] Die jeweiligen Arbeitsstellungen des Revolvers 25, insbesondere die Stellung der Taschen 39 in der Uberga-
bestation 47 einerseits und in der Abnahmestation 61 andererseits, ist durch vorzugsweise mechanische Sicherungen
gewabhrleistet, insbesondere durch Eingriff von (ortsfesten) Klinken in Ausnehmungen. Vorliegend ist der Revolver 25
mit einem ringsherum laufenden Sperrkranz 77 versehen. Dieser ist als scheiben- bzw. ringférmiger Vorsprung als Teil
des Revolvers 25 ausgebildet und vorzugsweise seitlich, also in Axialrichtung neben den Taschen 39 angeordnet. Der
Sperrkranz 77 ist langs des Umfangs mit an der AuRenseite offenen Sperrausnehmungen 78 versehen. Diese wirken
zusammen mit einer Sperrklinke 79.

[0037] Eine erste Sperrklinke 79 ist der Ubergabestation 47 zugeordnet und in Drehrichtung des Revolvers 25 der
Ubergabestation 47 nachfolgend angeordnet. Die Sperrklinke 79 ist als schwenkbarer Hebel ausgebildet, der durch ein
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Betatigungsgestange 80 bewegt wird, namlich alternativ in die Raststellung gemaR Fig. 4 oder in eine zurlickgezogene
Stellung, hier dargestellt anhand der Sperrklinke 79 im Anschluss an die Abnahmestation 61. Die Sperrklinke 79 stellt
die exakte Ausrichtung der Tasche 39 hinsichtlich der Ubernahme einer Einheit 24 sicher. Des Weiteren ist eine Sperr-
klinke 79 der Abnahmestation 61 bzw. dem Abholer 81 zugeordnet, um exakte Positionen wahrend dieser Handhabung
der Einheiten 24 zu gewabhrleisten.

[0038] Die Abnahmestation 61 istim unteren Bereich des in vertikaler Ebene mit horizontaler Drehachse umlaufenden
Revolvers 25 gebildet, und zwar vorliegend zwei Stationen vor der Ubergabestation 47.

[0039] Der Abnahmestation 61 ist ein Abnahmeorgan bzw. ein Abholer 81 zugeordnet. Dieser erfasst die - fertige,
ausgehartete - Einheit 24 in der Tasche 39, zieht die Einheit 24 etwa in Radialrichtung von der Tasche 39 ab und tbergibt
sie vorzugsweise an einen Abforderer 82, der die Einheiten 24 in der beschriebenen Weise zur Komplettierung der
Packung weiter transportiert.

[0040] Der Abholer 81 ist mit einem Haltekopf 83 versehen, der die Einheit 24 erfasst, vorliegend im Bereich der
Bodenwand 12. Als Organe hierfiir dienen Sauger 84 am Haltekopf 83, die mittels Unterdruck die Einheit 24 erfassen
und von der Tasche 39 abheben.

[0041] Der Haltekopf 83 ist zwischen der Aufnahmestellung benachbart zur Tasche 39 in die Absetzposition auf einem
Obergurt des Abfoérderers 82 hin- und herbewegbar. Zu diesem Zweck ist der Haltekopf 83 vorliegend an einem Schwenk-
hebel 85 gelagert, der den Haltekopf 83 zwischen den Funktionsstellungen hin- und herbewegt. Die den Saugern 84
zugeflhrte Saugluft wird abgeschaltet - Entliftung der Sauger 84 -, wenn die Einheit 24 auf dem Abférderer 82 abgelegt
ist (strichpunktierte Darstellung in Fig. 8). Durch weitere Abwartsbewegung des Haltekopfes 83 kommt dieser vom
Abférderer 82 frei, sodass die auf dem Abférderer 82 abgelegte Einheit 24 abtransportiert werden kann. Der Abholer
81 kehrt in die Ausgangsstellung zur Ubernahme einer nachfolgenden Einheit 24 zuriick. Die Ubernahme einer Einheit
24 durch den Haltekopf 83 ist mit der Stellung der Druckstlicke 44, 45 in der Tasche 39 abgestimmt, derart, dass die
Einheit 24 frei kommt, wenn diese durch den Haltekopf 83 erfasst ist.

