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(57)  Die Erfindung betrifft eine Gebindepackung fiir
Packungen (11) fiir Produkte der Zigarettenindustrie, wo-
bei mehrere Packungen (11) fir Produkte der Zigaret-
tenindustrie in geordneter Formation angeordnet sind
und wobei die Packungen (11) in einen Zuschnitt (21)
aus Verpackungsmaterial als Aulienumhiillung (15) ein-
geschlagen sind.

Erfindungsgemale ist vorgesehen, dass zusammen
mit den Packungen (11) wenigstens ein Fllstiick (16) in
der AuRenumhiillung (15) angeordnet ist, wobei insbe-

sondere vorgesehen ist, dass das Flillstiick (16) gegen-
Uberliegend zu einer Bodenseite der AuRenumhiillung
(15) bzw. einer Bodenseite der Packungen (11) ange-
ordnet ist, und wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass
die Bodenseiten der Packungen (11) unmittelbar innen-
seitig an der Bodenseite der AulRenumhiillung (15) an-
liegen.

Die Erfindung betrifft ferner eine entsprechende Vor-
richtung sowie ein Verpackungsverfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Gebindepackung fiir Packungen fiir Produkte der Zigarettenindustrie, wobei mehrere
Packungen fiir Produkte der Zigarettenindustrie in geordneter Formation angeordnet sind und wobei die Packungen in
einen Zuschnitt aus Verpackungsmaterial als AuBenumhdllung eingeschlagen sind, gemall dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren, welches vorzugsweise zur Herstellung solcher Gebindepackungen
geeignetist, geman dem Oberbegriff des Anspruchs 6. SchlieRlich betrifft die Erfindung eine entsprechende Vorrichtung
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0003] Packungen der Zigarettenindustrie werden sowohl einzeln aus auch in Form von Gebindepackungen, z. B. als
sog. "Zigarettenstangen" verkauft. Dabei sind die Packungen in der Gebindepackung in einer geordneten Formation
angeordnet, beispielsweise in mehreren Packungsreihen mit jeweils mehreren Packungen pro Reihe. Diese Formation
wird dann in einen Zuschnitt fir eine AuBenumhillung eingehillt. Im Hinblick auf eine maschinelle Umsetzung des
Einhillungsprozesses sind die Abmessungen der Packungen von Bedeutung. Nur wenn die Abmessungen der Packun-
gen bzw. der Packungsformation stets gleich sind, kann der Einhillungsprozess maschinell ohne gréere Anpassungen
durchgefiihrt werden. Da die Abmessungen der Packungen aber je nach Inhalt variieren kdnnen, lieRen sich in der
Vergangenheit Umbauten an der Verpackungsmaschine nicht vermeiden. Insbesondere bei abwechselnder Verarbei-
tung von Standardpackungen und Sonderpackungen ist dies besonders argerlich.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, Lésungen vorzuschlagen, die eines oder meh-
rere der vorstehend genannten Probleme beseitigen.

[0005] Eine erfindungsgemale Gebindepackung weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Demnach ist vorgesehen,
dass zusammen mit den Packungen wenigstens ein Fiillstick in der AuBenumhullung angeordnet ist. Mit Hilfe des
Fullstlicks ist es moglich, unterschiedliche Abmessung auszugleichen, sodass der Einhiillungsprozess nicht angepasst
werden muss.

[0006] Im Hinblick auf die beispielsweise in den USA Ubliche nachtragliche Anordnung von Steuerbanderolen an der
Bodenseite der Packungen ist es von Vorteil, wenn das Fiillstiick gegeniiberliegend zu einer Bodenseite der Auf3en-
umhillung bzw. einer Bodenseite der Packungen angeordnet ist und wenn dann die Bodenseiten der Packungen un-
mittelbar innenseitig an der Bodenseite der AuRenumhiillung anliegen. In dieser Konstellation kénnen die Gebindepa-
ckung vor Ort an der Bodenseite gedffnet und die Steuerbanderolen an den Bodenseiten der Packungen angebracht
werden.

[0007] Es verstehtsich, dass das Fillstiick auch an einer anderen Seite bzw. Seitenflache der Formation der Packun-
gen angebracht sein kann, beispielsweise wenn die Packungen in gedrehter Relativiage in der Formation angeordnet
sind und die Bodenseite der Packungen nicht zur Bodenseite der Gebindepackung weist.

[0008] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass das Fiillstiick im Querschnitt U-férmig aus-
gebildetist, miteiner mittleren LAngswand und zwei an gegeniiberliegenden Langsrandern der Langswand angeordneten
Querwanden.

