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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine.

[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfin-
dung eine Verpackungsmaschine zum Ausbilden vo-
rgearbeiteter Zigarettenpakete.

[0003] Bekannte Zigarettenverpackungsmaschinen
umfassen normalerweise eine Umwicklungsforder-
einrichtung zum Erzeugen einer Abfolge von Umhuil-
lungen, die jeweils eine entsprechende Gruppe von
Zigaretten enthalten; eine Umverpackungsforderein-
richtung zur Aufnahme der Umhdllungen von der Um-
hdllungsférdereinrichtung an einer Transferstation,
und zum Falten eines entsprechenden Zuschnitts
teilweise um jede Umhiillung, um ein vorgearbeitetes
Zigarettenpaket zu bilden; und einer Ausgangsfor-
dereinrichtung zum Ausrichten der vorgearbeiteten
Pakete und zum abschlieBenden Falten der Zu-
schnitte um die entsprechenden Umhdllungen.

[0004] Genauer gesagt sind die Umhillungsforder-
einrichtungen und die Umverpackungsférdereinrich-
tung in Serie entlang eines geraden Eingangsab-
schnitts eines Verpackungsweges angeordnet und
umfassen entsprechende Forderzweige, die neben-
einander an der Transferstation angeordnet sind, und
entsprechende Anzahlen von Foérdertaschen zum
entsprechenden Fuhren der Umhillungen und der
Pakete quer zu den Langsachsen der Umhallungen
und Pakete, in welche ein Eingriff in Langsrichtung
durch eine Entladeeinrichtung an der Transferstation
erfolgt, um jede Umhtillung von einer Tasche zu einer
anderen zu Ubertragen.

[0005] Die Ausgangsfoérdereinrichtung der Verpa-
ckungsmaschinen vom obigen Typ wird normalerwei-
se durch eine Karusselférdereinrichtung definiert, die
eine Anzahl von Forderkdpfen umfasst, um die Pake-
te aus der Umverpackungsférdereinrichtung zu ent-
fernen, die Pakete auszurichten und sie entlang ei-
nes geraden Ausgangsabschnittes des Weges quer
zum Eingangsabschnitt zu fuhren.

[0006] WO 9703878 offenbart eine Verpackungs-
maschine zum Erzeugen von Zigarettenpaketen mit
angelenkter Haube. Die Zigaretten werden auf einem
endlosen Taschenférderer beférdert und werden in
einem Umwicklungsabschnitt wahrend der Ubertra-
gung zu einem weiteren endlosen Taschenférderer
umwickelt; beim Ubergang zur weiteren Férderein-
richtung laufen die Gruppen und Umwicklungsab-
schnitte durch ein Formelement, dass auf einem zwi-
schengeschalteten Endlosférderer getragen wird.
Die Ubertragung der Gruppen wird durch mit Nocken
betriebene Stempeleinheiten bewirkt, die durch eine
vierte Endlosfordereinrichtung getragen werden. Die
Maschine enthalt weiter eine Pakettransfereinheit, an

der beabstandete Pakete auf einem Ansauggurt vor
ihrer Zufihrung im Anschlag an einen Paketvorrat
angeordnet werden; und eine Zuschnittzuflihreinrich-
tung, die einen fortlaufend bewegenden endlosen
Zufuhrforderer umfasst, der mit sich hin und her be-
wegenden Seilscheiben versehen ist, deren Bewe-
gung bewirkt, dass die Foérdereinrichtung ortsfest
bleibt, um die Ubertragung der Zuschnitte aus einem
ortsfesten Vorrat zu ermdglichen.

[0007] EP 0295557 offenbart eine Vorrichtung zum
Verpacken von Zigaretten und insbesondere eine
Vorrichtung zum Drapieren von Zuschnitten um BI6-
cke aus parallel angeordneten Zigaretten, welche ei-
nen durchgangig angetriebenen Turm mit sich radial
einwarts erstreckenden Taschen in seiner Umran-
dungsflache aufweist; wobei aufeinander folgende
Taschen des Turms Zigarettenblécke aus aufeinan-
der folgenden Taschen eines ersten Endlosbandes
oder eines Kettenférderers aufnehmen, der teilweise
Uber der Umrandungsflache des Turms liegt und
Schieber tragt, die die Blécke in die Taschen des
Turms im Uberlappungsbereich iibertragen. Zuerst
werden die Zuschnitte dazu gebracht, tUber den Ta-
schen des Turms vor dem Uberlappungsbereich zu
liegen, so dass die Blocke die Zuschnitte wahrend
der Ubertragung in die Taschen des Turms verfor-
men; die Zuschnitte werden wahrend der Bewegung
mit dem Turm mit Laschen und Falten versehen, und
der letztere wird weiter durch einen Abschnitt eines
zweiten endlosen Band- oder Kettenférderers tberla-
gert, dessen Taschen Blocke und die wenigstens teil-
weise drapierten ersten Zuschnitte von den Taschen
des Turms in dem Bereich aufnehmen, in welchem
der zweite Foérderer die Umrandungsflache des
Turms Uberlappt. Zweite Zuschnitte werden Uber die
Taschen des Turms vor dem Uberlappungsbereich
mit dem zweiten Férderer platziert, und solche zwei-
ten Zuschnitte werden automatisch um die Bldocke
und die entsprechenden ersten Zuschnitte wahrend
der Ubertragung der Blécke und der ersten Zuschnit-
te von den Taschen des Turms in die Taschen des
zweiten Forderers drapiert; die Taschen der Foérderer
und des Turms nehmen die Blocke in einer solchen
Orientierung auf, dass die entsprechenden Zigaret-
ten seitwarts bewegt werden.

[0008] Bekannte Verpackungsmaschinen der obi-
gen Art beinhalten zahlreiche technische, funktionel-
le und konstruktive Nachteile aufgrund der Serienan-
ordnung der Forderer entlang des Verpackungs-
wegs, was zu einer aullerst sperrigen Maschine und
folglich zu innerbetrieblichen Anordnungsproblemen
bei der Einrichtung fihrt. Zudem werden in den meis-
ten Fallen die Pakete zwischen den Foérderern und
zwischen dem Umverpackungsforderer und der Ent-
ladeeinrichtung Ubertragen, wobei kein festes und
genaues Halten der Umhdllungen oder Pakete vor-
gesehen ist, d. h. es sind keine Vorkehrungen getrof-
fen, um zu verhindern, dass die Umhillungen oder
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Pakete, die noch nicht stabilisiert sind, zerreiflen.
Schlief3lich verhindert der Einsatz einer Entladeein-
richtung des beschriebenen Typs oder einer fir die-
sen Fall bekannten Entladeeinrichtung nicht nur die
Bildung eines vollig geraden Verpackungswegs, son-
dern auch das Erzielen hoher Ausgangsgeschwin-
digkeiten.

[0009] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung,
eine Verpackungsmaschine zur Herstellung vorgear-
beiteter Zigarettenpakete bereitzustellen, die kon-
struiert ist, um die erwahnten Nachteile in einer einfa-
chen, guinstigen Art und Weise zu beseitigen, und die
aullerdem flir das Erreichen hoher Ausgangsge-
schwindigkeiten mit einhergehender Produktqualitat
sorgt.

[0010] Erfindungsgemal ist einer Verpackungsma-
schine vorgesehen, welche durch Anspruch 1 be-
schrieben ist.

[0011] Eine nicht beschrankende Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung wird beispielhaft unter
Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen be-
schrieben, in denen:

[0012] Fig. 1 eine schematische Vorderansicht in
perspektivischer Darstellung einer Verpackungsma-
schine gemalR der vorliegenden Erfindung zeigt, wo-
bei Teile zur Klarheit entfernt sind;

[0013] Fig.2 eine schematische Seitenansicht in
perspektivischer Darstellung der Maschine von
Fig. 1 zeigt, wobei Teile zur Klarheit entfernt sind;

[0014] Fig. 3 und 4 vergroRerte Ansichten in pers-
pektivischer Darstellung zweier Details in Fig. 1 zei-
gen, wobei Teile zur Klarheit entfernt sind.

