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(57)  Bei der Fertigung von Packungen 10 fir Ziga-
retten, insbesondere von Klappschachteln, werden diese
im Bereich eines Faltrevolvers 16 weitgehend fertigges-
tellt, jedoch mit seitlichen Faltlappen in einer Zwischen-
faltstellung entlang einer Packungsbahn (17) transpor-
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tiert, im Bereich derselben hinsichtlich der Faltlappen mit
Leim versehen und zur Komplettierung an einen Form-
revolver (18) Ubergeben. In dessen Bereich werden die
mit Leim versehenen Faltlappen in die packungsgemafie
Stellung gebracht.
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EP 3 366 595 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Herstellen von Packungen, insbesondere Zigarettenpackungen, mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft die Erfindung Vorrichtungen zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

[0002] Bei der Fertigung von Packungen, insbesondere von Zigarettenpackungen des Typs Klappschachtel, ist die
Beleimung von durch Klebung miteinander verbundenen Faltlappen technisch besonders sensibel. Die Verbindung der
Faltlappen kann mittels Kaltleim erfolgen und/oder durch HeilRleim (Hotmelt). Beim Einsatz von Kaltleim ist die langere
Aushartungsdauer der Leimverbindung zu beachten. Wahrend dieser Zeit sind Relativverschiebungen der miteinander
verbundenen Faltlappen maglich. Die relevante Eigenschaft von Heillleim ist die vergleichsweise kurze Zeit zum Ab-
binden. Andererseits muss die Warmeempfindlichkeit dieses Leimtyps bei der fertigen Packungen beachtet werden,
beispielsweise bei Warmeentwicklung aufgrund von Sonneneinstrahlung.

[0003] Esistdeshalb bereits vorgeschlagen worden, sowohl Kaltleim als auch Heil3leim gemeinsam fiir die Verbindung
der Faltlappen anzuwenden (WO 2009/156 135A1). Die Leimbereiche werden als Leimpunkte auf innenliegende Falt-
lappen von Seitenwanden aufgebracht, und zwar auch in zwei parallelen Punkireihen. Im Bereich einer Reihe von
Leimpunkten bestehen einige Leimpunkte aus Kaltleim und andere Leimpunkte aus Heil3leim.

[0004] Die Verwendung beider Leimarten kann Probleme aufwerfen aufgrund vorzeitiger Fixierung der Heillleim-
Verbindungen, bevor die Packung bzw. deren Faltlappen in eine korrekte Form gebracht worden ist bzw. sind.

[0005] Die Erfindung befasst sich mit der Herstellung von Packungen, bei denen Faltlappen durch Kaltleim und/oder
durch HeilRleim miteinander verbunden sind. Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, bei der Her-
stellung von Packungen die unterschiedlichen Eigenschaften der verwendeten Leimarten zu berticksichtigen, insbeson-
dere hinsichtlich der Gewahrleistung exakter Formen der Packungen.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsgeméafie Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ausge-
bildet.

[0007] Im Kern geht es darum, die gefalteten Bereiche der Packung und insbesondere die mit Leimfeldern - mit
Leimpunkten - versehenen Faltlappen in einer exakten, packungsgerechten Relativstellung zueinander auszurichten,
bevor die betreffenden Faltlappen bis zur Anlage aneinander gefaltet werden, um die Leimverbindung herzustellen. Die
betreffenden Faltlappen sind - nach Aufbringen der Beleimung - zunachst mit einer Winkelstellung mindestens des
auBeren Faltlappens relativ zum anderen, inneren Faltlappen positioniert. Nach dem Ausrichten der Faltlappen bzw.
der gesamten (unfertigen) Packung werden die Faltlappen durch aktive FaltmaRnahme aneinandergedriickt.

[0008] Vorteilhaft bei diesem Verfahren (aber auch unabhangig hiervon) ist die Anbringung der Leimfelder, insbeson-
dere Leimpunkte, an beiden miteinander zu verbindenden Faltlappen, also insbesondere an der Aullenseite eines
innenliegenden Seitenlappens einerseits und an der Innenseite des aulRenliegenden Seitenlappens andererseits, vor-
zugsweise in parallelen, beabstandeten Reihen von Leimpunkten. Sinnvoll ist die Anbringung der Kaltleimpunkte (aus-
schlieflich) am auferen Seitenlappen, vorzugsweise an der nach unten gerichteten Innenseite dieser Faltlappen in
deren horizontaler Ausgangsstellung. Die Heillleimpunkte werden in diesem Falle (ausschlieRlich) an der Auf3enseite
des vorzugsweise in eine aufrechte, packungsgemafe Stellung gefalteten inneren Seitenlappens aufgetragen.

[0009] Die duBReren Seitenlappen werden sodann, also nach Aufbringen des Leims, in eine Zwischen- bzw. Vorfalt-
stellung geformt, insbesondere unter einem (spitzen) Winkel zur horizontalen Ausgangsstellung, also mit (geringem)
Abstand vondem zugeordneten inneren Seitenlappen. Heilleim wird in der Endphase der Bewegung und Komplettierung
der Packung aufgebracht, derart, dass die Faltlappen vor dem Abbinden des Heil3leims in die packungsgemafle End-
stellung gebracht werden. Vorzugsweise werden die Packungen zu diesem Zweck - unter Aufrechterhaltung der beab-
standeten Relativstellung der Faltlappen, jedoch zur exakten Ausrichtung der Packungen im Ubrigen - in Taschen eines
Formaggregats eingefiihrt. Im Bereich der Taschen werden dann bewegbare Faltorgane wirksam, die die duferen
Faltlappen in die Endstellung falten und an die inneren Faltlappen andriicken.

[0010] Eine Besonderheit betrifft die Ausbildung der Transportstrecke fiir die Packungen wahrend der Beleimung und
(Teil-)Faltung, also die Ausbildung einer Packungsbahn. Mindestens in einem Teilabschnitt, ndmlich im Bereich von
Beleimungsstationen bzw. wahrend der Faltschritte der Faltlappen sind besondere seitliche Fiihrungsorgane bzw. pro-
filierte Fihrungsschienen wirksam, die die jeweilige Stellung der inneren und dufReren Faltlappen sichern und dariiber
hinaus bewirken, dass mindestens die &uReren Faltlappen ohne Ubertragung von Druck auf den Packungsinhalt, ins-
besondere auf die Zigaretten, eine korrekte Faltkante bilden.

[0011] Weitere Merkmale und Ausfiihrungen der Erfindung werden nachfolgend anhand der Patentzeichnungen néher
erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Einrichtung bzw. Anlage zur Fertigung von Packungen in schematischer Perspektive,

Fig. 2 die Einrichtung gemaR Fig. 1 in Seitenansicht geman Pfeil Il in Fig. 1,

Fig. 3 die Einrichtung gemaR Fig. 1 und Fig. 2 in Draufsicht gemaRn Pfeil Ill in Fig. 1,

Fig. 4 eine Einzelheit der Einrichtung, nédmlich einen Querschnitt durch eine Packungsbahn in vergréRertem
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MaRstab, in der Schnittebene I1V-IV der Fig. 2,

Fig. 5 einen weiteren Querschnitt der Packungsbahn in einer Schnittebene V-V der Fig. 2,
Fig. 6 einen Querschnitt der Packungsbahn in der Schnittebene VI-VI der Fig. 2,

Fig. 7 einen Ausschnitt VII der Einzelheit gemaR Fig. 4 in vergréRertem Maf3stab,

Fig. 8 einen vergréferten Ausschnitt VIII des Querschnitts in Fig. 5, ebenfalls vergroRert,

Fig. 9 einen Detailschnitt IX-IX der Einzelheit in Fig. 8, in nochmals vergréfertem MaRstab,

Fig. 10  einen vergréRerten Ausschnitt X des Querschnitts in Fig. 6,

Fig. 11 einen Ausschnitt eines Formrevolvers fiir die Komplettierung der Packungen gemaf Pfeil Xl in Fig. 2,

Fig. 12  einen Querschnitt der Packungsbahn mit Draufsicht auf den Formrevolver entsprechend Schnittebene XII-
Xll'in Fig. 3,

Fig. 13  einen Teil-Langsschnitt der Packungsbahn in Schnittebene XIII-XIII in Fig. 3, bei vergréRertem Malistab,

Fig. 14  einen Quer- bzw. Radialschnitt des Formrevolvers in der Schnittebene XIV-XIV der Fig. 12.