[0009] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Fullstlick eine Breite und eine Lange aufweist, die im Wesentlichen
der Breite und Lange der Formation der Packungen entspricht.

[0010] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Fiillstiick im Bereich einer Oberseite der Packungen angeordnet ist
und zum Ausgleich einer reduzierten Hoéhe der Packungen gegeniiber einer Standard-Packung dient, sodass die Hohe
der Gebindepackung im Wesentlichen einer Héhe einer Standard-Gebindepackung entspricht.

[0011] Eine weitere Besonderheitkanndarin bestehen, dass das Fillstiick aus einem Zuschnitt aus Wellkarton gebildet
ist, wobei die Langsrichtung der Wellen des Wellkartons quer zur Langsrichtung der Gebindepackung angeordnet ist.

[0012] Alternativ kann die Langsrichtung der Wellen des Wellkartons auch in Langsrichtung der Gebindepackung
angeordnet sein.

[0013] Vorzugsweise sind die Packungen in der geordneten Formation in Dichtlage angeordnet.

[0014] Ferneristbevorzugt, dass das Fullstiick ausschlief3lich an einer Seite der Formation der Packungen angeordnet
ist.

[0015] SchlieBlich sollte das Fiillstlick einstlickig und aus einem einzigen Zuschnitt gebildet sein.

[0016] Ein erfindungsgemales Verfahren weist die Merkmale des Anspruchs 6 auf. Demnach ist vorgesehen, dass
vor dem Einschlagen der Packungen in die AuRenumhdillung ein Fullstiick zugeflihrt wird, wobei ein einzelner Zuschnitt
fur das Fllstiick einer Faltstation zugefiihrt und mit Hilfe eines Stempels U-formig gefaltet wird und das so gebildete
Fillstick durch den Stempel an der Formation der Packungen zur Anlage gebracht wird und danach die Formation der
Packungen zusammen mit dem Flillstlick in die AuRenumhillung eingeschlagen werden.

[0017] Ferner kann vorgesehen sein, dass der Zuschnitt fiir das Fllstlick im Wesentlichen ungefaltet der Faltstation
zugefihrt wird und durch den Schieber durch Anlage an einer mittleren Langswand des Flllstlicks in einen Faltschacht
gedruckt wird, unter Faltung von zwei an gegeniiberliegenden Léangsrandern der Langswand angeordneten Querwanden
durch Wandungen des Faltschachts.
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[0018] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Fullstlick gemeinsam mit der Formation von Packungen in einer
Einschubstation durch einen Schieber durch einen bereitgehaltenen Zuschnitt fiir die AuBenumhillung geschoben wird,
sodass der Zuschnitt wenigstens teilweise um die Formation von Packungen mit dem Fillstiick gewickelt wird.

[0019] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die teilweise fertiggestellte Gebindepackung durch den Schieber in eine
Tasche eines Faltrevolvers eingeschoben wird, wobei der Faltrevolver stromabwarts der Einschubstation angeordnet
ist und dort die Faltung der AuBenumhiillung fortgesetzt wird.

[0020] Eine Besonderheit kann darin bestehen, dass das Fiillstiick in Transportrichtung des Schiebers vor der For-
mation von Packungen angeordnet ist, sodass eine Bodenseite der Packungen im Bereich einer Bodenseite der Ge-
bindepackung angeordnet ist.

[0021] Eine erfindungsgemaRe Vorrichtung weist die Merkmale des Anspruchs 11 auf. Es ist demnach vorgesehen,
dass eine Faltstation der Vorrichtung dazu eingerichtet ist, einen einzelnen Zuschnitt fiir ein Fullstick mit Hilfe eines
Stempels U-férmig zu falten, und dass der Stempel dazu eingerichtet ist, das so gebildete Fullstiick zur Anlage an der
Formation der Packungen zu bringen, und dass eine Einschubstation der Vorrichtung dazu eingerichtetist, die Formation
der Packungen zusammen mit dem Fllstlick wenigstens teilweise in die AuBenumhiillung einzuschlagen.

[0022] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass stromabwarts der Einschubstation ein Faltrevolver zur Komplettierung
der Faltung der AuRenumhiillung angeordnet ist, wobei ein Schieber dazu eingerichtet ist, die Formation der Packungen
zusammen mit dem Fullstiick durch einen bereitgehaltenen Zuschnitt fir die AuRenumhiillung zu schieben, derart, dass
der Zuschnitt wenigstens teilweise um die Formation von Packungen mit dem Fillstiick gewickelt wird.