[0015] Die Nummer 1 in Fig. 1 zeigt eine Verpa-
ckungsmaschine als ganzes zum Erzeugen vorgear-
beiteter Pakete 2 von Zigaretten (nicht gezeigt), die
jeweils eine innere Umhllung 3, die eine Gruppe
(nicht gezeigt) von Zigaretten einschlief3t, eine Man-
schette 4 auf der Umhillung 3 und einen Zuschnitt 5
aus Verpackungsmaterial umfasst, welcher teilweise
um die Umhullung 3 und die Manschette 4 herum ge-
faltet ist.

[0016] Die Maschine 1 umfasst eine Formtrommel
6, die an einem Rahmen 7 so befestigt ist, dass sie
sich um eine horizontale Drehachse 6a drehen kann
und wiederum drei quer verlaufende zylindrische Ab-
schnitte 8, 9, 10 umfasst, die neben und quer zu der
Achse 6a angeordnet sind. Der Abschnitt 8 ist ein in-
nerer Transferabschnitt zur Aufnahme von Umhillun-
gen 3 und Manschette 4 an einer Eingangsstation SI;
der Abschnitt 9 ist ein zwischengelagerter Faltab-
schnitt zur Aufnahme der Umhullungen 3 und die
Manschette 4 vom Abschnitt 8 an einer ersten Trans-

ferstation S1 (Fig. 2) und zum Ausbilden von Pake-
ten 2; und der Abschnitt 10 ist ein aulierer Orientie-
rungsabschnitt zum Ausrichten der Pakete 2 und be-
findet sich von der Trommel 6 aus axial auswarts auf
der dem Abschnitt 8 gegenliberliegenden Seite des
Abschnitts 9, um Pakete 2 vom Abschnitt 9 an einer
zweiten Transferstation S2 aufzunehmen.

[0017] Die Maschine 1 umfasst auRerdem eine Aus-
gangsfordereinrichtung 11, die im wesentlichen tan-
gential zum Abschnitt an einer Ausgangsstation SU
liegt, um die Pakete 2 vom Abschnitt 10 aufzuneh-
men; eine Eingangsfordereinrichtung 12, die mit dem
Abschnitt 8 verbunden ist, um die Umhllungen 3 und
die entsprechenden Manschetten 4 von der Station
Sl zur Trommel 6 zu fihren; und eine Transfereinrich-
tung 13, die mit der Trommel 6 verbunden ist, um die
Umhdllungen 3 und Manschette 4 vom Abschnitt 8
zum Abschnitt 9 entlang der Station S1 zu Ubertragen
und um die vorgearbeiteten Pakete 2 vom Abschnitt
9 zum Abschnitt 10 entlang der Station S2 zu Ubertra-
gen, wahrend sowohl die Umhullungen 3 als auch die
Pakete 2 in entsprechenden stabilen Konfigurationen
gehalten werden.

[0018] Die Stationen SlI, S1, S2 und SU sind in Rei-
he in Laufrichtung der Umhdallungen 3 und der Pakete
2 entlang des Verpackungswegs P angeordnet, der
einen im wesentlichen geraden Eingangszweig P1,
der durch die Fordereinrichtung 12 definiert ist und
entlang dessen die Umhillungen 3 quer zu entspre-
chenden langen Léangsachsen 3a und in einer vorge-
gebenen Richtung D1 geflhrt werden; einen im we-
sentlichen spiralférmigen Zwischenzweig P2, der
sich um 360° um die Achse 6a erstreckt und im we-
sentlichen durch die Trommel 6 definiert ist; und ei-
nen im wesentlichen geraden Ausgangszweig P3
umfasst, der parallel zum Zweig P1 liegt und durch
die Fordereinrichtung 11 definiert ist und entlang wel-
chem die Pakete 2 parallel zu den entsprechenden
langen Léangsachsen 2a, die den Achsen 3a der Um-
hillungen 3 entsprechen, und in einer zur Richtung
D1 parallelen, vorgegebenen Richtung D2 gefiihrt
werden. Der Zweig P1 liegt tangential zum Zweig P2
an der Station S1, und der Zweig P3 liegt an der Sta-
tion SU tangential zum Zweig P2.

[0019] Die Eingangsfordereinrichtung 12 umfasst
ein Férderband 14, das um zwei Seilscheiben herum
eine Schleife bildet, von denen die eine gezeigte eine
Antriebsseilscheibe ist, welche durch den Abschnitt 8
der Trommel 6 definiert ist. Die Férdereinrichtung 12
umfasst aulRerdem eine Anzahl von Fdrdertaschen
15, die gleichmalig mit einem vorgegebenen Ab-
stand K1 langs des Bandes 14 beabstandet sind und
von denen jede eine gemeinsame Bodenwand um-
fasst, die durch das Band 14 definiert ist und an der
oberen Seite durch eine entsprechende flache Bo-
denflache 16 definiert ist, sowie zwei Seitenwande
17, die quer zum Band 14 und zur Richtung D1
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(Fig. 3) verlaufen. Genauer enthalt jede Forderta-
sche 15 eine Umhillung 3 und eine Manschette 4,
der mit einem entsprechenden mittleren Wandteil 18,
das im wesentlichen aus einer gro3en Seitenflache
19 der Umhillung 3 gel6st ist, die aus der Tasche 15
herauszeigt, und mit zwei Fligeln 18a (Fig. 2) ange-
ordnet ist, die zwischen zwei Wanden 17 und zwei
entsprechenden kleinen Seitenflachen der Umhiil-
lung 13 ergriffen werden. Die Wande 17 jeder Tasche
15 sind zur Drehung um entsprechende Gelenke 20
quer zur Richtung D1 und parallel zur Achse 6a mon-
tiert, um zu ermdglichen, dass eine bekannte No-
ckenzapfensteuereinrichtung (nicht gezeigt) die
Wande 17 entlang der Stationen Sl und S1 ausrich-
tet, wahrend der Kontakt zwischen den Wanden 17
und den kleinen Seitenflachen entlang der Teils des
Bandes 14 beibehalten wird, der sich um den Ab-
schnitt 8 erstreckt.

[0020] Der zwischengelagerte Faltabschnitt 9 weist
einen Aullendurchmesser auf, der im wesentlichen
gleich dem AufRendurchmesser des Abschnitts 8 ist,
ist in einem Winkel integral mit dem Abschnitt 8 und
dem Abschnitt 10 ausgebildet und umfasst eine An-
zahl Falttaschen 21, welche entlang des Randes des
Abschnitts 9 und um die Achse 6a mit einem Abstand
K2, der gleich dem Abstand K1 ist, gleich beabstan-
det sind, am Boden durch entsprechende Bodenfla-
chen 22 und seitlich durch entsprechende Paare von
Seitenwanden 23 quer zu den Flachen 22 definiert
sind und jeweils nacheinander einen entsprechenden
Zuschnitt 5 und eine entsprechende Umhullung 3 mit
einer Manschette 4 aufnehmen. Die Bodenflache 22
jeder Tasche 21 ist tangential zu der Umrandung des
Abschnitts 9 und komplanar mit den Bodenflachen 16
der Taschen 15 entlang der Station Sl, und die Wan-
de 23 sind einwarts der Tasche 21 durch entspre-
chende innere Seitenflachen 24 quer zur Flache 22
definiert und sind radial auswarts des Abschnitts 9
durch entsprechende Stltzflachen 25 definiert, die im
wesentlichen parallel zur Flache 22 liegen.