[0012] Dasvorliegende Ausfiihrungsbeispiel befasst sich mitder Herstellung von Packungen 10, bei denen mindestens
zwei Faltlappen durch Leim miteinander verbunden werden, und zwar unter Verwendung von kurzzeitig abbindendem
Leim, insbesondere Hotmelt, einerseits und Kaltleim andererseits. Die Vorrichtung stellt sicher, dass die Packung bzw.
die miteinander verbundenen Faltlappen wahrend der kurzen Abbindezeit des Hotmelt eine prazise, packungsgerechte
Stellung erhalten.

[0013] Besonders vorteilhaft ist die Anwendung dieser Technologie bei der Herstellung von Packungen 10 des Typs
Klappschachtel fiirinsbesondere Zigarettengruppen 57. Der typische Aufbau dieser Packungen 10 ist durch Schachtelteil
11 und Deckel 12 gekennzeichnet. Im Fokus stehen Faltlappen, die durch Leim miteinander verbunden werden, namlich
insbesondere Schachtel-Seitenlappen und Deckel-Seitenlappen, die in der packungsgerechten Stellung Schachtel-
Seitenwande und Deckel-Seitenwande bilden. Diese Faltlappen werden nachfolgend als Auenlappen 13 und Innen-
lappen 14 bezeichnet. Die Faltlappen 13, 14 sind Teil eines typischen HL-Zuschnitts 15 fir die Fertigung dieses Pa-
ckungstyps. Die Aufenlappen 13 sind mit einer Schachtel-Vorderwand 58 bzw. einer Deckel-Vorderwand verbunden,
wahrend die Innenlappen 14 an eine Schachtel-Riickwand 59 bzw. an eine Deckel-Riickwand anschliel3en.

[0014] Die vorliegenden Ausfiihrungsbeispiele befassen sich mit zwei unterschiedlichen Formen von Packungen 10,
namlich einerseits mit exakt quaderférmigen Packungen, bei denen zwischen Vorderwand 58 und Riickwand 59 einer-
seits und AufRenlappen 13 bzw. Innenlappen 14 andererseits rechtwinklige Packungskanten 60 gebildet sind, die sich
in Langsrichtung der Packungen 10 erstrecken (z. B. Fig. 4, linker Teil). Besonders wichtig ist der Packungstyp mit
gerundeten, teilkreisférmigen Packungskanten, namlich Rundkanten 61 (z. B. Fig. 4, rechter Teil). Die Packungskanten
60 sind im Bereich eines Zuschnitts, namlich eines entsprechend ausgebildeten HL-Zuschnitts 15 aus diinnem Karton
oder gleichartigem Packstoff, als einzelne Pragelinie ausgebildet. Die Rundkanten 61 werden durch eine Mehrzahl von
eng nebeneinanderliegenden Pragungen bzw. Rillen im Zuschnitt vorgegeben.

[0015] Der Grundaufbau der Vorrichtung umfasst ein Faltaggregat bzw. einen Faltrevolver 16 zum Herstellen und
zum Befillen der Packungen 10 unter Verarbeitung von HL-Zuschnitten 15. Der Faltrevolver 16 ist (taktweise) um eine
vertikale Drehachse bewegbar.

[0016] In einer Beschickungsstation des Faltrevolers 16 wird eine Zigarettengruppe 57 mit Umhillung durch einen
Innenzuschnitt (Stanniolblock) als Packungsinhalt in den teilweise gefalteten HL-Zuschnitt 15 eingefiihrt. Die befillte
Packung 10 ist bis zur Ubergabe an eine Packungsbahn 17 soweit gefaltet, dass die inneren Schachtel-Seitenlappen
und Deckel-Seitenlappen - Innenlappen 14 - in die aufrechte Stellung unter Anlage am Packungsinhalt gefaltet sind.
Schachtel-Vorderwand 58 mit duReren Schachtel-Seitenlappen 71 und Deckel-Vorderwand 73 mit duf’eren Deckel-
Seitenlappen 72 - AuRenlappen 13 - sind in horizontaler Ebene ausgerichtet, vorliegend an der Oberseite der in Langs-
richtung transportierten Packungen 10.

[0017] Die Packungsbahn 17 schlieRt in Radialrichtung an den Faltrevolver 16 an zum Transport der unvollstédndigen
Packungen 10. Im Bereich dieser Packungsbahn 17 wird eine Formgebung von Faltlappen, nadmlich der Auenlappen
13 fortgesetzt. Des Weiteren wird im Bereich der Packungsbahn 17 Leim auf die Faltlappen 13, 14 aufgebracht. Die -
unfertigen - Packungen 10 werden von der Packungsbahn 17 an ein Formaggregat zur Fertigstellung tbertragen, vor-
liegend an einen Formrevolver 18. Dieser ist in einer aufrechten Ebene quer zur Transportrichtung der Packungsbahn
17 (taktweise) drehbar. Langs des Umfangs des Formrevolvers 18 sind Taschen 19 mit der Funktion als formgebende
Aufnahme fir je eine Packung 10 angeordnet. Die in diesem Bereich fertig gestellten und hinsichtlich der Leimverbin-
dungen fixierten Packungen 10 werden an einen Abforderer 20 libergeben, der die Packungen 10 weiteren Aggregaten
zufihrt.

[0018] Die Packungsbahn 17 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass die Packungen 10 mitihrer Unterseite - Packungs-
rickwand 59 - auf einer geteilten Unterlage, insbesondere auf zwei Bahnschienen 21 aufliegen. Zwischen diesen Schie-
nen 21 befindet sich ein Forderer, ndmlich ein Transportgurt 22 mit Mithehmern 23 zum Erfassen jeweils einer Packung
10 an der Rickseite. Die Relativstellung der Packungen 10 ist so gewahlt, dass der Deckel 12 in Bewegungsrichtung
vorn liegt.
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[0019] Wahrend des vorzugsweise kontinuierlichen Transports der Packungen 10 entlang der Packungsbahn 17
werden die miteinander zu verbindenden Faltlappen, also die Auenlappen 13 einerseits und die Innenlappen 14 an-
dererseits, mit Leim versehen. Hierzu sind zu beiden Seiten der Packungsbahn 17 Beleimungsstationen 26, 27 einge-
richtet. Die in Transportrichtung erste Beleimungsstation 26 dient zur Ubertragung von Leim auf die AuRenlappen 13.
Der Leim wird dabei auf die Unter- bzw. Innenseite der AuRenlappen 13, also der Schachtel-Seitenlappen 71 und der
Deckel-Seitenlappen 72, aufgebracht. Bei der Verwendung unterschiedlicher Leimtypen wird in dieser ersten Belei-
mungsstation 26 Kaltleim an den AuRRenlappen 13 angebracht. Die zweite, vorzugsweise nachfolgende Beleimungssta-
tion 27 dient zur Ubertragung von Leim auf die freie AuRenseite der Innenlappen 14, vorzugsweise zur Ubertragung
von Heilleim.