[0023] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass stromabwarts der Einschubstation ein Faltrevolver angeordnet ist, in den
bzw. in dessen wenigstens eine Tasche die Formation der Packungen zusammen mit dem Fiillstiick und dem wenigstens
teilweise um die Formation der Packungen und das Fllstlick gewickelten Zuschnitt fiir die AuBenumhdillung einschiebbar
ist, wobei im Férderweg der Packungen zum Faltrevolver eine schwenkbare Klappe angeordnet ist, um einen Abstand
zwischen einem Transportgurt zur Zufiihrung der Packungen und der Einschubstation zu tberbriicken.

[0024] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Klappe derart schwenkbar ist, um die Zufiihrung des Zuschnitts
fur die AuBenumhdillung zur Einschubstation nicht zu behindern.

[0025] Eine weitere Besonderheit kann darin bestehen, dass der Zuschnitt fir die AuBenumhiillung auf dem Weg zur
Einschubstation mittels einer Flihrung fiihrbar ist, wobei die Fiihrung im Bereich der Einschubstation einen gekriimmten
Verlauf aufweist, ndmlich konkav entgegen der Transportrichtung der Packungen mit Flllstlick zur Einschubstation. Ein
Vorteil dieser Lésung kann darin bestehen, dass auf diese Weise ein Uberbiegen der Verschlusslasche vermieden wird.
[0026] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung bzw. der Faltrevolver dazu eingerichtet ist, sowonhl
Gebindepackungen mit Fillstick und AuRenumhiillung aus Karton herzustellen als auch Gebindepackungen ohne
Fillstick mit AuRenumhiillung aus Folie, wobei Taschen des Faltrevolvers servoangetriebene AusstoRRer aufweisen,
um Gebindepackungen mit unterschiedlichen Formaten zu verarbeiten.

[0027] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben. In
dieser zeigen:

Fig. 1 eine Gebindepackung fir Zigaretten mit Fillstiick in schematischer raumlicher Darstellung,

Fig. 2 einen Zuschnitt fir ein Fullstiick,

Fig. 3 eine Seitenansicht des Zuschnitts fur das Fillstick gemaR Fig. 2,

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Einhdillen einer Formation von Packungen in einen Zuschnitt fir eine AuRenum-

hillung in schematischer raumlicher Darstellung,

Fig. 5 eine Ansicht der Vorrichtung entsprechend Pfeil V in Fig. 4,

Fig. 6und 7 einen Teilschnitt durch die Vorrichtung entlang Schnittlinie VI - VI mit unterschiedlichen Stellungen eines
Stempels,

Fig. 8 einen Horizontalschnitt durch die Vorrichtung entsprechend Schnittlinie VIII - VIl in Fig. 6,

Fig. 9 einen Horizontalschnitt durch die Vorrichtung entsprechend Schnittlinie IX - 1X in Fig. 5,

Fig. 10 einen Vertikalschnitt durch die Vorrichtung entsprechend Schnittlinie X - X in Fig. 9,

Fig. 11 u. 12  eine Seitenansichtder Vorrichtung entsprechend Pfeil Xlin Fig. 4 wahrend aufeinander folgender Phasen
des Verfahren,
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Fig. 13 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaf Fig. 12 in vergroRertem Mafistab,
Fig. 14 eine Seitenansicht der Vorrichtung entsprechend Pfeil XIV in Fig. 4 und
Fig. 15 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaf Fig. 14 in vergroRertem Mafstab.

[0028] Die Erfindung wird anhand einer Gebindepackung 10 fir Packungen 11 fir Produkte der Zigarettenindustrie
beschrieben. Unter Produkten der Zigarettenindustrie werden im Rahmen der Anmeldung Tabakprodukte wie Zigaretten,
Zigarillos und dergleichen verstanden, aber auch neuartige Tabakprodukte, wie beispielsweise Heat-not-Burn-Produkte
oder Liquidtrager fir E-Zigaretten.