[0021] Die Zuschnitte 5 werden in bekannter Weise
in entsprechende Taschen 21 stromaufwarts der Sta-
tion S| geflihrt und in bekannter Weise in den Ta-
schen 21 in eine vorgegebene Vorfaltkonfiguration
gefaltet, um nachfolgend entsprechende Umbhiillun-
gen 3 mit Manschette 4 aufnehmen zu kdénnen. Die
Zuschnitte 5 sind von der An, welche allgemein in der
Tabakindustrie verwendet wird, und weisen jeweils
ein zentrales Wandteil 26, das eine Ruckwand des
entsprechenden Pakets 2 definiert; zwei Stirnwand-
teile 27 und 28, die mit den gegenuberliegenden En-
den des Wandteils 26 entlang entsprechender vorge-
formter quer verlaufender Knicklinien verbunden sind
und entsprechende Stirnwande des entsprechenden
Pakets 2 definieren; ein grofes Seitenwandteil 29,
das mit dem Wandteil 28 entlang einer entsprechen-
den vorgebildeten quer verlaufenden Knicklinie ver-
bunden ist und ein Bodenteil fur eine vordere Wand

des entsprechenden Pakets 2 definiert; ein weiteres
Seitenwandteil 30, das mit dem Wandteil 27 entlang
einer entsprechenden vorgebildeten quer verlaufen-
den Kbnicklinie verbunden ist und einen oberen Teil
der Vorderwand definiert; zwei langliche Seitenwand-
teile 31, welche mit gegeniberliegenden Seiten des
Wandteils 26 entlang entsprechender vorgebildeter
langsverlaufender Knicklinien verbunden sind und
entsprechende innere Teile der entsprechenden klei-
nen Seitenwande eines entsprechenden fertigges-
tellten Pakets (nicht gezeigt) definieren; weitere zwei
langsverlaufende Seitenwandteile 32, die mit gegen-
Uberliegenden Seiten des Wandteils 29 entlang ent-
sprechend vorgebildeter langsverlaufender Knicklini-
en verbunden sind; fur jedes Wandteil 31 zwei im we-
sentlichen quadratische Wandteile oder Laschen 33
und 34, die mit entsprechenden Wandteilen 31 ent-
lang entsprechender vorgebildeter querverlaufender
Knicklinien verbunden sind und sich jeweils entlang
der Wandteile 27 und 28 erstrecken; und zwei im we-
sentlichen trapezférmige Wandteile oder Laschen 35
umfasst, die durch die entsprechenden langen Seiten
mit dem Wandteil 30 entlang entsprechender vorge-
bildeter langsverlaufender Knicklinien verbunden
sind und mit den entsprechenden Wandteilen 32 ent-
sprechende auliere Teile der kleinen Seitenwande
des fertiggestellten Pakets definieren.

[0022] In der genannten gegebenen Vorfaltkonfigu-
ration ist jeder Zuschnitt 5 innerhalb einer entspre-
chenden Tasche 21 untergebracht, wobei das Wand-
teil 26 und die Wandteile 31 die Bodenflache 22 bzw.
die inneren Seitenflachen 24 berihren; die Wandteile
28 oder 29 sind dem Abschnitt 10 zugewandt und
werden im wesentlichen 90° mit Bezug auf das
Wandteil 26 gefaltet; das Wandteil 29 ragt radial nach
aulen aus der Tasche 21 mit Bezug auf die Flachen
25 der Taschen 21 heraus; die Wandteile 27 und 30
ragen aus der Tasche 21 zum Abschnitt 8 hin heraus
und steigen in Richtung der Achse 6a mit Bezug auf
das Wandteil 26 an; die Laschen 34 werden auf ein-
ander zu gefaltet, werden 90° mit Bezug auf das
Wandteil 31 gefaltet und sind dem Wandteil 28 zuge-
wandt; und die Laschen 33 sind geteilt und erstre-
cken sich von der Tasche 21 nach auRen und auf bei-
den Seiten des Wandteils 27, um einen trichterférmi-
gen Kanal zu definieren, um bei der nachfolgenden
Einfihrung der Umhdllung 3 auf den Zuschnitt 5 be-
hilflich zu sein.

[0023] Der aufRere Orientierungsabschnitt 10 um-
fasst eine Anzahl Orientierungsanordnungen 36, die
um die Achse 6a mit einem Abstand K3 gleich beab-
standet sind und jeweils eine réhrenférmige Bewe-
gungs- und Tragewelle 37 umfassen, die sich von der
Trommel 6 entlang einer entsprechenden Achse 37a,
die parallel zur Achse 6a verlauft, nach auflen er-
streckt und zur Drehung um die Achse 37a und mit
Bezug auf die Trommel 6 montiert ist. Jede Anord-
nung 36 umfasst auflerdem eine Orientierungsta-

4/14



DE 698 22 948 T2 2005.04.21

sche 38 mit variabler Form; und einen Tassenférmi-
gen zylindrischen Koérper 39 zum Halten der Tasche
38, der mit dem Ende der entsprechenden Welle 37
verbunden ist, die aus der Trommel 6 nach aulen
hervorsteht. Genauer ist jeder Kérper 39 mit der ent-
sprechenden Welle 37 bezlglich der Drehachse 37a
der Welle 37 exzentrisch verbunden, erstreckt sich
mit Bezug auf die Achse 6a und entlang einer ent-
sprechenden Langsachse 39a quer zur entsprechen-
den Achse 37a in radialer Richtung und beherbergt
eine bekannte Einrichtung zur Steuerung und Bewe-
gung der entsprechenden Tasche 38.

[0024] Wie in Fig. 4 gezeigt, umfasst jede Tasche
38 eine zylindrische Kappe 40, die zur Drehung um
die Achse 39a zum VerschlieRen des entsprechen-
den Korpers 39 montiert ist, vom Abschnitt 10 radial
nach auflen zeigt und wiederum zwei im wesentli-
chen parallelepipedférmige Klammern 41 umfasst,
die seitlich mit der Kappe 40 auf radial gegeniberlie-
genden Seiten der Achse 39a verbunden sind, und
zwei feste L-férmige Seitenwande 42 umfasst, die mit
der Oberseite der Klammern 41 verbunden sind. Die
Klammern 41 haben entsprechende Durchgangslo-
cher (nicht gezeigt), die zueinander parallel und quer
zur entsprechenden Achse 39a verlaufen; jede Wand
42 umfasst zwei flache Teile 43 und 44, die zueinan-
der senkrecht sind; und jeder Teil 43 erstreckt sich
quer zur Achse 39a mit einer Lange, die im wesentli-
chen gleich der Lange der Pakete 2 parallel zur Ach-
se 2a ist, und definiert mit dem anderen Teil 43 eine
zentrale Langsrille 45, die sich zur Kappe 40 hin von
den entsprechenden oberen Flachen 46 der Teile 43
aus erstreckt.

[0025] Jeder Teil 44 erstreckt sich parallel zur Achse
39a und auf der gegenliberliegenden Seite der Rille
45 von der Oberflache 46 des entsprechenden Teils
43 mit einer Lange, die gleich der Dicke des Pakets 2
ist, umfasst eine Seitenflache 47, die quer zur Flache
46 verlauft und der anderen Flache 47 zugewandt ist,
und ist oben durch eine entsprechende Langskante
48 definiert, die auf der gegenulberliegenden Seite
der Flache 47 abgeschragt ist. Die Flachen 46 und
die Flachen 47 definieren einen U-férmigen Sitz 49
mit rechteckigen Querschnitt, um ein entsprechen-
des Paket 2 aufzunehmen und durch dessen gesam-
te Lange sich die Rille 45 erstreckt.

[0026] Jede Tasche 38 umfasst aulierdem zwei be-
wegbare Seitenwande 50, die sich auf radial gegen-
Uberliegenden Seiten der entsprechenden Achse
39a befinden, die gelenkig mit entsprechenden Steu-
erwellen 51 verbunden sind, die zur Drehung durch
die Durchgangsldcher in den Klammern 41 montiert
sind und die beweglich sind, um die Konfiguration der
Tasche 38 zwischen einer halbgeschlossene Positi-
on, in welcher die Wande 50 im wesentlichen dicht
aneinander und im wesentlichen unter Beriihrung der
Kanten 48 der entsprechenden Wande 42 positio-

niert sind, und einer halb offenen Position zu variie-
ren, in welcher die Wande 50 von einander und von
den Kanten 48 getrennt sind. Genauer umfasst jede
Wand 50 zwei Arme 52, die an gegeniiberliegenden
Enden einer entsprechenden Welle 51 angebracht
sind; und eine geformte Platte 53, von der ein im we-
sentlichen V-férmiger Teil 54 mit den Armen 52 ver-
bunden ist und von der ein flacher Teil 55 sich vom
Teil 54 zum Sitz 49 erstreckt und, wenn die Wande 50
sich in der halbgeschlossenen Position befinden,
komplanar zur Flache 46 positioniert wird, eine ent-
sprechende freie Langskante 56 aufweist, die Uber
den entsprechenden Sitz 49 hinaus reicht und eine
entsprechende geformte Langskante 57 — zur Verbin-
dung mit dem Teil 54 — aufweist, die im wesentlichen
die entsprechende Kante 58 bertihrt.

