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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING PACKAGES, IN PARTICULAR CIGARETTE PACKAGES

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON PACKUNGEN, INSBESONDERE
ZIGARETTENPACKUNGEN

(57) Abstract: The invention relates to a device for producing cigarette packages (20), preferably having a front wall, a rear wall,
and side walls, wherein blanks (12) are separated from a material web (14), fed to a first folding station (33), and received by a
folding revolver (56) after a first folding step. After the partially finished packages (10) have been filled, said packages enter the
region of a finishing unit (35), mainly for the gluing of folding tabs and for the final folding of the blank of the packages (10). Said
packages are then transferred to a transversely oriented discharge conveyor (36).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Eine Finrichtung zum Herstellen von Zigarettenpackungen (20), vorzugsweise mit Vorderwand, Riickwand und Seitenwénden,
werden Zuschnitte (12) von einer Materialbahn (14) abgetrennt, einer ersten Faltstation (33) zugefiihrt und nach einem ersten
Faltschritt von einem Faltrevolver (56) iibernommen. Nach Befiillung der teilweise fertigen Packungen (10) gelangen diese in den
Bereich eines Fertigstellungsaggregats (35), im Wesentlichen zur Beleimung von Faltlappen und zum Fertigfalten des Zuschnitts
der Packungen (10). Diese werden danach einem quergerichteten Abforderer (36) tibergeben.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON PACKUNGEN,

INSBESONDERE ZIGARETTENPACKUNGEN

Beschreibung

Erfindung Dbetrifft ein Verfahren zum Herstellen von Packungen fur
Raucherartikel, insbesondere Zigaretten, mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft die Erfindung Vorrichtungen zur Anwendung

des Verfahrens.

Es geht um die Herstellung und Befiilung von Packungen aus faltbarem,
formstabilem Verpackungsmaterial, insbesondere aus mindestens einem
Kartonzuschnitt. Die Packungen weisen eine Vorderwand, eine Ruckwand und
eine diese miteinander verbindende Querwand (Bodenwand und/oder Stirnwand)
auf. Des Weiteren ist vorteilhafterweise die Packung mit Seitenwénden versehen,
insbesondere aus einander lUberdeckenden Seitenlappen, die einerseits mit der
Vorderwand und andererseits mit der Rickwand verbunden sind. Eine so
ausgebildete, mindestens wahrend einer Phase des Herstellungsprozesses bzw.
bei der Befillung oben offene Packung dient insbesondere als
Stabilisierungseinsatz (Innenkragen) fir eine Packung aus geschlossener,

thermisch siegelbarer Folienumhdllung (Dichtblock).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung und Beflllung
derartiger Packungen fir Zigaretten und andere Raucherartikel zu verbessern,
insbesondere hinsichtlich einer schonenden Zusammenfihrung von Packung
und Inhalt bei hdherer Leistung der Arbeitsprozesse.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemal ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 angewendet.
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Der teilweise bzw. Uberwiegend gefaltete Zuschnitt wird demnach in eine
Zwischenfaltstellung gebracht, die das Einfihren des Packungsinhalts,
insbesondere einer kompletten Zigarettengruppe, erleichtert durch o6ffnende,
schrdg- bzw. trichterformig gerichtete Wandungen bzw. Faltlappen des
Zuschnitts. Insbesondere ist die Rickwand in einer Schragstellung gehalten,
sodass der (komplette) Packungsinhalt Uber eine erweiterte Eintritts6ffnung -
freie Stirnoffnung der Packung - durch Einschieben in die Packung eingefiihrt
werden kann. Diese wird dann durch weitere Faltschritte, insbesondere wahrend

des Transports, fertig gestelit.

Die Vorrichtung zum Herstellen der Packungen umfasst ein Faitaggregat zum
Falten des Zuschnitts, eine Flllstation zum Einflhren des Inhalts in die
teilgefaltete Packung, eine Komplettierungsstation zum Fertigstellen der gefillten
Packung wahrend des Transports und eine Abférdereinheit fur die fertigen
Packungen. Das Faltaggregat ist vorzugsweise als Faltrevolver ausgebildet mit
Taschen fiir die Aufnahme des teilweise gefalteten Zuschnitts und Organen zur
zeitweiligen Schaffung einer Schragstellung bzw. Spreizstellung von Faltlappen
und Wandungen des Zuschnitts zum Einfliihren des Packungsinhalts. Hieran
schlielt eine vorzugsweise lineare Forderstrecke an, in deren Bereich die
Packung fertig gestelit wird, insbesondere unter Zufihrung von Leim zur

Verbindung der Seitenlappen.