[0029] Die Packungen 11 sind in einer regelmaRigen Formation in Dichtlage angeordnet. Die Formation besteht im
vorliegenden Fall aus zwei Packungsreihen 12, in denen jeweils fiinf Packungen 11 angeordnet sind. Innerhalb der
Packungsreihen 12 sind die Packungen 11 mit Gbereinstimmender Relativlage angeordnet. Hinsichtlich der Anordnung
der Packungen 11 sind Packungsreihen 12 identisch, wobei innerhalb derselben Packungsreihe 12 benachbarte Pa-
ckungen 11 mit Schmalseiten aneinander anliegen und wobei Packungen 11 benachbarter Packungsreihen 12 mit
groRflachigen Packungsseiten (Vorderseite bzw. Riickseite) aneinander anliegen. Es versteht sich, dass die Anordnung
innerhalb der Formation auch abweichend gewahlt sein kann, sodass am Ende die Zusammenstellung der Packungen
11 eine quaderférmige Anordnung mit sechs Seiten ergibt.

[0030] Erkennbar handelt es sich im vorliegenden Fall um Packungen 11 des Typs Hinge-Lid, bei dem ein Deckel 13
der Packungen 11 schwenkbar an einem Schachtelteil 14 gelagert ist. Aus Fig. 1 ist zu entnehmen, dass im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel der Deckel 13 der Packungen 11 oben angeordnet ist, die Packungen also stehend in der Formation
angeordnet sind. Auch hier sind natirlich auch andere Ausrichtungen denkbar. Selbstverstandlich kénnen auch andere
Packungstypen zum Einsatz kommen.

[0031] Die Formation von Packungen 11 ist von einem Zuschnitt aus Verpackungsmaterial umgeben bzw. eingehtiillt,
der eine AuRenumhdillung 15 bildet. Als Verpackungsmaterial kommtim vorliegenden Fall dickes Papier oder ein Karton
zum Einsatz, der in Ublicher Weise um die Formation gefaltet wird. Denkbar sind nattirlich auch andere Verpackungs-
materialien wie insbesondere (diinne) Folien.

[0032] Ebenfalls in die AulRenumhiillung 15 eingehiillt ist ein Flllstiick 16. Das Fiillstiick 16 befindet sich oberhalb der
Formation aus Packungen 11 und erstreckt sich in gesamter Lange und Breite tiber diese. Seitlich schlief3t das Fullstlick
16 etwa biindig mit der Formation ab. Das Fillstlick ist also nur an einer Seite der Formation angeordnet.

[0033] Im vorliegenden Fall ist das Fullstick 16 im Querschnitt U-férmig und verfligt Uber eine zentrale Langswand
17, welche auf der Oberseite der Packungen 11 aufliegt, sowie zwei Querwande 18, welche langs der gegenuberlie-
genden Langsrander der Langswand verlaufen. Die Querwande 18 verlaufen quer bzw. etwa senkrecht zur Langswand
17 und sind von den Packungen 11 weggerichtet.

[0034] Die Packungen 11 verfiigen im vorliegenden Fall Giber eine geringere Hohe als normale Standardpackungen.
Entsprechend dient das Fillstiick 16 zum Ausgleich dieser geringeren Abmessung, sodass die Hohe der Packungen
11 und des Flillstiicks 16 zusammen etwa die Hohe einer Standardpackung erreichen. Auf diese Weise kann der
Packungsinhalt ohne Umbau mit einer entsprechenden Vorrichtung fir Standardpackungen verpackt werden.

[0035] Fig. 2 zeigt einen Zuschnitt 19 fir das Fillstiick 16. Zu erkennen sind zwei durchgehende Perforationslinien
20, entlang derer der Zuschnitt 19 geknickt wird, um die Querwéande 18 aufzurichten. Die Perforationslinien 20 kénnen
bereits im Vorfeld am Zuschnitt 19 angebracht werden, beispielsweise bei der Herstellung der Zuschnitte 19. Denkbar
ist aber auch, dass die Perforationslinien 20 vor Ort (inline) angebracht werden. Hierzu kann beispielsweise eine Druck-
platte (nicht gezeigt) zum Einsatz kommen, die zwei in entsprechendem Abstand angeordnete, linienférmige Pragee-
lemente aufweisen kann. Die Zuschnitte 19 kdnnen nacheinander mit einem Forderer in eine Pragestation transportiert
werden, wo die Druckplatte gegen den jeweiligen Zuschnitt 19 gefahren wird, um die Perforationslinien 20 anzubringen.
[0036] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht des Fiillstlicks 16. Erkennbar ist der Zuschnitt 19 im vorliegenden Fall aus
Wellkarton gebildet, wobei die Ausrichtung der Wellen quer zur Langsrichtung der Formation verlauft. Dies ist von Vorteil
beim Transport des Zuschnitts 19, weil der Zuschnitt 19 in Ausrichtung der Wellen im Wellkarton geschoben werden
kann, ohne dass der Zuschnitt 19 wegen seiner hohen Steifigkeit eingedriickt wird.