[0020] Eine (eigenstandige) Besonderheit besteht also darin, dass der Leim, insbesondere Leimpunkte 28, 31, ge-
sondert auf beide miteinander zu verbindende Faltlappen 13, 14 aufgebracht wird, und zwar vorzugsweise jeweils
benachbart zur Packungskante 60 oder zur Rundkante 61 des betreffenden Faltlappens 13, 14, also mit Abstand von
einem freien Rand - Lappenkante 62.

[0021] Vorliegend werden Kaltleimpunkte 28 auf die Aulenlappen 13 aufgebracht. Die Reihe der Kaltleimpunkte 28
ist mit groflerem Abstand vom freien Rand der AufRenlappen 13 positioniert, also benachbart zu dem bereits gefalteten
Innenlappen 14 (Fig. 4). Die Kaltleimpunkte 28 werden vorzugsweise wahrend des Transports der Packungen 10 durch
entsprechend gesteuerte Leimdiisen 29 Uibertragen. Im Bereich der Beleimungsstation 26 ist etwa in einer gemeinsamen
Querebene zu beiden Seiten der Bewegungsbahn der Packungen 10 je eine Leimduse 29 angeordnet, und zwar in
einer Schragstellung und unterhalb der Ebene der AuRRenlappen 13. Die Leimpunkte 28 werden 10 nacheinander in
Aufwartsrichtung auf die AuRenlappen 13 Ubertragen.

[0022] In der nachfolgenden Beleimungsstation 27 wird vorzugsweise ein anderer Leimtyp aufgebracht, insbesondere
Heilleim (Hotmelt). Dieser Leim wird auf den anderen Faltlappen Ubertragen, nédmlich auf den Innenlappen 14. Im
Bereich der Beleimungsstation 27 sind ebenfalls Leimdisen 30 angeordnet, und zwar vorzugsweise Heil}leimdisen.
Diese sind so positioniert, dass (taktweise) Leim unter Bildung von Heillleimpunkten 31 auf die AuRenseite des Innen-
lappens 14 ibertragen werden. Auch diese Leimpunkte 31 sind in fortlaufender Reihe angeordnet, kdnnen in gemein-
samer Vertikalausrichtung zu den Kaltleimpunkten 28 liegen oder versetzt zu diesen. Die Heil3leimpunkte 31 sind mit
gréRerem Abstand vom freien Rand des Innenlappens 14 positioniert, ndmlich benachbart zu der unteren Faltkante 60,
61 des Innenlappens 14 (Fig. 5). Die HeilRleimpunkte 31 werden aufgrund der Positionierung der Beleimungsstation 27
unmittelbar vor der Fertigstellung der Packung 10 aufgebracht, insbesondere unmittelbar vor Eintritt in den Formrevolver
18.

[0023] Die Packungen 10 werden nach Beleimung unter Beibehaltung eines (kleinen) Abstands der Faltlappen 13,
14 voneinander weitertransportiert, insbesondere in einer spitzwinkligen Stellung des AuRenlappens 13 relativ zum
Innenlappen 14 (Fig. 6). In dieser Relativstellung der Faltlappen 13, 14 wird die Packung in den Formrevolver 18 bzw.
in eine Tasche 19 desselben eingefiihrt. Im Bereich des Formrevolvers 18 wird die Packung 10 komplettiert, und zwar
durch Falten des AuRenlappens 13 und Andriicken desselben an den Innenlappen 14.

[0024] Nach einer Teildrehung des Formrevolvers 18 werden die Packungen 10 aus den Taschen 19 herausgefordert,
insbesondere in einer oberen Position (Fig. 11), gegeniberliegend zu einer vorzugsweise unteren Einschubstation in
Fortsetzung der Packungsbahn 17. In dieser Phase sind mindestens die HeilRleimstellen ausgehartet, sodass die Pa-
ckung 10 hinsichtlich der durch (Heil3-)Leim miteinander verbundenen Faltlappen fixiert ist. Eine technologische Beson-
derheit besteht darin, dass die Packungen 10 vom Faltrevolver 16 bis zum Formrevolver 18 auf einer vorzugsweise
durchgehend geradlinigen Bahn transportiert und ohne quergerichtete Verschiebung, insbesondere ohne Hubbewegung,
in eine (nach unten gerichtete) Tasche 19 des Revolvers 18 unmittelbar einflhrbar sind.

[0025] Die Packungen 10 werden wahrend des Transports entlang der Packungsbahn 17 hinsichtlich (veranderlicher)
Positionen von Faltlappen durch (feststehende) Fihrungs- und Justierorgane ausgerichtet. Im Bereich eines ersten
Abschnitts der Packungsbahn 17 im Anschluss an den Faltrevolver 16 vorzugsweise bis zur ersten Beleimungsstation
26 sind die Packungen 10 durch Fihrungsstege 24 im Bereich der quergerichteten AuRenlappen 13 gefiihrt. Die vor-
zugsweise winkelférmigen Fihrungsstege 24 sind den Randkanten bzw. den Lappenkanten 62 der dulReren Faltlappen
13 zugeordnet und bilden aufgrund der winkelférmigen Ausbildung eine Auflage und eine Randfiihrung.

[0026] Gegenuberliegend, also im Bereich der riickseitigen bzw. unteren Bereiche, sind die Packungen 10 durch die
Bahnschienen 21 gestitzt und gefiihrt, die im Querschnitt ebenfalls winkelférmig ausgebildet sind unter Anpassung an
die rechtwinkligen Packungskanten 60 einerseits und unter Anpassung an die Rundkanten 61 andererseits.

[0027] Die Fuhrungsorgane 21 und 24 sind derart relativ zueinander angeordnet, dass die Leimdisen 29 bei entspre-
chender Schragstellung die Beleimung der Unterseite der Faltlappen 13 durch aufwérts gerichtete LeimuUbertragung
durchftihren kénnen (Fig. 4, Fig. 7).

[0028] Vorzugsweiseistindiesem Bereich ein Organ zum Ausrichten der Packungsteile wirksam, also von Schachtelteil
11 und Deckel 12. Es handelt sich dabei um ein Richtorgan, ndmlich einen Kappenrichter 32, vorzugsweise hinsichtlich
Aufbau und Arbeitsweise entsprechend DE 10 2011 101 672 A1. Dieser Kappenrichter 32 ist vorzugsweise in einem
mittleren Bereich zwischen Faltrevolver 16 und Leimstation 26 wirksam.
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[0029] Die Fiihrung der AuRenlappen 13 bis zur Ubergabe der Packungen 10 an den Formrevolver 18ist eineinnovative
Besonderheit. Im Anschluss an die Flihrungsstege 24 werden die seitwarts gerichteten und beleimten Auf3enlappen 13
durch Profilschienen 33 erfasst, vorzugsweise im Anschluss an die Beleimungsstation 26 fur die Beleimung der Auf3en-
lappen 13. Die Profilschienen 33 erfassen den AufRenlappen 13 im Bereich der Oberseite und der Unterseite. Aufgrund
der sich fortlaufend verandernden Form der Profilschiene 33 bzw. von Fiihrungsflachen fiir den Faltlappen 13 wird dieser
aus der horizontalen Ausgangsstellung (Fig. 4) bei zunehmender Anndherung an den Innenlappen 14 verschwenkt bis
in die Endstellung gemaR Fig. 6.