Weitere Merkmale und Einzelheiten des Verfahrens und der Vorrichtung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen von einer Materialbahn abgetrennten Zuschnitt fiir eine Packung,

Fig. 2 eine Herstellungsphase der Packung, namlich Einschub einer
Zigarettengruppe in die teilgefaltete Packung,

Fig. 3 die fertige Zigarettenpackung in perspektivischer Darstellung,

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Herstellen von Packungen in perspektivischer
Gesamtansicht,

Fig. 5 eine Einzelheit der Vorrichtung gemal Fig. 4, namlich einen
Querschnitt V-V in vergrofRertem Malistab,

Fig. 6 eine weitere Einzelheit der Vorrichtung gemaR Fig. 4, namlich eine
Teilansicht entsprechend Pfeil VI, ebenfalls in vergrofiertem Mafstab,



10

16

20

25

30

35

WO 2016/008559 PCT/EP2015/001117

Fig. 7 eine Querschnittsdarstellung einer Einzelheit der Fig. 6 in Schnittebene
VII-VII, bei nochmals vergrofiertem MafRstab,

Fig. 8 einen Fertigungsbereich der Vorrichtung gemaR Fig. 7 entsprechend
Markierung VIII, in vergrofRertem Malistab,

Fig. 9 einen Querschnitt der Einzelheit gemal Fig. 8 in Schnittebene IX-1X
bei vergréflertem Malistab,

Fig. 10  einen weiteren Quer- und Langsschnitt in der Ebene X-X der Fig. 8,

Fig. 11 einen Querschnitt XI-XI der Einzelheit gemafR Fig. 9, in vergroRertem

Malstab,

Fig. 12  einen Querschnitt derselben Einzelheit in der Schnittebene XII-XlI der

Fig. 9,

Fig. 13  einen Querschnitt XIl-XIli ebenfalls der Fig. 9,

Fig. 14  einen Bereich der Vorrichtung zum Einhillen der Packungen in eine

Folienumhullung, in perspektivischer Darstellung.

Die Ausfuhrungsbeispiele in den Zeichnungen beziehen sich auf die Fertigung
von Packungen 10 in der Ausflihrung gemaR Fig. 3 fir eine Zigarettengruppe 11.
Die Packung 10 bzw. ein Zuschnitt 12 aus diinnem Karton ist so ausgelegt, dass
eine Zigarettengruppe 11 mit drei Lagen, hier mit sieben bzw. sechs Zigaretten
13 in der Ublichen Formation 7-6-7, in der Packung 10 Aufnahme finden.

Der (einstickige) Zuschnitt 12 wird von einer fortlaufenden Materialbahn 14
abgetrennt gleichzeitig oder zeitlich versetzt werden Stanzlinien 15 und Faltlinien
16 angebracht, letztere in der Ausfuhrung als Prégelinie oder als
Perforationslinie. Die vorgenannten Linien unterteilen den Zuschnitt in Bereiche
zur Bildung einer Vorderwand 17, einer anschlieRenden Bodenwand 18 und
einer Rickwand 19. Bei dem vorliegenden Beispiel erstreckt sich die Vorderwand
17 {ber die volle Hohe der Packung 10, also (etwa) Uber die volle Lénge der
Zigaretten 13. Am oberen bzw. stirnseitigen Rand ist die Vorderwand 17 mit
einem Ausschnitt 20 versehen, der das Erfassen einzelner Zigaretten 13 bei
Ingebrauchnahme der Packung erleichtert.

Die Ruckwand 19 erstreckt sich vorliegend nur Uber eine Teilhdhe der Packung
10 bzw. der Zigarettengruppe 11, vorzugsweise Uber einen Bereich, der geringer
ist als die halbe Hohe der Zigarettengruppe 11.
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Die Packung 10 weist Seitenwande 21, 22 auf. Diese bestehen aus Seitenlappen
23, 24. Innere Seitenlappen 23 sind mit der Vorderwand 17 verbunden und
erstrecken sich vorzugsweise Uiber deren gesamte Lange. (AuRere) Seitenlappen
24 sind mit der Rickwand 19 verbunden und entsprechend bemessen. Die
Seitenlappen 23, 24 werden zur BildUng der kompletten Packung 10 so gefaltet,
dass sie einander mindestens teilweise Uberdecken und vorzugsweise durch
Klebung miteinander verbunden sind. Die mit der Vorderwand 17 verbundenen
Seitenlappen 23 weisen eine Ausstanzung 25 auf, die voréugsweise aullerhalb
des Bereichs der Uberdeckung der Seitenlappen 23 und 24 liegt und sich lber
einen Teilbereich der Breite des Seitenlappens 23 erstreckt. Die Rickwand 19 ist
an einem freien Rand mit einem zungenartigen Vorsprung 26 versehen. Dieser
und (urspriinglich vorhandene) Fiillsticke 27 im Bereich der Seitenlappen 23
sind beim Abtrennen des Zuschnitts 12 von der Materialbahn 14 mit Stanzlinien
versehen unter Bildung von Restverbindungen 28 insbesondere an den Ecken.
Dadurch konnen die Filistiicke 27 einerseits und der Vorsprung 26 andererseits
bei der Vorbereitung des Zuschnitts 12 fir die Herstellung der Packung 10
leichter vom Zuschnitt 12 abgetrennt werden.