[0037] Fig. 4 zeigt wesentliche Teile einer Vorrichtung zum Einhillen einer Formation aus Packungen 11 mit einem
Fillstick 16 in einen Zuschnitt 21 fiir eine AuBenumhdllung 15. Dabei werden die Zuschnitte 19 mittels eines ersten
Mitnehmerbandes 22 einer Faltstation 43 zugefiihrt. Parallel dazu werden Formationen aus Packungen 11 mittels eines
zweiten Mitnehmerbandes 23 in die Faltstation 43 gefordert. Die vorstehend beschriebene optionale Pragestation kann
beispielsweise stromaufwarts der Faltstation 43 angeordnetsein, beispielsweise im Bereich des ersten Mitnehmerbandes
22.

[0038] Aus einem nicht gezeigten Stapel von Zuschnitten 19 wird ein Zuschnitt 19 quer zu seiner Langsausrichtung
vereinzelt (ausgeschoben). Die Dicke eines entsprechenden Schiebers ist dabei geringfiigig kleiner als die des Zuschnitts
19, um nicht den nachsten Zuschnitt 19 mit dem Schieber zu erfassen.
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[0039] Vorzugsweise wird dabei so vorgegangen, dass die Zuschnitte 19 ungefaltet einer Zuschnittvereinzelung (nicht
gezeigt) zugefuhrt werden. In der Zuschnittvereinzelung werden die Zuschnitte 19 in Dichtlage entlang einer beispiels-
weise 15° abwarts geneigten Forderstrecke bewegt und am Ende der Férderstrecke mittels eines Schiebers vereinzelt.
Zum Transport der Zuschnitte 19 wird die Férderstrecke und damit die Zuschnitte 19 mit Vibrationen beaufschlagt. Auf
diese Weise werden die Zuschnitte 19 nur durch die einwirkenden Vibrationen in Kombination mit der abwarts in Richtung
der Vereinzelung geneigten Forderstrecke in Transportrichtung bewegt. Durch die einwirkenden Vibrationen kénnen
die Zuschnitte 19 zuséatzlich ausgerichtet werden. Alternativ kdnnen die Zuschnitte 19 natirlich auf andere Weisen aus
einem Stapel enthommen werden, beispielsweise aus einem Zuschnittmagazin.

[0040] Der ungefaltete Zuschnitt 19 wird dann mittels eines Stempels 24 quer zur Zufiihrrichtung in einen ersten
Faltschacht 25 eingestempelt, wodurch die Querwande 18 entgegen der Bewegungsrichtung des Stempels 24 aufge-
richtet werden. Der Stempel 24 schiebt das gefaltete Fillstiick 16 dann weiter bis zur Anlage an einer Seitenflache der
Formation, im vorliegenden Fall gegen die Oberseite der Formation bzw. Packungen 11. Fig. 6 und 7 zeigen diesen
Schritt im Schnitt. Im Vergleich der beiden Fig. 6 und 7 ist auch zu erkennen, dass der Stempel 24 nicht nur das Fillstiick
16 gegen die Formation schiebt, sondern auch beides zusammen etwas weiter, sodass sowohl die Formation als auch
das Flillstiick auf dem zweiten Mitnehmerband 23 liegen.

[0041] Formation und Fillstiick 16 werden dann zusammen auf dem zweiten Mithehmerband 22 weiter in Transpor-
trichtung befordert, wobei das Fullstiick 16 durch mehrere parallele Fiihrungen 26, 27, 28 an der Formation gehalten
wird. Zudem wird verhindert, dass das Flillstiick 16 aus seiner gefalteten Form aufspringt.

[0042] Fig.9und10lassenauch erkennen, dass die Mitnehmer 29 des zweiten Mitnehmerbandes 23 eine Ausnehmung
30 aufweisen, die sich auf Héhe der mittleren Fiihrung 27 befindet. Auf diese Weise kann die Fiihrung 27 das Fillstiick
16 an der Formation halten, ohne mit den Mitnehmern 29 zu kollidieren.

[0043] Fig. 4 zeigt im Weiteren das Einhillen von Fillstiick 16 und Formation in den Zuschnitt 21 fir die AuRenum-
hillung 15. Dabei wird das Flllstiick 16 und Formation in einer Einschubstation 34 mittels eines Schiebers 31 quer vom
zweiten Mitnehmerband 23 abgeschoben und unter Mitnahme eines bereitgehaltenen Zuschnitts 21 in eine Tasche 32
eines ersten Faltrevolvers 33 eingeschoben und dabei wird der Zuschnitt 21 teilweise gefaltet.