Bezugszeichenliste:

10 Bodenteil 50 Nase

11 Deckelteil 51 Klappfalter

12 Bodenwand 52 Faltblech

13 Boden-Seitenwand 53 Drehkoérper

14 Boden-Seitenwand 54 Schwenkhebel

15 Deckelwand 55 Seitenfiihrung

16 Deckel-Seitenwand 56 Seitensteg

17 Rahmen 57 Fihrungsschacht
18 Rahmenabschnitt 58 Quersteg

19 Rahmenabschnitt 59 Offnung

20 Leimstreifen 60 Anschlag

21 Lasche 61 Abnahmestation
22 AuBeneinschlag 62 Pneumatikzylinder
23 Vereinigungsstation 63 Kolbenstange

24 Einheit 64 Tragplatte

25 Revolver 65 Federblech

26 Deckelstation 66 Hebel

27 Umhdillungsaggregat 67 Betéatigungskopf
28 Ubertragungswalze 68 Fihrungsbolzen
29 Zuschnittmagazin 69 Tragwand

30 Vereinzelungsorgan 70 Wandabschnitt

31 Leimaggregat 71 Durchgang

32 Faltstation 72 Lagerring

33 Trockenrevolver 73 Hohlkorper

34 Packungsbahn 74 Pneumatik-Leitung
35 Bodenaggregat 75 Querleitung

36 Rahmenaggregat 76 Hauptleitung

37 Hauptférderer 77 Sperrkranz

38 Mitnehmer 78 Sperrausnehmung
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(fortgesetzt)
39 Tasche 79 Sperrklinke
40 Taschengehause 80 Betéatigungsgestange
41 Taschenboden 81 Abholer
42 Langswand 82 Abférderer
43 Querwand 83 Haltekopf
44 Druckstiick 84 Sauger
45 Druckstiick 85 Schwenkhebel
46 Druckwand
47 Ubergabestation
48 Hubschieber
49 Einlaufschrage

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen des Typs Kappenschachtel mit einem Bodenteil (10), einem
Deckelteil (11) und einem im Bodenteil (10) angeordneten und fixierten, ringsherum laufenden geschlossenen
Rahmen (17), der bei geschlossener Packung teilweise vom Deckelteil (11) umfasst ist, wobei der flach zusam-
mengefaltete, geschlossene Rahmen (17) einer Einschub- bzw. Vereinigungsstation (23) zugefihrt wird zum Auf-
richten des Rahmens (17) und zum Einfiihren in ein bereitgehaltenes Bodenteil (10), gekennzeichnet durch fol-
gende Merkmale:

a) der aufgerichtete, insbesondere rechteckige oder quadratische Rahmen (17) wird auf ein Bodenteil (10) bzw.
auf eine Bodenwand (12) desselben aufgesetzt,

b) der Rahmen (17) wird sodann durch Ubertragung von seitwarts gerichtetem Druck auf die Innenseite des
Rahmens (17) bzw. auf durch Eckfaltungen begrenzte Rahmenabschnitte (18, 19) an die aufrechten Boden-
Seitenwande (13, 14) angedrickt, die an der Aul3enseite durch Stiitzorgane abgestiitzt sind,

c) dabei wird der Rahmen (17) bzw. werden die Rahmenabschnitte (18, 19) mit den Boden-Seitenwanden (13,
14) - durch Leim - verbunden unter Bildung einer Einheit (24) aus Bodenteil (10) und Rahmen (17).

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

a) Boden-Seitenwande (13, 14) des Bodenteils (10) sind beim Einsetzen des Rahmens (17) in einer Schrag-
stellung angeordnet - unter einem spitzen Winkel zur Vertikalebene -,

b) nach Absetzen des Rahmens (17) auf einer Bodenwand (12) des Bodenteils (10) werden die Boden-Seiten-
wande (13, 14) aufgerichtet in eine Vertikalstellung, insbesondere unter Anlage an der AuRRenseite des Rahmens
(17) bzw. von Rahmenabschnitten (18, 19) desselben,

c) danach wird innerhalb des Rahmens (17) durch seitwarts gerichteten Druck auf die Rahmenabschnitte (18,
19) die Verbindung mit den Boden-Seitenwanden (13, 14) hergestellt, vorzugsweise iber einen an der Aul3en-
seite des Rahmens (17) angeordneten Leimstreifen (20).