Der Zuschnitt 12 ist weiterhin so ausgebildet, dass aufgrund von jeweils zwei
parallelen Faltlinien bzw. Kanten beim Aufrichten der Seitenlappen 23, 24
Schragkanten 29 entstehen, sodass die Packung 10 im Querschnitt die Kontur
einer - bei Hinge Lid Packungen bekannten - Oktagonalpackung aufweist.

Bei der Fertigung der Packung 10 wird so verfahren, dass - nach dem Abtrennen
des Vorsprungs 26 und der Fullstiicke 27 - die Bodenwand 18 in die (zur
Vorderwand 17) quergerichtete Stellung gefaltet wird. Es wird eine im
Wesentlichen L-formige Faltstellung bewirkt, mit der im Wesentlichen horizontal
gerichteten Vorderwand 17 und einem aufgerichteten Schenkel aus Bodenwand
18, Rickwand 19 und mit dieser verbundenen Seitenlappen 24. Des Weiteren
werden Ecklappen 30 gegen die Innenseite der Bodenwand 18 gefaltet. Diese
Ecklappen 30 sind durch Winkelférmige Stanzlinien 15 in Fortsetzung der
Seitenlappen 23 der Vorderwand 17 gebildet.
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Bei fortgesetzter Faltung gelangt die Rickwand 19 - mit den weiterhin
ungefalteten Seitenlappen 24 - in eine Faltstellung etwa parallel zur Vorderwand
17 und gegeniberliegend zu dieser (Fig. 12). Die mit dieser verbundenen
Seitenlappen 23 sind bereits aufgerichtet, sodass ein U-férmiger
Packungszuschnitt gegeben ist. Die formierte Zigarettengruppe 11 wird Gber eine
freie, offene (Stirn-)Seite in die soweit vorbereitete Packung 10 eingeschoben.
Um diesen Vorgang zu erleichtern, sind Vorderwand 17 und Rickwand 19 in eine
trichterformige Stellung unter einem Winkel zueinander gerichtet, insbesondere
durch entsprechende Schréagstellung der nach oben gerichteten Rickwand 19
(Fig. 2). Diese wird danach in die packungsgerechte Stellung unter Anlage an der
Zigarettengruppe 11 verschwenkt. Die seitewdrts gerichteten Seitenlappen 24
werden gegen die AulRenseite der Seitenlappen 23 umgefaltet (Fig. 3).

Die in einer perspektivischen Teilansicht in Fig. 4 gezeigte Vorrichtung besteht im
Konzept aus einer Zuschnittstation 31 zum Herstellen und Vorbereiten der
Zuschnitte 12, einem Querforderabschnitt 32, in dessen Bereich Vorspriinge 26
und/oder Fullstiicke 27 abgetrennt werden. In einer nachfolgenden Faltstation 33
wird ein erster Faltschritt vollzogen. Danach werden in einer Fillstation 34
Zigaretten 13 als formierte Zigarettengruppe 11 zu- und in die (nahezu fertig
gefaltete) Packung 10 eingeflihrt. In einem Fertigstellungsaggregat 35 werden
die Packungen 10 wahrend des Transports fertig gestellt. Schliefilich folgt ein
Abforderer 36, der die insoweit fertigen Packungen 10 abtransportiert. Das
Aggregat 35 zur Fertigstellung der Packung ist eine eigenstandige, innovative
Besonderheit. Das Aggregat kann auch fiir andere Formen von Packungen
eingesetzt werden, z. B. komplette Becherpackungen oder klassische

Klappschachteln fUr Zigaretten.

Die Zuschnittstation 31 ist mit einem Trennaggregat ausgeriistet zum Abtrennen
der Zuschnitte 12 (bei Orientierung in Langsrichtung) von der entsprechenden
Materialbahn 14. Zugleich werden Stanzlinien 15 und Faltlinien 16 entsprechend
der Gestaltung des Zuschnitts 12 angebracht. Vorliegend sind in Férderrichtung
erste und zweite (Paare) Messerwalzen 37, 38 mit prinzipiell bekannter Bauart

vorgesehen, die den Zuschnitt in der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrung erzeugen.
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Die fir die Verarbeitung fertigen Zuschnitte 12 werden durch einen an die
Zuschnittstation 31 anschlie3enden Léngsférdere'r 39 an einen Zuschnittférderer
Ubergeben, namlich an den Querférderabschnitt 32. Die Zuschnitte 12 werden
hier in quergerichteter Stellung und mit Abstand voneinander transportiert. Der
Forderer ist so ausgebildet, dass die Zuschnitte 12 auf einer plattenformigen
Unterlage 40 aufliegen bzw. gleitend transportiert werden. Der Transport erfoigt
durch (zwei) Obergurte 41, deren Fordertrum 42 die Zuschnitte 12 mit Hilfe von
Mitnehmern 43 erfassen. Diese laufen jeweils in einer Nut 44 der plattenférmigen
Unterlage 40. Mindestens eine randseitige, rippenartige Fihrung 45 bewirkt eine