[0044] Fig. 11 bis 13 befassen sich im Detail mit diesem Verfahrensschritt. Der Zuschnitt 21 wird demnach in vertikaler
Richtung mittels eines Férderriemens 35 abwarts in Richtung der Einschubstation 34 geférdert, wobei er an einer Fiihrung
36 anliegt. Der Tasche 32 des ersten Faltrevolvers 33 ist ein zweiter Faltschacht 37 vorgeordnet, durch den die Formation
und das Flllstiick 16 vom Schieber 31 in die Tasche 32 geschoben werden. Dabei wird der im Férderweg bereitgehaltene
Zuschnitt 21 durch den zweiten Faltschacht 37 teilweise um die Formation und das Fillstiick 16 herumgefaltet.

[0045] Ferner lassen Fig. 11 und 12 erkennen, dass zwischen dem zweiten Mitnehmerband und dem zweiten Falt-
schacht 37 ein Abstand ist, den die Formation und das Fillstlick 16 Giberbriicken missen. Hierzu kommt eine schwenk-
bare Klappe 38 zum Einsatz. Die Klappe 38 wird gemal Fig. 11 fir die Zuflihrung des Zuschnitts 21 gedffnet bzw.
heruntergeschwenkt, damit der Zuschnitt 21 passieren kann. Ein unterer Anschlag 39 dient zum Stoppen des Zuschnitts
21 in seiner Endlage. Fig. 11 lasst erkennen, dass der Zuschnitt 21 nicht zwangslaufig komplett plan sein muss, sondern
auch leicht gewellt sein kann, sodass etwas Toleranz bzw. Platz bei der Zufiihrung gegeben sein muss, damit der
Zuschnitt 21 nicht mit Teilen der Vorrichtung kollidiert. Fiir das Ausschieben der Formation und des Fiillstiicks 16 wird
die Klappe 38 geschlossen bzw. hochgeschwenkt, sodass diese in der Verlangerung des zweiten Mitnehmerbandes 23
angeordnet ist und den Abstand zwischen dem zweiten Mitnehmerband 23 und dem zweiten Faltschacht 37 Giberbriickt.
[0046] Fig. 13 zeigt die Situation nach Einschub der Formation und des Fiillstiicks 16 in die Tasche 32 des ersten
Faltrevolvers 33. Wie Ublich ragen Faltlappen des Zuschnitts 21 aus der Tasche 32 heraus, die wahrend des weiteren
Umlaufs des ersten Faltrevolvers 33 in Ublicher Weise gefaltet werden miissen. Um zu verhindern, dass ein oberer
Faltlappen 40 an der oberen Wandung des zweiten Faltschachts 37 abknickt, ist die Fiihrung 36 im unteren Bereich
entgegen der Transportrichtung des Schiebers 31 gewolbt ausgebildet.

[0047] Fig. 14 |assterkennen, dass im Anschluss an den ersten Faltrevolver 33 ein zweiter Faltrevolver 41 angeordnet
ist, der die Gebindepackungen 10 Gbernimmt. Wahrend des Umlaufs auf dem ersten Faltrevolver 33 erfolgt die Beleimung
und Faltung der AuBenumhdiillung 15. Die fertiggestellte Gebindepackung 10 wird dann an den zweiten Faltrevolver 41
Ubergeben, der nur Transportfunktion hat.

[0048] In einer in Fig. 14 und 15 gezeigten Variante wird auf ein Fiillstlick 16 verzichtet und nur die Formation der
Packungen 11 in eine Ubereinschlagfolie 42 eingeschlagen. Dies erfolgt in iiblicher Weise auf dem zweiten Faltrevolver
41, wohingegen der erste Faltrevolver 33 nur Transportfunktion hat.

[0049] Die Vorrichtung bzw. die Faltrevolver 33, 41 sind dazu geeignet beide Formate zu handhaben. Dies ist mdglich
auf Grund von Ausschiebern 44 am Boden der Taschen der Faltrevolver 33, 41, die durch Servomotoren angetrieben
sind und unterschiedliche Stellungen der Ausschieber 44 je nach benétigter Tiefe der Taschen erlauben.