[0027] SchlieBlich sorgt die Steuer- und Bewe-
gungseinrichtung fiir das Drehen der Tasche 38, um
einen Winkel von im wesentlichen 90° zwischen einer
Ladeposition (Fig. 3), in der die Tasche 38 sich langs
der Station S2 bewegt und eine Langsachse 49a des
entsprechenden Sitzes 49 parallel zur Achse 6a der
Trommel 6 zur Aufnahme eines entsprechenden Pa-
kets 2 verlauft, und einer Entladeposition (Fig. 4) zu
drehen, in welcher die Tasche 38 sich entlang der
Station SU bewegt und die Achse 49a parallel zur
Richtung D2 verlauft, um das entsprechende Paket 2
zur Ausgangsfoérdereinrichtung 11 zu fihren.

[0028] Die Ausgangsfordereinrichtung 11 umfasst
eine langliche Platte 58, die sich von der Station SU
entlang des Zweiges P3 des Weges P in Richtung D2
erstreckt; und ein Band 59, das eine Schleife um zwei
Seilscheiben (nicht gezeigt) bildet, deren entspre-
chende Achsen parallel zur Achse 6a verlaufen und
auf dem Band 59 einen Ladezweig 60 parallel zur
Platte 58 definieren. Die Fordereinrichtung 11 um-
fasst aulRerdem eine Anzahl von entlang des Bandes
59 gleich beabstandeten Vorspriingen 61, die fiir den
Eingriff mit den Enden der Pakete 2 sorgen, die inner-
halb der Sitze 49 untergebracht sind, welche durch
die Station SU laufen, um die Pakete 2 aus den Sit-
zen 49 herauszuziehen und sie entlang des Zweiges
P3 auf der Platte 58 zu flihren. Genauer werden die
Vorspringe 61 zwischen den Kanten 56 der Wande
50 in der halbgedffneten Position eingefihrt und, wie
spater deutlich erldutert wird, laufen in Richtung D2
mit einer Geschwindigkeit V3, die héher ist, als die
Laufgeschwindigkeit V2 der Sitze 49 durch die Stati-
on SU.

[0029] Fur jede Anordnung 36 umfasst die Transfe-
reinrichtung 13 eine entsprechende Schiebewelle 62,
die in axial verschiebbarer Weise durch eine Schulter
63 des Teils 8 befestigt wird, die an einem Ende mit
einer rechteckigen Platte 64 quer zur Welle 62 selbst
befestigt ist und durch eine weitere bekannte Steuer-
und Bewegungseinrichtung (nicht gezeigt) in Auszu-
grichtung D3 quer zu den Richtungen D1 und D2 zwi-
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schen einer zuriickgezogenen Ruheposition, in wel-
cher die Platte 64 sich nahe an der Schulter 63 und
auswarts der Taschen 15 befindet, und einer ersten
und einer zweiten ausgezogenen Arbeitsposition be-
wegt wird: in der ersten ausgezogenen Position ist
die Platte 64 im wesentlichen so positioniert, dass sie
der entsprechenden Tasche 21 zugewandt ist, um in
die Tasche 21 eine entsprechende Umhillung 3 und
eine Manschette 4 einzuschieben, welche aus der
entsprechenden Tasche 15 herausgezogen wurden;
und in der zweiten ausgezogenen Position ist die
Platte 64 so positioniert, dass sie einen Sitz 49 zuge-
wandt ist, um in den Sitz 49 ein Paket 2 einzufiihren,
das aus der Tasche 21 herausgezogen wurde.

[0030] Wie in Fig. 2 gezeigt, umfasst die Transfer-
einrichtung 13 aullerdem fir jede Welle 62 einen
Klemmhaken 65, der gelenkig mit der Welle 62 im
wesentlichen an der entsprechenden Platte 64 ange-
bracht ist und sich auch durch die weitere Steuer-
und Bewegungseinrichtung zwischen einer angeho-
benen Position und einer abgesenkten Klemmpositi-
on bewegen lasst, in welcher der Haken 65 mit der
Platte 64 zusammenwirkt, um die entsprechende
Umhdllung 3 und die Manschette 4 in einer stabilen
Konfiguration festzuklemmen, um jede Relativbewe-
gung zwischen Manschette 4 und Umhullung 3 zu
verhindern, und auch, um die Umhdillung 3 zusam-
menzuhalten. Jeder Haken 65 ist im wesentlichen
L-férmig und umfasst eine Stange 66, die mit der ent-
sprechenden Welle 62 gelenkig verbunden ist, und
einen Zahn 67, der durch Krimmen eines Endteils
der Stange 66 um 90° gebildet wird und mit dem
Ende der entsprechenden Umhillung 3 auf der Seite
in Eingriff kommt, welche durch die Platte 64 in Ein-
griff gelangt. Jeder Haken 65 umfasst auRerdem eine
Leiste 68, die entlang der entsprechenden Stange 66
in einer Zwischenposition zwischen dem Zahn 67 und
dem Schwenkzapfen der Stange 66 angebracht ist,
und die auf einer groRen Seitenflache 19 der Umhlil-
lung 3 und auf einem zentralen Wandteil 18 der ent-
sprechenden Manschette 4 positioniert ist, um die
Manschette 4 in einer gegebenen Position bezlglich
der Umhuillung 3 festzuklemmen und zu verhindern,
dass die Manschette 4 in Langsrichtung verrutscht,
wahrend die Umhillung 3 aus der Tasche 15 in die
Tasche 21 ubertragen wird.

[0031] Die Einrichtung 13 umfasst auflerdem einen
Fihrungs- und Klemmelement 69, welches sich ent-
lang des Weges P erstreckt, neben den Abschnitten
8 und 9 und zwischen den Stationen SI, S1, S2 liegt,
und mit der weiteren Steuer- und Bewegungseinrich-
tung der Wellen 62 zusammenwirkt, um die Wellen
62 axial in Richtung D3 zu bewegen, um die Haken
65 zu betatigen und um beim Festklemmen der Pa-
kete 2 in einer stabilen Konfiguration zu unterstitzen,
wahrend die Pakete 2 zwischen den Taschen 21 und
den Taschen 38 Ubertragen werden. Das Element 69
umfasst einen im wesentlichen geraden Anfangsteil

70, der sich parallel zur Richtung D1 langs des Pfa-
des P1 hoch zur Station S1 und im wesentlichen tber
die Fordertaschen 15 erstreckt; einen schragen Zwi-
schenteil 71, der von der Trommel 6 mit Bezug auf
die Richtung D1 nach aufen ansteigt und sich durch
die Station S1 erstreckt; und einen Endteil 72.

[0032] Der Endteil 72 umfasst eine gekrimmte Plat-
te 73, die sich am Abschnitt 9 befindet und im we-
sentlichen die Flachen 25 der Taschen 21 beriihrt; ei-
nen gekrimmten Teil 74, der die Platte 73 und den
Teil 71 verbindet; und ein keilférmiges Element 75,
welches sich entlang des Teils 74 befindet und sich
von der Platte 73 entlang der Umrandung des Ab-
schnittes 9 der Trommel 6 in eine der Drehrichtung
der Trommel 6 gegenuberliegende Richtung er-
streckt. Genauer verkeilt sich das Element 75 selbst
zwischen den Stangen 66 und den Stiutzflachen 25
der Taschen 21, um im wesentlichen die Zahne 67
von den Umhillungen 3 und dem Teil 74 zu lésen,
wahrend gleichzeitig die Wandteile 18 der Manschet-
ten 4 auf die entsprechenden Flachen 19 gedrickt
werden, wahrend die Umhillungen 3 von den Ta-
schen 15 zu den Taschen 21 Ubertragen werden.

[0033] SchlieBlich umfasst die Maschine 1 eine Fal-
teinrichtung 76, die so mit der Trommel 6 zusammen-
wirkt, dass sie jeden Zuschnitt 5 aus der Vorfaltkonfi-
guration um eine entsprechende Umhiillung 3 faltet,
um das Paket 2 zu bilden. Die Einrichtung 76 umfasst
zwei Faltelemente (nicht gezeigt), die an der Seite
der Seitenwande 23 der Taschen 21 montiert und
aufeinander zu bewegbar sind, um die Laschen 33
rechtwinklig zu falten; und eine spiralférmige Platte
77 (Fig. 2), die sich zwischen den Abschnitten 8 und
9 entlang des Teils, des Zweiges P2 befindet, der sich
zwischen den Stationen S1 und S2 erstreckt, und die
fur das rechtwinklige Falten der Wandteile 30 mit Be-
zug auf die entsprechenden Wandteile 27 und fur das
anschlieBende Falten der Wandteile 27 mit Bezug
auf die Wandteile 26 sorgt, um die Wandteile 30 auf
der Platte 73 zu positionieren.