[0030] Die Profilschiene 33 besteht zu diesem Zweck aus einem Fuhrungsschenkel 34 an der Ober- bzw. AuRenseite
des Faltlappens 13 und aus einem Stlitzschenkel 35 an derinneren Seite. Der Stlitzschenkel 35 hat eine Doppelfunktion:
Ein quer bzw. horizontal gerichtetes Endstiick erstreckt sich benachbart zum Innenlappen 14 und dient zur Abstiitzung
desselben benachbart zum freien Rand in der packungsgemafen Stellung (Fig. 8) im Anschluss an das Profil 24. Im
Randbereich des AuBenlappens 13 bildet der Stiitzschenkel 35 eine schrag gerichtete Auflageflache 63 fir (einen
Randbereich) des Faltlappens 13. Die Beleimung - Kaltleimpunkte 28 - befinden sich in einem freien Bereich oberhalb
des Stitzschenkels 35.

[0031] Eine weitere Besonderheit der Profilschiene 33 ist die Ausbildung des Fiihrungsschenkels 34 an der AulRenseite
des AulRenlappens 13. Es werden mehrere Abstltzungsbereiche gebildet, die eine verkantungsfreie Fiihrung des Zu-
schnitts bzw. der Faltlappen beim Transport bewirken. Ein Stiitzrand 64 erfasst den Ubergang des AuRenlappens 13
zur Vorderwand 58, also den Bereich der Packungskante 60 bzw. der Rundkante 61. Die Kontur ist so gewahlt, dass
der Stutzrand 64 passgenaue Anlage erhalt an den randseitigen Bereich der Packung 10.

[0032] Mit Abstand vom Stiitzrand 64, etwa mittig im Bereich des Fihrungsschenkels 34, ist ein Fiihrungssteg 65
angebracht, der dem Verlauf der Profilschiene 33 folgt und der an der AufRenseite des AulRenlappens 13 anliegt. Dieser
(schmale) Fuhrungssteg 65, der beidseitig von nutartigen Vertiefungen begrenzt ist, bewirkt durch Anlage an den seit-
lichen Faltlappen 13 und Druck geméaR Pfeil 75 eine exakte Fiihrung derselben, insbesondere auch einen Ubergang
zwischen Schachtel-Seitenlappen 71 und Deckel-Seitenlappen 72 mit einer Liicke 66 zwischen diesen Teilen der Au-
Renlappen 13 (Fig. 9). Der Fuhrungssteg 65 verhindert eine Fehlstellung der Faltlappen 71, 72 entsprechend gestrichelter
Linie.

[0033] Dieser Effekt wird dadurch erreicht, dass durch den Fiihrungssteg 65 Druck auf die AuRRenlappen 13 ausgelibt
wird. Die Teillappen des AuRenlappens 30, ndmlich Schachtel-Seitenlappen 71 und Deckel-Seitenlappen 72 werden
durch den Fihrungssteg 65 gegen die Auflageflache 63 gedriickt, ndmlich mit einem Randbereich der Faltlappen 71,
72. Dadurch wird verhindert, dass sich die Seitenlappen 71, 72 als Teile der AuBenlappen 13 entsprechend der gestri-
chelten Linie in Fig. 9 ibereinander schieben. Wenn beispielsweise beim Form- bzw. Faltprozess im Bereich der seitlichen
Fihrungsorgane bzw. Faltweichen die Geschwindigkeit der Schachtel-Seitenlappen 71 gegenlber derjenigen der De-
ckel-Seitenlappen 22 in Bewegungsrichtung erhéhen, schlief3t sich die Liicke 66 zwischen den vorgenannten Faltlappen.
Diese liegen dann auf StoR und stiitzen sich wechselseitig ab.

[0034] Die an gegentberliegenden Seiten des AuRRenlappens 13 gebildeten Fiihrungsbereiche durch den Fiihrungs-
steg 65 einerseits und durch die Auflageflache 63 andererseits sind mit einem Abstand 70 voneinander angeordnet,
sodass eine wechselseitige Beeinflussung dieser Fiihrungsflachen, vermieden wird.

[0035] Die Profilschienen 33 sind hinsichtlich der Anordnung und vor allem hinsichtlich der Abmessungen so auf die
Packungen 10 abgestimmt, dass Druck auf den randseitigen Bereich der Packungen 10, insbesondere auf die Auf3en-
lappen 13, ausgelibt wird, und zwar entsprechend den Pfeilenin Fig. 7 bzw. Fig. 8. Die Lappenkante 62 der Auenlappen
13 erhalt Anlage an einer Stiitzflaiche 67 als Endabschluss der Profilschiene 33, namlich quer zur Lappenkante 62
gerichtet. Durch die Abstiitzung wird eine Kraftkomponente gemaR Pfeil 68 auf den AuRenlappen 13 Ubertragen. Diese
bewirkt eine Verschiebung des Auenlappens 13 im Bereich der Packungskante 60 bzw. der Rundkante 61 nach aulRen
bzw. nach oben, also insbesondere gegen den Stiitzrand 64. Dies hat zur Folge, dass der Zuschnitt 15 vom Packungs-
inhalt, insbesondere von einer Eckzigarette 69, abgehoben wird. Der Packungsinhalt, insbesondere die Eckzigarette
69, ist demnach von dem Faltvorgang, namlich von der Schaffung der Packungskante 60 oder der Rundkante 61, nicht
belastet.

[0036] Die seitlichen Fihrungsorgane fir die Packungen 10 bzw. die Faltlappen 13, 14 sind so ausgebildet, dass
gezielt Krafte auf die Packungen 10 bzw. Faltlappen 13, 14 tibertragen und Reaktionskrafte erzeugt werden. Die Bereiche
der aktiven Kraftibertragung sind durch schwarzflachige Pfeile gekennzeichnet, wie z. B. die Pfeile 68, 75. Die dadurch
erzeugten Reaktionskrafte sind als konturierte Pfeile dargestellit.

[0037] Die im vorstehenden Sinne ausgebildete Fiihrung fir die Packungen 10 bzw. die Faltlappen 13, 14, erstreckt
sich vorzugsweise von der Beleimungsstation 26 bis zur Beleimungsstation 27 bzw. dariiber hinaus. Die unterseitige
Fihrung der Packungen bzw. deren Auflage besteht aus einfachen Bahnschienen 21 ohne Seitenfiihrung, jedoch mit
Abstand voneinander fiir den Durchtritt des Transportgurts 22. Die vorzugsweise ebenfalls schraggerichteten Leimdisen
30 der Beleimungsstation 27 sind in einem Zwischenraum zwischen der Profilschiene 33 und den Bahnschienen 21
wirksam zur Ubertragung der HeiRleimpunkte 31 auf einen den unteren Packungskanten 60 bzw. Rundkanten 61 zu-
gekehrten Bereich des Innenlappens 14.
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[0038] Ein dem Formrevolver 18 zugekehrter (End-)Bereich der Packungsbahn 17 ist nochmals veréndert hinsichtlich
der FUhrungsorgane. Entsprechend der veranderten Winkelstellung der AuRenlappen 13 und der hierdurch bedingten
veranderten Profilbildung der Profilschienen 33 sind diese mit den Bahnschienen 21 zu einem gemeinsamen Seitenprofil
36 vereinigt (Fig. 6). Dieses ist mindestens wahrend einer Endphase wirksam im Anschluss an die Beleimungsstation
27. Die Seitenprofile 36 umschlieBen seitliche Bereiche der Packung 10 anndhernd U-férmig, jedenfalls mit einem
Oberschenkel 37 an der Oberseite der Packung 10 und einem Tragschenkel 38 an der Unterseite und damit als Auflage
fur die Packung 10. Ein aufrechter Steg 39 ist innenseitig mit schrdg verlaufenden Fiihrungen versehen, und zwar in
Fortsetzung der Profilschienen 33 mit Fiihrungssteg 65 und gegenuberliegend einer Anlageflache 63 sowie ebenfalls
mit einer Stutzflache 67, sodass der beschriebene Effekt der Faltung des AuRenlappens 13 im Bereich der Packungs-
kanten 60 bzw. Rundkanten 61 fortgesetzt oder aufrechterhalten wird. Die Stellung ist so gewahlt, dass die Leimpunkte
28, 31 keinen Kontakt zu dem jeweils gegenuberliegenden Faltlappen haben.