Bezugszeichenliste:

[0050]
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10  Gebindepackung 36  Fihrung

11 Packung 37  zweiter Faltschacht
12 Packungsreihe 38 Klappe

13  Deckel 39  Anschlag

14  Schachtelteil 40  Faltlappen

15  AuRBenumbhiillung 41 zweiter Faltrevolver
16  Fdllstick 42  Ubereinschlagfolie

17  Langswand 43  Faltstation

18  Querwand 44  Ausschieber

19  Zuschnitt (Fullstlick)

20 Perforationslinie

21 Zuschnitt (Auflenumhiillung)
22  erstes Mitnehmerband

23  zweites Mitnehmerband

24  Stempel
25  erster Faltschacht
26  Fuhrung
27  Fuhrung
28  Fuhrung

29 Mitnehmer

30  Ausnehmung

31 Schieber

32 Tasche

33  erster Faltrevolver
34 Einschubstation
35  Forderriemen

Patentanspriiche

1.

Gebindepackung fiir Packungen (11) fir Produkte der Zigarettenindustrie, wobei mehrere Packungen (11) fiir Pro-
dukte der Zigarettenindustrie in geordneter Formation angeordnet sind und wobei die Packungen (11) in einen
Zuschnitt (21) aus Verpackungsmaterial als Aufienumhiillung (15) eingeschlagen sind, dadurch gekennzeichnet,
dass zusammen mit den Packungen (11) wenigstens ein Fillstiick (16) in der AuRenumhiillung (15) angeordnet
ist, wobei insbesondere vorgesehen ist, dass das Fiillstlick (16) gegeniliberliegend zu einer Bodenseite der AuRe-
numhillung (15) bzw. einer Bodenseite der Packungen (11) angeordnet ist, und wobei vorzugsweise vorgesehen
ist, dass die Bodenseiten der Packungen (11) unmittelbar innenseitig an der Bodenseite der AuRenumhiillung (15)
anliegen.

Gebindepackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Flllstiick (16) im Querschnitt U-férmig
ausgebildet ist, mit einer mittleren Langswand (17) und zwei an gegeniiberliegenden Langsrandern der Ladngswand
(17) angeordneten Querwanden (18) wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass das Flllstiick (16) eine Breite und
eine Lange aufweist, die im Wesentlichen der Breite und Lange der Formation der Packungen (11) entspricht.

Gebindepackung nach Anspruch 1 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Flllstiick (16) vorzugsweise ausschlielich im Bereich einer Oberseite der Packungen (11) angeordnet
istund zum Ausgleich einer reduzierten Héhe der Packungen (11) gegeniiber einer Standard-Packung dient, sodass
die Hohe der Gebindepackung (10) im Wesentlichen einer Hohe einer Standard-Gebindepackung entspricht.

Gebindepackung nach Anspruch 1 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Flllstiick (16) aus einem Zuschnitt (19) aus Wellkarton gebildet ist, wobei die Langsrichtung der Wellen

des Wellkartons quer zur Langsrichtung der Gebindepackung (10) angeordnet ist.

Gebindepackung nach Anspruch 1 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass das Fillstiick (16) einstiickig und aus einem einzigen Zuschnitt (19) gebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Gebindepackung fur Packungen (11) fir Produkte der Zigarettenindustrie, wobei
mehrere Packungen (11) fir Produkte der Zigarettenindustrie in geordneter Formation angeordnet sind und wobei
die Packungen (11) in einen Zuschnitt (19) aus Verpackungsmaterial als AuRenumhdillung (15) eingeschlagen sind,
insbesondere gemaRl einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Einschlagen der Packungen (11) in die AuRenumhillung (15) ein Fillstiick (16) zugefiihrt wird, wobei
ein einzelner Zuschnitt (21) fir das Fullstiick (16) einer Faltstation (43) zugefiihrt und mit Hilfe eines Stempels (24)
U-férmig gefaltet wird, und das so gebildete Fiillstiick (16) durch den Stempel (24) an der Formation der Packungen
(11) zur Anlage gebracht wird und danach die Formation der Packungen (11) zusammen mit dem Fillstiick (16) in
die Aulenumhiillung (15) eingeschlagen werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Zuschnitt (19) fir das Fullstiick (16) im Wesent-
lichen ungefaltet der Faltstation (43) zugefiihrt wird und durch den Schieber (31) durch Anlage an einer mittleren
Langswand (17) des Fiillstiicks (16) in einen Faltschacht (25) gedriickt wird, unter Faltung von zwei an gegentber-
liegenden Langsrandern der Langswand (17) angeordneten Querwanden (18) durch Wandungen des Faltschachts
(25).