[0034] Die Einrichtung 76 umfasst aul’erdem ein
Faltelement 78, welches in einer festen Position ent-
lang der Umrandung des Abschnitts 9 befestigt ist,
eine im wesentlichen kreisférmige Querschnittsfla-
che aufweist und wiederum einen Anfangsteil 79, der
stromaufwarts von der Station S1 seitlich der Ta-
schen 21 zwischen den Abschnitten 9 und 10 und
quer zur Achse 6a montiert ist, und einen schragen
Zwischenteil 80 umfasst, der sich axial nach innen
von der Trommel 6 aus und Uber die Platte 73 er-
streckt, um die Randteile 29 und 32 zu greifen und sie
auf die Platte 73 und in eine Position zu falten, die im
wesentlichen komplanar mit den entsprechenden
Wandteilen 30 ist. Das Element 78 umfasst auller-
dem einen gekrimmten Endteil 81, der sich an der
Station S2 befindet und von der Trommel 6 nach au-
Ren erstreckt, um die Wandteile 29, 32 und 30 zu be-
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gleiten und sie aneinander geklemmt zu halten, und
der eine grofRe Seitenflache 19 der Umhillung 3 be-
ruhrt, wahrend das Paket 2 von der Tasche 21 zur Ta-
sche 38 Ubertragen wird.

[0035] Bei der tatsachlichen Verwendung dreht sich
die Trommel 6 fortlaufend mit konstanter Winkelge-
schwindigkeit W um die entsprechende Achse 6a;
das Band 14 der Eingangsférdereinrichtung 12 wird
daher fortlaufend betrieben, und die Taschen 15 wer-
den entlang des Zweiges P1 des Weges P und durch
die Eingangsstation S1 mit einer vorgegebenen Lauf-
geschwindigkeit V1 geflhrt, die proportional zur Ge-
schwindigkeit W der Trommel 6 und gleich der Ober-
flachengeschwindigkeit V2 der Taschen 21 und 38
ist; die Vorspringe 61 der Ausgangsfoérdereinrich-
tung 11 werden fortlaufend mit einer Geschwindigkeit
V3 in Richtung D2 entlang des Zweiges P3 des We-
ges P geflihrt; und die Drehung der Trommel 6 akti-
viert nicht nur die Nockenstiftsteuereinrichtung, um
die Seitenwande 17 der Tasche 15 zu bewegen, son-
dern betatigt auch die Steuer- und Bewegungsein-
richtungen der Taschen 38 und der Wellen 51 und 62.

[0036] Der Einfachheit halber wird die Arbeitsweise
der Maschine 1 mit Bezug auf die Ausbildung von ei-
nem vorgearbeiteten Paket 2 beschrieben, d. h. von
einem Paket 2, bei dem der entsprechende Zuschnitt
5 nur teilweise um die entsprechende Umhullung 3
und die Manschette 4 entlang des Weges P gefaltet
wird, und der bei Erreichen der Ausgangsstation SU
Wandteile 31, die rechtwinklig gefaltet sind, und
Wandteile 32 aufweist, die seitlich aus den Wandtei-
len 31 hervorstehen.

[0037] Die innere Umhullung 3 mit der Manschette 4
wird durch ein Band 14 den Zweig P1 des Weges P
entlang gefuhrt und der Eingangsstation S| zuge-
fuhrt, die in der entsprechenden Fordertasche 15 un-
tergebracht ist, wobei die entsprechende Achse 3a
quer zur Richtung D1 und parallel zur Richtung D3
liegt. Sobald der Teil des Bandes 14, der die Tasche
15 fordert, in die Station Sl eintritt, beginnt die No-
ckenstifteinrichtung mit dem Drehen der Seitenwan-
de 17 um entsprechende Gelenke 20, um die Wande
17 in Kontakt mit der Umhdallung 3 entlang der Station
Sl und wéhrend der gesamten Ubertragung der Um-
hillung 3 von der Tasche 15 zur Tasche 21 entlang
der Station S1 zu halten. Wahrend die Tasche 15 in
die Station Sl eintritt, bewegt die weitere Steuer- und
Bewegungseinrichtung die entsprechende Welle 62
langsam von der Trommel 6 aus nach auf3en in Rich-
tung D3, so dass die Platte 64, welche sich bis jetzt
in der zuriickgezogenen Ruheposition in der Nahe
der Schulter 63 befindet, die Umhiillung 3 in Langs-
richtung greift. Unmittelbar bevor die Platte 64 be-
ginnt, die Umhullung 3 zu schieben, senkt die weitere
Steuer- und Bewegungseinrichtung den entspre-
chenden Haken 65 in die abgesenkte Klemmposition
ab, um die Manschette 4 mit Bezug auf die Umhl-

lung 3 zwischen der Leiste 68 und der Platte 64 fest-
zuklemmen und um die Umhiillung 3 zwischen Platte
64 und dem Zahn 67 festzuklemmen, welcher an der
entfernten Seite des Anfangsteils 70 des Flihrungse-
lements 69 angreift.

[0038] An dieser Stelle fiihrt die Drehung der Trom-
mel 6 die Platte 64 und die Tasche 15 zur Transfer-
station S1, und die Platte 64 bewegt sich in die erste
ausgezogenen Position, um die Umhillung 3 und die
Manschette 4 langsam aus der Tasche 15 herauszu-
ziehen und um die Umhiillung 3 und die Manschette
4 in eine Tasche 21 einzuflihren, die mit der Tasche
15 in Richtung D3 ausgerichtet ist und einen Zu-
schnitt 5 in der Vorfaltkonfiguration enthalt, so dass
die Umhdllung 3 auf das Wandteil 26 und zwischen
die Wandteile 31 gesetzt wird. Wahrend der Ubertra-
gung der Umhllung 3 von der Tasche 15 zur Tasche
21 bewegt sich der Zahn 67, der zuvor in Kontakt mit
dem Anfangsteil 70 des Elements 69 positioniert war,
in Kontakt mit dem schragen Zwischenteil 71 und an-
schlie®end in Kontakt mit dem Verbindungsteil 74;
und die entsprechende Manschette 4 berihrt das
keilformige Element 75, das Element 75 wird zwi-
schen Manschette 4 und Stange 66 eingeschoben,
um das zentrale Wandteil 18 der Manschette 4 gegen
die Flache 19 der Umhdillung 3 zu driicken und um
aullerdem die Stange 68 von der Manschette 4 zu 16-
sen, wahrend der Zahn 67 noch in Kontakt mit sowohl
dem Element 69 als auch dem Ende der Umhdillung
3 gehalten wird, das dem durch die Platte 64 gegrif-
fenen Ende gegentberliegt.

[0039] Sobald die Umhillung 3 vollstandig in die Ta-
sche 21 eingefihrt ist, hebt die weitere Steuer- und
Bewegungseinrichtung den Haken 65 vollstandig an
und zieht die Welle 62 in Richtung D3 zurlick, um die
Platte 64 fast vollstéandig in die Tasche 15 einzuschie-
ben; an diesem Punkt werden die Umhllung 3 und
die Manschette 4 durch die Platte 73 in der Tasche 15
gehalten, und die beiden Faltelemente an den Seiten
der Seitenwande 23 sorgen fur ein rechtwinkliges
Falten der Laschen 33. Wahrend die Trommel 6 sich
um die Achse 6a dreht, faltet die Platte 77 das Wand-
teil 30 rechtwinklig mit Bezug auf das Wandteil 27
und faltet anschlieBend das Wandteil 27 mit Bezug
auf das Wandteil 26, um im wesentlichen das Wand-
teil 30 auf die Platte 73 zu bringen; und gleichzeitig
faltet das Faltelement 78 das Wandteil 29 auf die
Platte 73. Die weitere Steuer- und Bewegungsein-
richtung fuhrt dann die Platte 64 zur ersten ausgezo-
genen Position zuritick, um das Wandteil 27 vollstan-
dig rechtwinklig zu falten, um das Wandteil 30 voll-
standig auf der Platte 73 zu positionieren und einen
Teil des Pakets 2 zu bilden, was abgeschlossen wird,
wenn die Tasche 21 die Platte 73 bei Station S2 ab-
gibt.