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

a) der aufgerichtete, viereckige Rahmen (17) wird vorzugsweise durch Absenkbewegung in das gesondert
vorbereitete Bodenteil (10) eingesetzt, vorzugsweise bei schrég gerichteten Boden-Seitenwande (13, 14),

b) die Einheit (24) aus Bodenteil (10) und Rahmen (17) wird sodann in eine Halterung eingefiihrt, vorzugsweise
durch Aufwartsbewegung in eine nach unten offene Aufnahme bzw. Tasche (39) eines Verbindungsaggregats
- Revolver (25) -,

c) in der Tasche (39) werden die Boden-Seitenwande (13, 14) durch dulRere Stiitzorgane - Taschenwande (42,
43) - in der aufrechten Position gestiitzt,

d) seitwarts bewegbare Druckorgane bzw. Druckstiicke (44, 45) innerhalb der Tasche (39) wirken gegen In-
nenflachen des Rahmens (17) bzw. der Rahmenabschnitte (18, 19) derart, dass diese durch den seitwarts
gerichteten Druck mit den zugeordneten Boden-Seitenwanden (13, 14) verbunden werden, insbesondere auf-
grund eines Leimstreifens (20) an der AuRenseite des Rahmens (17).
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4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die schrag gerichteten Boden-Seitenwéande (13, 14) des Bodenteils (10) werden vor Einfiihrung in die Tasche
(39) des Revolvers (25) in die aufrechte Position gefaltet,

b) mindestens die quer zur Férderrichtung weisenden und vorzugsweise durch Mitnehmer (38) eines Haupt-
forderers (37) fixierten Boden-Seitenwande (13) werden vorzugsweise wahrend der Bereitstellung durch den
Hauptférderer (37) in einer Ubergabestation (47) durch gesonderte Faltorgane in die aufrechte Position bewegt,
insbesondere durch schwenkbare Falter - Klappfalter (51) -.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass seitliche, in
Forderrichtung verlaufende Boden-Seitenlappen (14) durch vorzugsweise ortsfeste Formstlicke zu beiden Seiten
der Bewegungsbahn der Einheiten (24) in eine aufrechte Stellung gefaltet werden, vorzugsweise durch Seitenfiih-
rungen (55).

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugsweise
im Bereich der Ubergabestation (47) in die Druckposition gebrachten Druckorgane bzw. Druckstiicke (44, 45) min-
destens wahrend einer Teil-Umdrehung des Revolvers (29) in der Druckposition gehalten werden, vorzugsweise
bis zu einer Abnahmestation (61), in der die fertige Einheit (24) von dem Revolver (25) bzw. der Tasche (39)
abgenommen wird.

Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen des Typs Kappenschachtel miteinem Bodenteil (10), einem
Deckelteil (11) und einem im Bodenteil (10) angeordneten, im Bereich von Boden-Seitenwanden (13, 14) mit diesem
verbundenen, ringsherum geschlossenen Rahmen (17), der bei geschlossener Packung teilweise vom Deckelteil
(11) umfasst ist, wobei der Rahmen (17) in flach zusammengefalteter Stellung einer Einschub- bzw. Vereinigungs-
station (23) zufiihrbar ist zum Aufrichten des Rahmens (17) und zum Einfiihren desselben in ein bereitgehaltenes
Bodenteil (10), gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) ein Endlosférderer, insbesondere (Fixier-)Revolver (25) ist mit einer Mehrzahl von aufeinanderfolgend an-
geordneten Halterungen - Taschen (39) - zur Aufnahme von jeweils einer Einheit (24) aus Bodenteil (10) und
Rahmen (17) versehen,

b) innerhalb der Aufnahme bzw. Tasche (39) sind Druckorgane bzw. Druckstiicke (44, 45) im Inneren des
Rahmens (17) angeordnet,

c) zum Herstellen einer (Leim-)Verbindung - Leimstreifen (20) an der AuRenseite des Rahmens (17) - zwischen
Rahmen (17) einerseits und Boden-Seitenwande (13, 14) andererseits sind die Druckstiicke (44, 45) vorzugs-
weise gleichzeitig zur Ubertragung von Druck auf die Innenseite des Rahmens (17) bzw. von Rahmenabschnitten
(18, 19) bewegbar.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) mehrere, vorzugsweise drei Reihen bzw. Krénze von aufeinanderfolgenden Taschen (39) werden am End-
losférderer bzw. am Umfang des Revolvers (25) angebracht,