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Flillstlick (16) gemeinsam mit der Formation
von Packungen (11) in einer Einschubstation (34) durch einen Schieber (31) durch einen bereitgehaltenen Zuschnitt
(21) fur die Auflenumhiillung (15) geschoben wird, sodass der Zuschnitt (21) wenigstens teilweise um die Formation
von Packungen (11) mit dem Fillstiick (16) gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die teilweise fertiggestellte Gebindepackung (10) durch den Schieber (31) in eine Tasche (32) eines Faltrevolvers
(33) eingeschoben wird, wobei der Faltrevolver (33) stromabwarts der Einschubstation (34) angeordnet ist und dort
die Faltung der AuRenumhiillung (15) fortgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Flllstlick (16) in Transportrichtung des Schiebers (31) vor der Formation von Packungen (11) angeordnet ist,
sodass eine Bodenseite der Packungen (11) im Bereich einer Bodenseite der Gebindepackung (10) angeordnet ist.

Vorrichtung zum Herstellen einer Gebindepackung fiir Packungen (11) fir Produkte der Zigarettenindustrie, wobei
mehrere Packungen (11) fir Produkte der Zigarettenindustrie in geordneter Formation angeordnet sind und wobei
die Packungen (11) in einen Zuschnitt (21) aus Verpackungsmaterial als AuRenumhtillung (15) eingeschlagen sind,
insbesondere gemaf einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5, vorzugsweise nach einem
Verfahren gemaf einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Faltstation (43) der Vorrichtung dazu eingerichtet ist, einen einzelnen Zuschnitt (19) fur ein Fullstick (16) mit
Hilfe eines Stempels (24) U-férmig zu falten, und dass der Stempel (24) dazu eingerichtet ist, das so gebildete
Fillstiick (16) zur Anlage an der Formation der Packungen (11) zu bringen, und dass eine Einschubstation (34) der
Vorrichtung dazu eingerichtet ist, die Formation der Packungen (11) zusammen mit dem Flillstlick (16) wenigstens
teilweise in die Aulenumhillung (15) einzuschlagen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass stromabwarts der Einschubstation (34) ein Falt-
revolver (33) zur Komplettierung der Faltung der AulRenumhiillung (15) angeordnet ist, wobei ein Schieber (31) dazu
eingerichtet ist, die Formation der Packungen (11) zusammen mit dem Fiillstiick (16) durch einen bereitgehaltenen
Zuschnitt (21) fir die AuBenumbhdillung (15) zu schieben, derart, dass der Zuschnitt (21) wenigstens teilweise um
die Formation von Packungen (11) mit dem Fullstiick (16) gewickelt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass stromabwarts der Einschubstation (34)
ein Faltrevolver (33) angeordnet ist, in den bzw. in dessen wenigstens eine Tasche die Formation der Packungen
(11) zusammen mit dem Fillstiick (16) und dem wenigstens teilweise um die Formation der Packungen (11) und
das Fllstiick (16) gewickelten Zuschnitt (21) fiir die AuRenumhdiillung (15) einschiebbar ist, wobei im Férderweg
derPackungen (11)zum Faltrevolver (33) eine schwenkbare Klappe (38) angeordnetist, um einen Abstand zwischen
einem Transportgurt (23) zur Zufiihrung der Packungen (11) und der Einschubstation (34) zu tberbriicken.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klappe (38) derart schwenkbar ist, um die Zufilhrung des Zuschnitts (21) fir die AuBenumhdillung (15) zur
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Einschubstation (34) nicht zu behindern.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zuschnitt (21) fur die AuBenumhillung (15) auf dem Weg zur Einschubstation (34) mittels einer Fiihrung
(36) fuhrbar ist, wobei die Fiihrung (36) im Bereich der Einschubstation (34) einen gekrimmten Verlauf aufweist,
namlich konkav entgegen der Transportrichtung der Packungen (11) mit Fullstlick (16) zur Einschubstation (34).

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der anderen vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung bzw. der Faltrevolver (33) dazu eingerichtet ist sowohl Gebindepackungen (10) mit Fullstiick
(16) und AufRenumhiillung (15) aus Karton herzustellen als auch Gebindepackungen (10) ohne Fiillstiick (16) mit
AuBenumhiillung (15) aus Folie, wobei Taschen (32) des oder der Faltrevolver (33, 41) servoangetriebene Aus-
schieber (44) aufweisen, um Gebindepackungen (10) mit unterschiedlichen Formaten zu verarbeiten.
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