[0040] Wenn die Tasche 21 die Transferstation S2
erreicht, berUhren die in Langsrichtung verlaufenden
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seitlichen Wandteile 32 und die trapezférmigen La-
schen 35 nach Abgeben der Platte 73 die Stitzfla-
chen 25 und werden (in bekannter Weise) in Kontakt
mit den Flachen 25 gehalten, bis die weitere Steuer-
und Bewegungseinrichtung die Platte 64 in die zweite
ausgezogenen Position bewegt. Zwischen der ersten
und zweiten ausgezogenen Position |auft die Platte
64 durch Tasche 21, um das Paket 2 aus der Tasche
21 herauszuziehen, und fihrt das Paket 2 in eine Ori-
entierungstasche 38, wahrend das Paket 2 in einer
stabilen Transferkonfiguration in Zusammenarbeit
mit dem gekrimmten Endteil 81 des Faltelements 78
festgeklemmt wird. Das Paket 2 wird in die Tasche 38
bei Station S2 eingefiihrt, wobei die Tasche 38 sich in
der Ladeposition befindet, bei der die Langsachse
49a des entsprechenden Sitzes 49 parallel zur Achse
6a der Trommel 6 verlauft, und wobei die bewegli-
chen Wande 50 sich in der halb geschlossenen Posi-
tion befinden; und das Paket 2 wird mit den die Fla-
chen 47 berihrenden Wandteilen 31 eingeschoben,
wobei das Wandteil 26 die Flache 46 beruhrt und die
Rille 45 im wesentlichen schlielt, und wobei die
Wandteile 32 und die Laschen 35 vom Sitz 49 an den
Kanten 48 nach auf3en vorstehen und die flachen Tei-
le 55 der Wande 50 berthren.

[0041] Wahrend die Orientierungsanordnung 36 um
die Achse 6a von der Station S2 zur Station SU lauft,
wird die entsprechende Welle 37 um die Achse 37a
gedreht, um den Winkelabstand zwischen den ne-
beneinander liegenden Taschen 38 zu verandern.
Der Umfang der Taschen 38 ist in der Tat in der Bela-
dungsposition kleiner als in der Entladeposition, wes-
wegen der schalenférmige Korper 39 an die Welle 37
mit Bezug auf die Achse 37a exzentrisch angebracht
ist. Wahrend die Anordnung 36 von Station S2 zur
Station SU lauft, dreht die Steuer- und Bewegungs-
einrichtung im Kérper 39 die Kappe 40 wieder um die
Achse 39a, um den Sitz 49 und die eingestellte Ta-
sche 38 zur Entladeposition zu drehen.

[0042] Zu der Zeit, zu welcher die Anordnung 36 die
Station SU erreicht, wird die Tasche 38 mit der ent-
sprechenden Achse 49a parallel zur Richtung D2 po-
sitioniert, und der entsprechende Sitz 49 wird durch
einen Vorsprung 31 in Eingriff gebracht; die gleichzei-
tige Drehung der Trommel 6 um die Achse 6a und der
Welle 37 um die Achse 37a bewirkt, dass die Tasche
38 mit einer Geschwindigkeit V2 lauft, die geringer ist
als die Laufgeschwindigkeit V3 des Vorsprungs 61,
und wahrend die Tasche 38 entlang des Zweiges P2
des Weges P lauft, wird die Tasche 38 langsam in ra-
dialer Richtung ndher an die Station SU und an einen
entsprechenden Vorsprung 61 gebracht, so dass,
wenn die Tasche 38 sich letztlich in der Station SU
befindet, das entsprechende Paket 2 an beiden freien
Enden durch zwei Vorspriinge 61 gegriffen wird, die,
wahrend sie mit einer Geschwindigkeit V3 laufen, die
wesentlich gréRer als die Geschwindigkeit V2 ist, das
Paket 2 teilweise aus dem Sitz 49 herausziehen, be-

vor die Tasche 38 die Station SU vollstéandig verlasst.
Wenn die Tasche 38 sich zudem schlief8lich in der
Station SU befindet, wird eine langliche Platte 58 in
die Rille 45 eingeflihrt, um das Paket 2 in einer wei-
teren stabilen Transferkonfiguration zwischen dem
Ladezweig 60 und den Vorspriingen 61 festzuklem-
men.

[0043] Wenn sich die Tasche 38 von der Station SU
wegbewegt, werden die bewegbaren Wande 50 in
die halbgedffnete Position bewegt, wobei die Wand-
teile 32 und die Laschen 35 jedoch noch im Eingriff
gehalten werden, so dass die Wandteile 32 und die
Laschen 35 teilweise um die entsprechenden, vorge-
formten, in Langsrichtung verlaufenden Knicklinien
gefaltet werden, um den Zuschnitt 5 weiter zu schwa-
chen. D. h., die flachen Teile 55 der Wande 50 falten
die Wandteile 32 und die Laschen 35, nachdem die
Tasche 38 sich von der Station SU wegbewegt. Zwi-
schen der Station SU und der Station S2 wird die Ta-
sche 38 der Anordnung 36 nochmals zur Ladeposi-
tion zurlickgesetzt, um bei Station S2 ein weiteres
Paket 2 aufzunehmen.

[0044] Die Ausbildung eines Pakets 2 entlang des
Weges P bendtigt daher verglichen mit der Ausbil-
dung entlang eines vollstandig geraden Weges viel
weniger Raum. Weiter wird im Verlauf jeder Ubertra-
gung an den Stationen Sl, S1, S2 und SU verhindert,
dass die Umhillung 3 und das Paket 2 zusammenfal-
len, indem sie zu jeder Zeit in den entsprechenden
stabilen Transferkonfigurationen festgeklemmt wer-
den. SchlieRlich sorgen die Anordnungen 36 fir die
Zufuhr von Paketen zur Ausgangseinrichtung 11, wo-
bei die Wandteile 32 und die Laschen 35 parallel zur
Laufrichtung D3 liegen, womit ermdglicht wird, dass
die Wandteile 32 und die Laschen 35 nachfolgend
gummiert und gefaltet werden koénnen.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine zur Herstellung vorge-
arbeiteter Zigarettenpakete, die jeweils einen innere
Umhillung (3), eine Manschette (4) und einen Zu-
schnitt (5) aus Verpackungsmaterial umfassen, der
teilweise um die innere Umhullung (3) und die Man-
schette (4) gefaltet ist, wobei die Maschine (1) folgen-
des umfasst: einen Verpackungsweg (P) mit einem
geraden Eingangszweig (P1), einem Zwischenzweig
(P2) und einem geraden Ausgangszweig (P3), wobei
der Zwischenzweig mit dem Eingangs- und Aus-
gangszweig (P1, P3) an einer Eingangsstation (Sl)
bzw. einer Ausgangsstation (SU) verbunden ist; Ein-
gangsfordermittel (12), die sich entlang des Ein-
gangszweiges (P1) erstrecken, um in einer vorgege-
benen ersten Richtung (D1) eine Abfolge von inneren
Umhillungen (3) quer zu entsprechenden Langsach-
sen (3a; 2a) und mit einer vorgegebenen ersten Ori-
entierung zuzufiihren; Verpackungsfordermittel (9),
die sich zwischen einer ersten und einer zweiten
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Transferstation (S1, S2) erstrecken, die sich entlang
des Zwischenzweiges (P2) befindet, um die inneren
Umhillungen (3) an der ersten Transferstation (S1)
zu empfangen und die inneren Umhullungen (3) teil-
weise in den entsprechenden Zuschnitten (5) aus
Verpackungsmaterial einzuschlielen, um die vorge-
arbeiteten Pakete (2) zu bilden; Orientierungsforder-
mittel (10), die sich langs des Zwischenzweiges (P2)
befinden, um die Pakete (2) an der zweiten Transfer-
station (S2) in Empfang zu nehmen und die inneren
Umhillungen (3) und die entsprechenden Pakete (2)
zu orientieren; Ausgangsfordermittel (11), die sich
langs des Ausgangszweiges (P3) befinden, um die
Pakete (2) in eine vorgegebene zweite Richtung (D2)
parallel zur ersten Richtung (D1) vorzuschieben, und
eine vorgegebene zweite Orientierung aufweisen, die
gegeniber der ersten Orientierung um 90° gedreht
ist; und Transfermittel (13), die mit den ersten Forder-
mitteln (12, 9, 10) verbunden sind, um die inneren
Umhillungen (3) an der ersten Transferstation (S1)
und die Pakete (2) an der zweiten Transferstation
(S2) zu Gbergeben; wobei die Maschine (1) dadurch
gekennzeichnet ist, dass sich der Zwischenzweig
(P2) im wesentlichen in einer Spirale um eine vorge-
gebene Achse (6a) quer zu den vorgegebenen Rich-
tungen (D1, D2) windet; und wobei die vorgegebene
zweite Richtung (D2) parallel zu den entsprechenden
Langsachsen (3a; 2a) verlauft, die mit den Langsach-
sen (3a; 2a) der entsprechenden inneren Umbhdillun-
gen (3) zusammenfallen.