[0039] Mindestens im Endbereich der Packungsbahn 17 ist eine stegartige Oberfiihrung 40 an der Oberseite der
Packung 10 angeordnet, ndmlich zwischen den Profilschienen 33 bzw. zwischen den Seitenprofilen 36. Vorzugsweise
bilden die Fiihrungsorgane, namlich die Profilschienen 33, die anschliefend wirkenden Seitenprofile 36 und die Ober-
fuhrung 40 einen zusammenhangenden Formkérper 43, der den Endabschnitt der Packungsbahn 17 - benachbart zum
Formrevolver 18 - umfasst bzw. abdeckt. Im Bereich dieses Formkdrpers 43 befinden sich auch die Leimdisen 30 der
Beleimungsstation 27. Vorzugsweise ist mindestens die Oberfihrung 40 bis in den Bereich der (ersten) Beleimungs-
station 26 verlangert. Die stegartige, mittige Oberfliihrung 40 wirkt mit den seitlichen Profilschienen 33 und Formkdorper
43 zusammen, um eine exakte Positionierung und Fixierung der Packungen 10 wahrend des Faltprozesses zu gewahr-
leisten.

[0040] Die hinsichtlich der Fiihrung von insbesondere Faltlappen unterschiedlichen Abschnitte bzw. Bereiche der
Packungsbahn 17 bilden vorzugsweise durchgehende Fiihrungsschienen, die hinsichtlich der Form, Gréfte und Kontur
sich entlang der Foérderstrecke der Packungsbahn 17 verandern, insbesondere ausgehend von der Struktur gemaf Fig.
4, Gber eine Ausbildung geman Fig. 5 bis schlieRlich zu einem Endabschnitt bzw. einem Formko&rper 43 als Endformstiick
der Packungsbahn 17.

[0041] Der Transport der Packungen 10 durch den Transportgurt 22 endet vorzugsweise (etwa) im Bereich der (zwei-
ten) Leimstation 27. Die Ubergabe der Packungen 10 an den Revolver 18 im Anschluss an die Beleimungsstation 27
erfolgt durch einen Schieber 41. Dieser ist hin- und herbewegbar und erfasst die Packungen 10 im Anschluss an die
Beleimung durch die Leimdisen 30 mit Hilfe eines (gabelférmigen) Mitnehmerkopfes 42 jeweils an der Riickseite. Durch
den Schieber 41 werden die Packungen 10 vorzugsweise bis in die Endstellung in der jeweiligen Tasche 19 des Form-
revolvers 18 geschoben (Fig. 12), also in unmittelbarer Fortsetzung der Packungsbahn 17.

[0042] Die exakte Stellung der Packung 10 in der Tasche 19 wird vorzugsweise durch einen Stiitzanschlag 56 ge-
wahrleistet, der mit dem Schieber 41 zusammenwirkt (Fig. 14). Der Stltzanschlag 56 hat eine Doppelfunktion: Zum
einen wird die exakte Endstellung der Packung 10 in der Tasche 19 definiert (Stellung gemaR Fig. 14). Zum anderen
wirkt der Stiitzanschlag 56 mit dem Schieber 41 zusammen. Mindestens wahrend der Endphase der Transportbewegung
des Schiebers 41 bildet der Stiitzanschlag 56 auf der gegentiiberliegenden Seite durch Anlage an der Packung (Deckel-
Stirnwand) einen Gegenhalter und Abholer aufgrund gesteuerter Riickbewegung in die Ausgangsstellung gemaf Fig.
14. In dieser wird auch die prazise Endstellung der Packung 10 in der Tasche 19 gewahrleistet.

[0043] Der Formrevolver 18 ist mit einem (kreisférmigen) Trager bzw. Tragring 44 versehen, an dem eine Mehrzahl
von (Form-)Taschen 19 in axialer Ausrichtung langs des Umfangs angeordnet ist. Die Taschen 19 sind vorzugsweise
mit einem im Wesentlichen C-férmigen Querschnittsprofil ausgebildet und an beiden Enden offen. Eine radial innenlie-
gende Taschenwandung, insbesondere Bodenwand 45, Seitenwande 46 und eine radial auenliegende Aulenwand
aus Aullenschenkeln 47 umfassen die Packung nahezu vollstandig. Zwischen den Aulenschenkeln 47 wird ein Spalt
48 gebildet, der den Durchtritt eines Férderorgans, vorliegend eines Querférderers 49 ermdglicht, dessen Mitnehmer
50 jeweils eine Packung 10 erfassen und aus der Tasche 19 herausférdern, und zwar vorzugsweise im Bereich einer
oberen Ausschubstellung. Die Packungen 10 werden von dem Querférderer 49 an den Abférderer 20 Gbergeben.
[0044] Die Taschen 19 des Formrevolvers 18 sind in besonderer Weise ausgebildet, ndmlich mit schrag bzw. diver-
gierend ausgebildeten Seitenwanden 46. Diese haben vorzugsweise eine Winkelstellung entsprechend der Stellung
der Seitenlappen bzw. der AuRenlappen 13 im Bereich der Packungsbahn 17 bei Ubergabe der Packungen 10 an den
Formrevolver 18, also in der Stellung entsprechend Fig. 6. Die Ubergabe erfolgt in einer unteren Ubergabeposition der
Tasche 19, in der die Packungen 10 mit ihrer Vorderwand nach oben gerichtet sind.

[0045] Im Formrevolver 18 bzw. in den Taschen 19 wird die Packung 10 komplettiert, insbesondere durch Falten der
AuBenlappen 13. Jeder Tasche 19 sind demnach Faltorgane zugeordnet, die durch Ausnehmungen 51 in den Seiten-
wanden 46 der Tasche 19 hindurch auf die Faltlappen wirken konnen. Vorteilhaft sind schwenkbare Hebel, namlich
Press- bzw. Falthebel 52, die mit einem Drehlager 53 am Tragring 44 des Formrevolvers 18 gelagert sind - und tber
dieses Drehlager 53 im Sinne einer Schwenkbewegung angetrieben werden. An den freien Enden der Falthebel 52
befindet sich ein Faltkopf 54. Dieser weist eine Mehrzahl von nebeneinander angeordneten Druckstegen 55 auf, die je
durch eine von mehreren nebeneinander angeordneten Ausnehmungen 51 der Seitenwande 46 hindurchtreten und
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dadurch Anlage an den Faltlappen bzw. AulRenlappen 13 erhalten und den Faltdruck auf den AuRRenlappen 13 bis zur
Anlage am Innenlappen 14 Ubertragen. Vorzugsweise sind die Ausnehmungen 51 einerseits und die Faltorgane bzw.
die Druckstege 55 andererseits so angeordnet, dass der Druck insbesondere im Bereich der (Heil3-)Leimpunkte 31
Ubertragen wird. Vorliegend sind demnach die Ausnehmungen 51 und die Druckstege 55 der AulRenseite der Tasche
19 bzw. den AuRenschenkeln 47 zugekehrt (Fig. 10).