b) die Taschen - vorzugsweise drei nebeneinanderliegende Taschen (39) - werden aufeinanderfolgend durch
taktweise Drehung des Revolvers (25) einer Ubergabestation (47) zugefiihrt, vorzugsweise mit nach unten
gerichteten offenen Taschen (39) und nach vorzugsweise mindestens einer Teilumdrehung des Revolvers (25)
einer Abnahmestation zur Ubernahme der Einheiten (24) zugefiihrt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Einheiten (24) aus Bodenteil (10) und Rahmen (17) sind durch einen Férderer - Hauptférderer (37) - in
queraxialer Richtung der Ubergabestation (47) des Revolvers (25) zufiihrbar,

b) die schrag gerichteten Boden-Seitenwande (13, 14) sind im Bereich des Hauptférderers (37, 38) in die
aufrechte Stellung bewegbar, vorzugsweise durch feststehende, langgestreckte Seitenfiihrungen (55) flr die
Aufrichtung der seitwarts bzw. in Férderrichtung weisenden Boden-Seitenwénde (14) und durch gesonderte
Faltorgane - Klappfalter (51) - fiir die quergerichteten Boden-Seitenwande (13).

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Huborgan - Hub-

schieber (48) - im Bereich der Ubergabestation (47) zum Abheben der Einheit (24) vom Hauptférderer (37) durch
Aufwartsbewegung und zum Einflihren in eine nach unten offene Tasche (39) des Revolvers (25).
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Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Fiihrungsorgan,
insbesondere durch einen mundstiickartig ausgebildeten, vorzugsweise ringsherum geschlossenen Fihrungs-
schacht (57) im Bereich der Ubergabestation (47) und oberhalb des Hauptférderers (37), wobei die vom Hauptfor-
derer (37) abgehobene Einheit (24) vor dem Eintritt in eine Tasche (39) durch den Fiihrungsschacht (57) hindurch-
férderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckstlicke
(44, 45) insbesondere in der Ausflihrung als Hohlprofil mit seitlicher, flachiger Druckwand (46) im Bereich der
Rahmenabschnitte (18, 19) durch ein mechanisches Druckgetriebe, insbesondere durch nach Art eines Kniegelenks
angeordnete und betatigbare (Druck-)Hebel (66) seitwarts verschiebbar sind unter Ubertragung von Druck auf die
Rahmenabschnitte (18, 19), wobei vorzugsweise (vier) Hebel (66) mit einem Ende gelenkig an einem Betatigungs-
organ - Betatigungskopf (67) - gelagert sind und wobei durch Ubertragung von Druck auf den Betétigungskopf (67),
insbesondere durch einen (Pneumatik-)Zylinder (62), die Hebel (66) in eine Spreiz- bzw. Strecklage bewegbar sind
unter seitwarts gerichteter Bewegung der Druckstlicke (44,45).

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckstlicke
(44, 45) schwenkbar - Giber ein Federblech oder iber ein Gelenk - mit einem gemeinsamen Trager - Tragplatte (64)
- verbunden sind und Uber den Betatigungskopf (67) gleichzeitig in die Druckstellung oder in die Entlastungsstellung
bewegbar bzw. schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) ein Abholer (81) mit Haltekopf (83) zum Erfassen einer Einheit (24) dient zur Abnahme einer Einheit (24) aus
einer Tasche (39) in einer Abnahmestation (61),

b) der Haltekopf (83) dient zum Erfassen der Einheit (24) im Bereich der Bodenwand (12), vorzugsweise mittels
Sauger (84) aufgrund von Unterdruck,

c) die Einheiten (24) sind von dem Abholer (81) auf einem Abférderer (82) absetzbar.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Revolver
(25) wahrend des Stillstands hinsichtlich der exakten Ausrichtung der Taschen (39) auf die Ubergabestation (47)
und/oder auf die Abnahmestation (61) durch mechanische Justierorgane gesichert ist, insbesondere durch einen
mit dem Revolver (25) verbundenen Sperrkranz (77) mit Sperrausnehmungen (78) zum Eintritt einer Sperrklinke
(79) wahrend des Stillstands des Revolvers (25).
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