2. Maschine nach Anspruch 1, weiter umfassend
eine Ausbildungstrommel (6), die so montiert ist,
dass sie sich kontinuierlich um die vorgegebene Ach-
se (6a) dreht und die wiederum einen ersten inneren
Ubertragungsabschnitt (8) fiir die Eingangsférdermit-
tel (12), einen zweiten Zwischenfaltabschnitt (9), der
durch die Verpackungsférdermittel (9) definiert ist,
und einen dritten auferen Orientierungsabschnitt
(10) umfasst, der durch die Orientierungsférdermittel
(10) definiert ist; wobei die Abschnitte (8, 9, 10) ne-
beneinander und quer zur vorgegebenen Achse (6a)
angeordnet sind und sich wenigstens teilweise ent-
lang des Zwischenzweiges (P2) erstrecken.

3. Maschine nach Anspruch 2, bei der die erste
Richtung (D1) tangential zum ersten inneren Ubertra-
gungsabschnitt (8) der Trommel (6) verlauft und die
zweite Richtung (D2) tangential zum dritten duf3eren
Orientierungsabschnitt (10) der Trommel (6) verlauft;
wobei der erste innere Ubertragungsabschnitt und
der dritte duere Orientierungsabschnitt (8, 10) im
wesentlichen zylindrische Abschnitte sind, die koaxi-
al zur vorgegebenen Achse (6a) liegen.

4. Maschine nach Anspruch 3, bei der der Ein-
gangs- und der Ausgangszweig (P1, P3) aneinander
ausgerichtet sind.

5. Maschine nach einem der vorherigen Anspru-

che 2 bis 4, bei der die Transfermittel (13) durch die
Trommel (6) gehalten werden und in einer Transfer-
richtung (D3) parallel zur vorgegebenen Achse (6a)
bewegbar sind; wobei die Transfermittel (13) Klemm-
mittel (13) umfassen, um die inneren Umhullungen
(3), die entsprechenden Manschetten (4) und die Pa-
kete (2) in entsprechenden stabilen Transferkonfigu-
rationen festzuklemmen.

6. Maschine nach einem der vorherigen Anspru-
che 2 bis 5, bei der die Eingangsférdermittel (12) ein
Férderband (14), das um den ersten inneren Ubertra-
gungsabschnitt (8) eine Schleife bildet, und eine An-
zahl Férdertaschen (15) zum Foérdern der inneren
Umhdllungen (3) und der entsprechenden Manschet-
te (4) umfassen; wobei der erste innere Ubertra-
gungsabschnitt (8) eine Ubertragungseinrichtung fiir
das Forderband (14) definiert.

7. Maschine nach Anspruch 6, bei der das For-
derband (14) an der Eingangsstation (Sl) tangential
zum ersten inneren Ubertragungsabschnitt (8) ver-
[&uft.

8. Maschine nach Anspruch 6 oder 7, bei der die
Verpackungsférdermittel (9) eine Anzahl Falttaschen
(21) umfassen, die wenigstens an der ersten Trans-
ferstation (S1) an den Férdertaschen (15) ausgerich-
tet sind; wobei die Falttaschen (21) entlang des zwei-
ten Zwischenfaltabschnitts (9) und um die vorgege-
bene Achse (6a) mit gleichen Abstadnden angeordnet
sind.

9. Maschine nach Anspruch 8, bei der die Faltta-
schen (21) jeweils Seitenwande (23) umfassen, die
parallel zur vorgegebenen Achse (6a) liegen und zum
Halten eines entsprechenden Zuschnitts (5) aus Ver-
packungsmaterial in einer gegebenen Vorfaltkonfigu-
ration dienen.

10. Maschine nach Anspruch 9, bei der der zwei-
te Zwischenfaltabschnitt (9) Faltmittel (69, 77, 78)
zum Falten des Zuschnitts (5) in einer entsprechen-
den Falttasche (21) und um die entsprechende inne-
re Umhillung (3) herum umfasst, um ein entspre-
chendes vorgearbeitetes Paket (2) auszubilden.

11. Maschine nach einem der vorherigen Anspri-
che 8 bis 10, bei der die Orientierungsférdermittel
(10) eine Anzahl Orientierungsanordnungen (36) um-
fassen, die wiederum entsprechende Orientierungs-
taschen (38) umfassen, die wenigstens an der zwei-
ten Transferstation (S2) an den Falttaschen (21) aus-
gerichtet sind.

12. Maschine nach Anspruch 11, bei der die Ori-
entierungstaschen (38) Taschen mit veranderlicher
Geometrie sind und jeweils zwei feste Wande (42)
und zwei orientierbare Wande (50) umfassen, die
sich bezlglich der festen Wande (42) ausrichten las-
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sen; wobei die festen Wande (42) einen U-férmigen
Sitz (49) definieren, der einen rechteckigen Quer-
schnitt aufweist und zum Unterbringen eines vorge-
arbeiteten Pakets (2) dient.

13. Maschine nach Anspruch 12, bei der die ori-
entierbaren Wande (50) beziiglich der festen Wande
(42) zwischen einer halbgeschlossenen Position, in
der die orientierbaren Wande (50) sich im wesentli-
chen dicht beieinander befinden und den Sitz (49) im
wesentlichen verschlieen, und einer halbgedffneten
Position bewegbar sind, in der die orientierbaren
Wande (50) voneinander beabstandet sind, um ent-
sprechende freie Teile der entsprechenden vorgear-
beiteten Pakete (2) abzuschwachen.

14. Maschine nach Anspruch 12 oder 13, bei
dem die Sitze (49) entsprechende lange Langsach-
sen (49a) aufweisen; wobei die Orientierungsanord-
nungen (36) Drehorientierungsmittel (40) umfassen,
die die festen und orientierbaren Wande (42, 50) hal-
ten, um die entsprechenden Sitze (49) zwischen ei-
ner Beladungsposition, in der die entsprechenden
langen Langsachsen (49a) der Sitze (49) parallel zur
vorgegebenen Achse (6a) orientiert sind, und einer
Entladeposition zu drehen, in der die entsprechen-
den langen Langsachsen (49a) der Sitze (49) quer
zur vorgegebenen Achse (6a) und parallel zur zwei-
ten Richtung (D2) orientiert sind.

15. Maschine nach Anspruch 14, bei der die Ori-
entierungsanordnungen (36) entsprechende
Stitzwellen (37), die zur Drehung durch den dritten
auleren Orientierungsabschnitt (10) montiert sind,
um sich um entsprechende Drehachsen (37a) paral-
lel zur vorgegebenen Achse (6a) zu drehen, und ent-
sprechende Stitzelemente (39) umfassen, die mit
den entsprechenden Stutzwellen (37) mit Bezug auf
entsprechenden Drehachsen (37a) exzentrisch ver-
bunden sind.

16. Maschine nach Anspruch 15 bei der die Stut-
zelemente (39) sich entlang der entsprechenden Ori-
entierungsachsen (39a) quer zu den Drehachsen
(37a) und den langen Langsachsen (49a) erstrecken;
wobei die Drehorientierungsmittel (40) drehend mit
den entsprechenden Stitzelementen (39) verbunden
sind, so dass sie sich um die Orientierungsachsen
(39a) drehen kénnen.