[0046] Die bewegbaren bzw. schwenkbaren Falthebel 52 werden so betétigt, dass unmittelbar nach dem Einschub
einer Packung 10, also insbesondere in der unteren Einschubstellung, die Faltorgane 52, 54 wirksam werden, also die
Faltung des AuBenlappens 13 vollzogen wird (Fig. 7). Die Faltorgane 52, 54 bleiben in der Faltstellung wahrend der
nachfolgenden Drehbewegung des Formrevolvers 18 bis in die obere Ausschubstellung (Fig. 8). Hier werden die Falt-
hebel 52 bzw. die Faltképfe 54 zurlickgezogen, sodass die Packungen in der beschriebenen Weise durch den Quer-
forderer 49 aus der Tasche 19 ausgeschoben werden kénnen. Die Falthebel 52 bleiben in der zuriickgezogenen Stellung
bis zur Einfiihrung der nadchsten Packung 10.

[0047] Fir die einwandfreie Ausbildung der Packung hinsichtlich der Positionierung der Faltlappen 13, 14 ist eine
weitere Besonderheit des Formrevolvers 18 bzw. der Taschen 19 von Bedeutung. Diese sind mit Stitzflachen 74 ver-
sehen, die hinsichtlich Funktion und Wirkung den Stiitzflichen 67 der seitlichen Filhrungsorgane im Bereich der Pa-
ckungsbahn 17 entsprechen. Die Stitzflachen 74 sind vorliegend als radial aulRenliegende Begrenzung der Ausneh-
mungen 51 ausgebildet und so angeordnet, dass der AuRRenlappen 13 - Schachtel-Seitenlappen 71 und Deckel-Seiten-
lappen 72 - eine Abstiitzung auf der Stitzflache 74 finden, derart, dass der durch Pfeil 68 definierte Druck auf den
Faltlappen 13 aufrechterhalten wird, und zwar bis zur Anlage desselben am Innenlappen 14. Die Stitzflache 74 ist mit
einer zur Packung 10 abfallenden Schrage ausgebildet, sodass der Faltprozess fiir den AuRenlappen 13 unter Aufrecht-
erhaltung der Anlage der Lappenkante 62 an der Stiitzflache 74 durchgefiihrt werden kann.

[0048] Eine innovative Besonderheit besteht in der abgestimmten Steuerung der Bewegungen der Packungen 10 bis
zur Ubergabe an den Formrevolver 18. Die Bewegungsabléufe sind so eingerichtet, dass wahrend eines Maschinentaktes
die Packungen 10 von der Packungsbahn 17 an den Formrevolver 18 bzw. eine Tasche 19 ibergeben wird. Besonders
wichtig ist die Steuerung der Maschine dahingehend, dass das Aufbringen des HeilRleims - Heillleimpunkte 31 -, der
Vorschub entlang des Endbereichs der Packungsbahn 17, insbesondere durch den Schieber 41, und die Fertigfaltung
der Packung 10, vorzugsweise im Bereich des Formrevolvers 18, wahrend eines einzigen Maschinentakts erfolgen.
Vorzugsweise wird zu diesem Zweck der Schieber 41 durch einen Servo angetrieben, kann also unabhéngig von dem
Vorschub der Packungen 10 im Ubrigen Bereich der Packungsbahn 17 wirken, insbesondere mit einer von der (konti-
nuierlichen) Bewegung der Packungen 10 im Bereich der Packungsbahn 17 abweichenden Bewegungscharakteristik.
Die Eigenstandigkeit der Férderbewegungen fir die Packungen 10 ermdglicht das Aufbringen von Heilkleim auch wah-
rend reduzierter Maschinengeschwindigkeit und das Einfiihren der Packung 10 in den Formrevolver 18 bei erhdhter
Fordergeschwindigkeit, sodass die Packung 10 kurzzeitig nach dem Aufbringen von Heif3leim komplettiert wird. Optional
kann demnach eine Kaltbeleimung entfallen. Der Antrieb des Schiebers 41 kann alternativ mit dem Maschinenantrieb
gekoppelt sein. Wichtig ist die Einbettung der Beleimung mit Heilleim in einem Arbeitstakt, der stets bis zur Komplet-
tierung der Packung, namlich Herstellung der Leimverbindung, fiihrt.

[0049] Der Schieber 41 erfasst die Packung vorzugsweise in einer Endphase des (kontinuierlichen) Transports durch
den Gurt 22, sodass der Transport der Packungen 10 ohne Unterbrechung fortgesetzt wird, vorzugsweise mit einer
erhodhten Foérdergeschwindigkeit. Durch die gabelfdrmige Ausbildung des Mitnehmerkopfes 42 wird eine Kollision mit
dem Gurt 22 ausgeschlossen. Der Schieber 41 transportiert die Packungen 10 in einem (fortlaufenden) Bewegungstakt
durch die Beleimungsstation 27 bis in die Endstellung innerhalb des Formrevolvers 18.

Bezugszeichenliste:

10 Packung 43 Formko&rper
11 Schachtelteil 44 Tragring

12 Deckel 45 Bodenwand
13 Aulenlappen 46 Seitenwand
14 Innenlappen 47 AulRenschenkel
15 HL-Zuschnitt 48 Spalt

16 Faltrevolver 49 Querforderer
17 Packungsbahn 50 Mitnehmer
18 Formrevolver 51 Ausnehmung
19 Tasche 52 Falthebel

20 Abférderer 53 Drehlager

21 Bahnschiene 54 Faltkopf

22 Transportgurt 55 Drucksteg
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(fortgesetzt)
23 Mitnehmer 56 Stltzanschlag
24 Fihrungssteg 57 Zigarettengruppe
25 Fihrungsschiene 58 Schachtel-Vorderwand
26 Beleimungsstation 59 Schachtel-Rickwand
27 Beleimungsstation 60 Packungskante
28 Kaltleimpunkt 61 Rundkante
29 Leimduse 62 Lappenkante
30 Leimdise 63 Auflageflache
31 HeiBleimpunkt 64 Stitzrand
32 Kappenrichter 65 Fihrungssteg
33 Profilschiene 66 Licke
34 Fihrungsschenkel 67 Stitzflache
35 Stiitzschenkel 68 Pfeil
36 Seitenprofil 69 Eckzigarette
37 Oberschenkel 70 Abstand
38 Tragschenkel 71 Schachtel-Seitenlappen
39 Steg 72 Deckel-Seitenlappen
40 Oberfilihrung 73 Deckel-Vorderwand
41 Schieber 74 Stutzflache
42 Mitnehmerkopf 75 Pfeil

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Packungen (10) mit durch Klebung, ndmlich durch Kaltleim und/oder HeiRleim mit-
einander verbundenen Faltlappen (13, 14), insbesondere zum Herstellen von Zigaretten-Packungen des Typs Klapp-
schachtel bzw. Hinge Lid mit durch Klebung verbundenen, einander mindestens teilweise tiberdeckenden Schachtel-
Seitenlappen und/oder Deckel-Seitenlappen, nachfolgend: AuRenlappen (13) und Innenlappen (14), wobei vorzugs-
weise die Packungen (10) zuerst bis auf die durch Klebung miteinander zu verbindenden Faltlappen (13, 14) gefaltet
und mindestens einer der Faltlappen (13, 14) mit Leim versehen wird, ndmlich mit Leimfeldern, insbesondere mit
Leimpunkten (28, 31) und die Packungen (10) sodann in eine Tasche (19) eines Formaggregats, insbesondere
eines Formrevolvers (18), zur Komplettierung der Faltung eingefiihrt werden, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) die miteinander zu verbindenden Faltlappen (13, 14) werden nach Aufbringen des Leims, insbesondere der
Leimpunkte (28, 31), in eine Zwischenfaltstellung gefaltet, insbesondere in eine relative Schragstellung der
beleimten Faltlappen (13, 14),

b)in der Zwischenfaltstellung werden Packungsteile und die Faltlappen (13, 14) in eine exakte, packungsgemafe
Relativstellung zueinander ausgerichtet, unter Aufrechterhaltung der Zwischenfaltstellung der zu verbindenden
Faltlappen (13, 14),

c) nach dem Ausrichten der Packung (10) bzw. der miteinander zu verbindenden Faltlappen (13, 14) werden
diese durch einen aktiven Faltvorgang mit einem bewegbaren Faltorgan gefaltet und unter Anpressdruck mit-
einander verbunden.