17. Maschine nach einem der vorherigen Anspru-
che 8 bis 16, bei der die Transfermittel (13) fur jede
Falttasche (21) ein Druckelement (62, 64) umfassen,
das in der Transferrichtung (D3) und durch die For-
der- und Falttaschen (15, 21) zwischen einer zuriick-
gezogenen Ruheposition und einer ersten und zwei-
ten herausgezogenen Arbeitsposition bewegbar ist,
in denen das Druckelement (62, 64) durch eine For-
dertasche (15) bzw. durch eine Falttasche (21) ange-
ordnet wird.

18. Maschine nach Anspruch 17, bei der die
Klemmmittel (13) eine Platte (64), die einen Teil des
Druckelements (62, 64) definieren und zum Langs-
eingriff mit einer entsprechenden inneren Umhullung
(3) an der ersten Transferstation (S1) dienen, und ei-
nen Klemmhaken (65) umfassen, der am Druckele-
ment (62, 64) befestigt ist und mit Bezug auf die Plat-
te (64) zwischen einer angehobenen Position und ei-
ner abgesenkten Klemmposition bewegbar ist, in der
der Haken (65) mit der Platte (64) zusammenwirkt,
um die entsprechende innere Umhillung (3) und die
Manschette (4) in einer stabilen Transferkonfigurati-
on festzuklemmen.

19. Maschine nach Anspruch 18, bei der die
Klemmmittel (13) ein Klemmelement (68) umfassen,
das integral mit dem Haken (65) ausgebildet ist und
zum Festklemmen einer entsprechenden Manschet-
te (4) beziglich der entsprechenden inneren Umhdil-
lung (3) dient.

20. Maschine nach Anspruch 18 oder 19, bei der
die Faltmittel (69, 77, 78) Fuhrungsmittel (69) zum
Fuhren des Hakens (65) und Zusammenwirken mit
dem Haken (65) umfassen, um die Manschette (4)
und die innere Umhillung (3) festzuklemmen; wobei
die Fuhrungsmittel (69) sich entlang des Eingangs-
zweiges (P1) und entlang des Zwischenzweiges (P2)
zu beiden Seiten der Eingangsstation (S1) und der
ersten Transferstation (S1) erstrecken.

21. Maschine nach einem der vorherigen Anspri-
che 6 bis 20, bei der die Foérdertaschen (15) zum For-
dern der inneren Umbhdillungen (3) und der entspre-
chenden Manschetten (4) entsprechende Paare von
oszillierenden Wanden (17) umfassen, die zur Dre-
hung bezuglich des entsprechenden Foérderbandes
(14) montiert sind.

22. Maschine nach einem der vorherigen Anspru-
che 6 bis 21, bei der die Ausgangsfordermittel (11)
ein entsprechendes Férderband (59) umfassen, das
an der Ausgangsstation (SU) im wesentlichen tan-
gential zum dritten duferen Orientierungsabschnitt
(10) verlauft.

23. Maschine nach einem der vorherigen Anspri-
che 1 bis 22, die weiter Ausbildungsmittel (6), die sich
kontinuierlich um die vorgegebene Achse (6a) dre-
hen, um um jede innere Umhillung (3) das entspre-
chende vorgearbeitete Paket (2) auszubilden, das
die relevanten Langsachsen (3a; 2a) aufweist, und
wenigstens eine Orientierungsanordnung (36) um-
fasst, um jedes vorgearbeitete Paket (2) von einer
ersten in eine vorgegebene zweite Orientierung zu
orientieren, in der das Paket (2) mit der entsprechen-
den Langsachse (3a; 2a) parallel zur Ausgangsrich-
tung (D2) der Ausbildungsmittel (6) orientiert ist.

24. Maschine nach Anspruch 23, die weiter eine
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Anzahl Orientierungsanordnungen (36) umfasst, die
durch die Ausbildungsmittel (6) gehalten werden und
um die vorgegebene Achse (6a) in gleichen Abstan-
den angeordnet sind.

25. Maschine nach Anspruch 23 oder 24, bei der
die Orientierungsanordnung (36) eine Orientierungs-
tasche (38) mit veranderlicher Geometrie umfasst,
die wiederum zwei feste Wande (42) und zwei orien-
tierbare Wande (50) umfasst, die mit Bezug auf die
festen Wande (42) orientierbar sind; wobei die festen
Wande (42) einen U-formigen Sitz (49) definieren,
der einen recheckigen Querschnitt aufweist und zur
Aufnahme eines vorgearbeiteten Pakets (2) dient.

26. Maschine nach Anspruch 25, bei der die ori-
entierbaren Wande (50) beziiglich der festen Wande
(42) zwischen einer halbgeschlossenen Position, in
der die orientierbaren Wande (50) sich im wesentli-
chen dicht beieinander befinden und den Sitz (49) im
wesentlichen verschlieen, und einer halbgedtffneten
Position bewegbar sind, in der die orientierbaren
Wande (50) voneinander beabstandet sind, um ent-
sprechende freie Teile der entsprechenden vorgear-
beiteten Pakete (2) abzuschwachen.

27. Maschine nach Anspruch 25 oder 26, bei der
die Sitze (49) entsprechende lange Langsachsen
(49a) aufweisen; wobei die Orientierungsanordnun-
gen (36) Drehorientierungsmittel (40) umfassen, die
die festen und orientierbaren Wande (42, 50) halten,
um die entsprechenden Sitze (49) zwischen einer Be-
ladungsposition, in der die entsprechenden langen
Langsachsen (49a) der Sitze (49) parallel zur vorge-
gebenen Achse (6a) orientiert sind, und einer Entla-
deposition zu drehen, in der die entsprechenden lan-
gen Langsachsen (49a) der Sitze (49) quer zur vor-
gegebenen Achse (6a) und parallel zur Ausgangs-
richtung (D2) orientiert sind.

28. Maschine nach Anspruch 27, bei der die Ori-
entierungsanordnungen (36) entsprechende
Stutzwellen (37), die zur Drehung bezlglich der Aus-
bildungsmittel (6) montiert sind, um sich um entspre-
chende Drehachsen (37a) parallel zur vorgegebenen
Achse (6a) zu drehen, und entsprechende Stutzele-
mente (39) umfassen, die mit den entsprechenden
Stutzwellen (37) mit Bezug auf entsprechenden
Drehachsen (37a) exzentrisch verbunden sind.

29. Maschine nach Anspruch 28 bei der die Stiit-
zelemente (39) sich entlang der entsprechenden Ori-
entierungsachsen (39a) quer zu den Drehachsen
(37a) und den langen Langsachsen (49a) erstrecken;
wobei die Drehorientierungsmittel (40) drehend mit
den entsprechenden Stitzelementen (39) verbunden
sind, um sich um die Orientierungsachsen (39a) zu
drehen.

30. Maschine nach einem der vorherigen Anspri-

che 1 bis 29, die weiter Ausbildungsmittel (6), die sich
kontinuierlich um die vorgegebene Achse (6a) dre-
hen, um um jede innere Umhiillung (3) das entspre-
chende vorgearbeitete Paket (2) auszubilden, das
die relevanten Langsachsen (3a; 2a) aufweist, und
Klemmmittel (13) umfasst, um jede innere Umhiillung
(3) und das entsprechende vorgearbeitete Paket (2)
in entsprechenden stabilen Transferkonfigurationen
festzuklemmen.

31. Maschine nach Anspruch 30, bei der die
Klemmmittel (13) eine Platte (64) zum Langseingriff
mit einer entsprechenden inneren Umhdillung (3) und
einen Klemmhaken (65) umfassen, der mit Bezug auf
die Platte (64) zwischen einer angehobenen Position
und einer abgesenkten Klemmposition bewegbar ist,
in der der Haken (65) mit der Platte (64) zusammen-
wirkt, um die entsprechende innere Umbhiillung (3)
und die Manschette (4) in einer stabilen Transferkon-
figuration festzuklemmen.

32. Maschine nach Anspruch 31, bei der die
Klemmmittel (13) ein Klemmelement (68) umfassen,
das integral mit dem Haken (65) ausgebildet ist und
zum Festklemmen einer entsprechenden Manschet-
te (4) beziglich der entsprechenden inneren Umhdil-
lung (3) dient.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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