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

a) in der Zwischenfaltstellung der Packung (10) befindet sich ein Innenlappen (14), insbesondere Schachtel-
Innenlappen und/oder Deckel-Innenlappen einer Klappschachtel, in der packungsgeméafien Endstellung, ins-
besondere in aufrechter Ebene unter Anlage an einem (quaderférmigen) Packungsinhalt,

b) andere Faltlappen bzw. Aul3enlappen (13), insbesondere aulRenliegende Schachtel-Seitenlappen und/oder
Deckel-Seitenlappen, befinden sich in einer beabstandeten Zwischenfaltstellung, insbesondere unter einem
spitzen Winkel zur Ebene des Innenlappens (14),

c) in der Zwischenfaltstellung der (beleimten) Faltlappen (13, 14) werden die Packungen (10) in eine formge-
bende bzw. formhaltende Aufnahme eingefiihrt, insbesondere in eine Tasche (19) eines Formrevolvers (18),
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d) in der Tasche (19) des Formrevolvers (18) werden die unter einem Winkel gerichteten Aufenlappen (13)
durch bewegbare Faltorgane, insbesondere durch schwenkbare Falthebel (52), in die packungsgeméafle End-
stellung bewegt unter Andriicken der (beleimten) AuRenlappen (13) an die (beleimten) Innenlappen (14).

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

a) Leimbilder, insbesondere Leimpunkte (28, 31), werden wahrend des Transports der Packungen (10) durch
vorzugsweise ortsfeste Leimdiisen (29, 30) auf die miteinander zu verbindenden Faltlappen (13, 14) aufgebracht,
vorzugsweise Leimpunkte (28) auf die Innenseite der AulRenlappen (13) und Leimpunkte (29) auf die AuBenseite
der Innenlappen (14),

b) Leimpunkte an der Innenseite der Aufienlappen (13), insbesondere Kaltleimpunkte (28), werden zuerst
angebracht, vorzugsweise an einer nach unten gerichteten Innenseite von quer- bzw. horizontalgerichteten
AuBenlappen (13),

c) Leimpunkte des Innenlappens (14), insbesondere Heillleimpunkte (31), werden danach an der AuRenseite
des vorzugsweise bereits gefalteten, aufrechten Innenlappens (14) angebracht,

d) die vorzugsweise in zwei Reihen angebrachten Leimpunkte (28, 31) sind jeweils benachbart zu einer Faltkante
des betreffenden Faltlappens (13, 14) angebracht, also mit gréRerem Abstand von einem freien Rand des
betreffenden Faltlappens (13,14).

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die entlang einer Packungsbahn (17), vorzugsweise kontinuierlich transportierten Packungen (10) werden
wahrend des Transports in aufeinanderfolgenden Beleimungsstationen (26, 27) mit Leimpunkten versehen,
insbesondere mit Kaltleimpunkten (28) im Bereich einer ersten Beleimungsstation (26) und mit HeiRleimpunkten
(31) im Bereich der zweiten Beleimungsstation (27),

b) die beleimten Faltlappen (13, 14) der noch nicht fertig gefalteten Packungen (10) werden in Fortsetzung der
Transportbewegung entlang der Packungsbahn (17) in eine Tasche (19) des Formrevolvers (18) transportiert,
wobei die Tasche (19) zur Aufnahme einer Packung (10) in einer (horizontalen) Ebene in Fortsetzung der
Packungsbahn (17) zur Aufnahme der Packung (10) bereitgehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Packungen
(10) wahrend einer Endphase des Transports entlang der Packungsbahn (17), insbesondere bis zur Einfiihrung in
Taschen (19) des Formrevolvers (18), durch ein gesondertes Férderorgan (takiweise) in Fortsetzung der Bewe-
gungsbahn transportiert werden, insbesondere durch einen Schieber (41), der die Packungen (10) im Bereich der
Packungsbahn (17) erfasst, vorzugsweise nach dem Aufbringen von Kaltleim, und in einem Bewegungstakt durch
die Beleimungsstation (27) fiir HeiRleim hindurch in die Tasche (19) des Faltrevolvers (18) transportiert, vorzugsweise
mit einem Servoantrieb.

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packungen (10) wahrend des Transports entlang mindestens eines Teilbereichs der Packungsbahn (17) durch
ortsfeste, langgestreckte, seitliche Fiihrungsorgane mit der Wirkung von Weichen mindestens fir die Faltlappen
(13, 14) erfasst und gefiihrt werden, insbesondere durch Bahnschienen (21), Fihrungsstege (24), Profilschienen
(33), Fuhrungsschenkel (34), Stitzschenkel (35), Seitenprofile (36), derart, dass die Faltlappen (13, 14), vorzugs-
weise die AuRenlappen (13), wahrend des Transports der Packungen (10) aus einer horizontalen Ausgangsstellung
in eine Schragstellung - unter einem kleinen, spitzen Winkel zum (aufrechten) Innenlappen (14) - geformt werden,
wobei die Packungen (10) in dieser Stellung mit schraggerichteten AuRenlappen (13) in die Tasche (19) des Form-
revolvers (18) eingefiihrt werden.

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faltung der Faltlappen (13, 14), insbesondere des Auflenlappens (13), entlang einer Faltlinie zur Bildung einer
rechtwinkligen Packungskante (16) oder entlang eines Faltstreifens zur Bildung einer Rundkante (61) zwischen
einer benachbarten Packungswand, insbesondere Schachtel-Vorderwand (58) und/oder Deckel-Vorderwand (73)
einerseits und dem anschlieRenden auleren Faltlappen (13) andererseits, ohne Kontakt mit dem Packungsinhalt,
insbesondere mit Eckzigaretten (69) einer Zigarettengruppe (57), erfolgt, ndmlich mit Abstand von diesen, wobei
der (schraggerichtete) AuRenlappen (13), im Bereich der seitlichen Fihrungsprofile, ndmlich im Bereich von Pro-
filschienen (33), mit Druck auf eine freie Lappenkante (62) des Faltlappens (13) beaufschlagt und im Bereich der
benachbarten Packungswand - Schachtel-Vorderwand (58), Deckel-Vorderwand (73) - ein Gegendruck erzeugt
wird, vorzugsweise durch einen Stltzrand (64) der Profilschiene (33), derart, dass der Bereich der rechtwinkligen
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Packungskante (16) oder der Bereich des Faltstreifens fiir die Rundkante (61) ohne Kontakt mit den Eckzigaretten
(69) bzw. mit der Zigarettengruppe (57) insgesamt gegen einen Stiitzrand (64) des Seitenprofils (36) gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens die
seitlichen Profilschienen (33), vorzugsweise auch die anschlieBenden Formkérper (43) zu beiden Seiten der Pa-
ckungsbahn (17) Stutzflachen (67) aufweisen, insbesondere in einer Stellung quer zur jeweiligen Ausrichtung der
AuBenlappen (13), die so angeordnet sind, dass die AufRenlappen (13) wahrend des Transports mindestens bis zur
Ubergabe an den Formrevolver (18) mit einer Lappenkante (62) (gleitend) an der Stiitzflache (67) anliegen, wobei
aufgrund der Abmessungen durch die Stitzflache (67) Druck auf die Auenlappen (13) und auf den Bereich der
Packungskanten (60) bzw. der Rundkanten (61) tbertragen wird (Pfeil 68).

Verfahren nach Anspruch 8 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des
Formrevolvers (18), insbesondere im Bereich jeder Tasche (19) desselben Stitzflachen (74) fir den AuRenlappen
(13) bzw. fir die Lappenkante (62) desselben analog zu den Stiitzflachen (67) der Profilschienen (33) bzw. der
Formkorper (43) gebildet sind, vorzugsweise als Begrenzungsflache der Ausnehmungen (51) in Seitenwanden (46)
der Taschen (19).

Verfahren, insbesondere nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
an einer AulRenseite des Aulenlappens (13) wahrend es Transports der Packungen (10), insbesondere in einer
Schragstellung des Aulenlappens (13), ortlich Druck auf die AulRenseite des AuRenlappens (13) ausgelbt wird,
insbesondere entlang eines etwa mittigen Streifens des Aul3enlappens (13) und gegeniiberliegend benachbart zum
Rand - Lappenkante (62) - an der Innenseite des Faltlappens (13), vorzugsweise durch einen an der Profilschiene
(33) bzw. am Fuhrungsschenkel (34) innenseitig angeordneten Fiihrungssteg (65) und gegeniiberliegend durch
eine Auflageflache (63) fir den Randbereich bzw. die Lappenkante (62) des Faltlappens (13).

Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Packungen
(10) wahrend einer Endphase des Transports entlang der Packungsbahn (17) und nach Aufbringen des Leims (28,
31) durch beidseits der Bewegungsbahn angeordnete geschlossene Fiihrungsprofile erfasst sind, insbesondere
durch im Querschnitt im Wesentlichen U-férmige Formkérper (43), die die Packungen (10) mit Seitenprofilen (36)
mit (unteren) horizontalen Tragschenkeln (38) und (oberen) Oberschenkeln (37) umschlieRen, wobei die Seiten-
profile (36) schraggerichtete Stege (39) mit Fiihrungsstegen (65) an der Innenseite und zur Anlage an der Auf3enseite
der AuRenlappen (13) und Stiitzflachen (67) zur Anlage der Lappenkanten (62) fiir die Ubertragung einer Druckkraft
auf die AuRenlappen (13) aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) in den Taschen (19) des Formrevolvers (18) sind die Packungen (10) im Bereich von Seitenflachen durch
schraggerichtete Seitenwande (46) begrenzt unter einer Winkelstellung entsprechend der Schragstellung der
AuBenlappen (13),

b) die AuRRenlappen (13) werden im Bereich der Taschen (19) durch Faltorgane, insbesondere durch schwenk-
bare Falthebel (52), insbesondere im Bereich der (unteren) Beschickungsstellung der Tasche (19), durch
schwenkbare Falthebel (52) gegen die Innenlappen (14) gedriickt,

c) die Falthebel (52) treten mit einem Faltkopf (54) bzw. mit Druckstegen (55) durch Ausnehmungen (51) in
den Seitenwanden (46) der Taschen (19) hindurch bis zur Anlage an den AuRRenlappen (13) und unter Durch-
fuhrung der Faltung bis zur Anlage am Innenlappen (14).

Vorrichtung zum Herstellen von Packungen (10) mit durch Klebung, nédmlich durch Kaltleim und/oder Heillleim
miteinander verbundenen Faltlappen (13, 14), insbesondere zum Herstellen von Zigaretten-Packungen des Typs
Klappschachtel bzw. Hinge Lid mit durch Klebung verbundenen, einander mindestens teilweise Gberdeckenden
Schachtel-Seitenlappen und/oder Deckel-Seitenlappen, nachfolgend: Auf3enlappen (13) und Innenlappen (14), wo-
bei vorzugsweise die Packung (10) zuerst bis auf die durch Klebung miteinander zu verbindenden Faltlappen (13,
14) gefaltet und mindestens einer der Faltlappen (13, 14) mit Leim versehen wird, namlich mit Leimfeldern, insbe-
sondere mit Leimpunkten (28, 31), wobei die unvollstdndig gefalteten Packungen (10) - mit unfertig gefalteten
AuBenlappen (13) - zu einer Formvorrichtung, insbesondere zu einem Formrevolver (18) mit langs des Umfangs
angeordneten Taschen (19) transportiert werden und wobei im Bereich der Packungsbahn (17) aufeinanderfolgend
vorzugsweise zwei Beleimungsstationen (26, 27) mit Leimdiisen (29, 30) zur Ubertragung von Leimpunkten (28,
31) auf die Packungen (10) angeordnet sind, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:
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a) eine erste Beleimungsstation (26) mit Leimdiisen (29) dient zur Ubertragung von Leimpunkten (28), insbe-
sondere von Kaltleimpunkten (28), auf die Innenseite der AuRenlappen (13),

b) eine zweite Beleimungsstation (27) mit Leimdiisen (30) dient zur Ubertragung von Leimpunkten (31), insbe-
sondere von Heildleimpunkten (31) auf die Auenseite des vorzugsweise bereits gefalteten, aufrechten Innen-
lappens (14),

c) der Formrevolver (18) ist am Ende der Packungsbahn (17) in einer Ebene quer zu dieser drehbar, wobei in
einer vorzugsweise unteren Aufnahmestellung einer Tasche (19) Packungen (10) mit beleimten, aber noch
nicht verbundenen Faltlappen (13, 14) in eine Tasche (19) in unmittelbarer Fortsetzung der Packungsbahn (17)
einschiebbar sind,

d) jeder Tasche (19) des Formrevolvers (18) sind bewegbare Faltorgane zugeordnet, insbesondere schwenk-
bare Falthebel (52), die zum Andriicken der Aufenlappen (13) an die Innenlappen (14) dienen zur Komplettie-
rung der Packung.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass entlang der Packungsbahn (17) Falt- und Fih-
rungsorgane - Faltweichen - fir die Packung (10) und/oder fir die AufRenlappen (13), Innenlappen (14) angeordnet
sind, insbesondere Profilschienen (33), Stutzschenkel (35) und Seitenprofile (36), die zu beiden Seiten der Pa-
ckungsbahn (17) angeordnet und mit sich entlang der Férderstrecke dnderndem Profil ausgebildet sind, derart,
dass eine exakte Fihrung der Faltlappen (13, 14) erfolgt, insbesondere derart, dass der Innenlappen (14) in einer
packungsgemalien, aufrechten Stellung unter Anlage am Packungsinhalt stabilisiert und der Aufenlappen (13)
wahrend des Transports aus einer horizontalen Ausgangsstellung in eine unter einem spitzen Winkel zum Innen-
lappen (14) gerichteten Stellung faltbar und mit dieser Zwischenfaltstellung des Auf3enlappens (13) in den Formre-
volver (18), ndmlich in eine Tasche (19) einfuhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die seitlichen Fiihrungsorgane (33, 43)
fur die Faltlappen, insbesondere fiir den AulRenlappen (13), auf diesen einwirkende Stiitzmittel aufweisen, insbe-
sondere Stiitzflachen (67) zur Ubertragung von Druck auf freie Lappenkanten (62) des AuRenlappens (13) in Rich-
tung auf Packungskanten (60) oder Rundkanten (61) und/oder Fiihrungsstege (65) zur Ubertragung von Seitendruck
auf einen mittleren Bereich der AuRenseite des Aulienlappens (13).
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