Ausrichtung der Zuschnitte 12 in Querrichtung.

Im Bereich des Querférderabschnitts 32 werden die Zuschnitte 12 durch eine
Bearbeitungsstation 46 hindurchgeférdert. Wahrend momentanen Stillstands des
Zuschnitts 12 in einer ausgerichteten Stellung werden Bearbeitungen am
Zuschnitt 12 durchgefiihrt, vorliegend Zuschnittteile entfernt, insbesondere der
Vorsprung 26 und/oder die Fllistiicke 27. Die Bearbeitungsstation 46 (Fig. 5) ist
mit entsprechenden Bearbeitungswerkzeugen ausgestattet. Ein seitlich neben
dem AQuerforderabschnitt 32 angeordnetes Stanzaggregat 47 dient
beispielsweise zum Abtrennen des seitwarts gerichteten Vorsprungs 26. Zu
diesem Zweck sind Trennmesser vorgesehen, namlich ein (vertikal bewegbares)
Schneidmesser 48 und ein quergerichtetes, ortsfestes Gegenmesser 49. Das
Schneidmesser 48 ist an einem entsprechend bewegbaren Tragstiick 50
angebracht. An diesem befindet sich auch ein federnd gelagertes Fixierstiick 51,
welches den Zuschnitt 12 wahrend des Schneidvorgangs benachbart zu den
Schneidmessern 48, 49 fixiert, namlich an die Unterlage 40 driickt. Weiterhin
befindet sich in der Bearbeitungsstation 46 ein unterhalb der Bewegungsbahn
des Zuschnitts 12 angeordnetes Justierorgan, namlich ein Ausrichtbolzen 52, der
die Position des Zuschnitts 12 - in Bewegungsrichtung - auf den Bearbeitungs-
bzw. Schneidvorgang ausrichtet. Der Bolzen 52 ist (durch ein umlaufendes
Getriebe) taktweise auf- und abbewegbar.

Die Bearbeitungsstation 46 ist mit Einrichtungen zur Beseitigung von Stanzteilen
versehen. Im Bereich des Stanzaggregats 47, namlich insbesondere unterhalb
desselben, befindet sich eine Absaugeinrichtung 53 mit einem (aufrechten)
Absaugkanal 54, der mit einer offenen Saug6ffnung im Bereich der Trennorgane
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48, 49 miindet. Uber den Absaugkanal 54, der an eine Unterdruckquelle
angeschlossen ist, werden Abfall- bzw. Stanzteile des Zuschnitts 12 abgesaugt.

Der fiir die Weiterbearbeitung vorbereitete Zuschnitt 12 gelangt nun entlang dem
Querforderabschnitt 32 in den Bereich der Faltstation 33 (Fig. 6). Der Zuschnitt
12 wird am Ende des Querforderabschnitts 32 auf ein Faltaggregat 55
ausgerichtet und nach einer Teilfaltung an einen Férderer libergeben, vorliegend
an einen Faltrevolver 56. Dieser transportiert den teilweise gefalteten Zuschnitt
12 zu der Fillstation 34 zur Ubernahme des Packungsinhalts, namlich der

Zigarettengruppe 11.

Das Faltaggregat 55 ist oberhalb des Faltrevolvers 56 angeordnet, derart, dass
ein Zuschnitt 12 in der Endstellung des Quertransports (Anlage an einem
Anschlag 57) auf das Faltaggregat 55 ausgerichtet ist. Dieses wiederum befindet
sich oberhalb einer nach oben gerichteten und nach oben offenen
Revolvertasche 58 des Faltrevolvers 56. Der Zuschnitt 12 wird bei der abwérts
gerichteten Ubergabebewegung an den Faltrevolver 56 teilweise gefaltet,
insbesondere derart, dass die Seitenlappen 23 und die Bodenwand 18 (mit den
an dieser angeordneten Faltlappen) aufgerichtet werden. Der Zuschnitt 12 erhait
eine U-formige Querschnittsgestalt und an einem Ende einen aufgerichteten
Schenkel (Bodenwand 18 mit Riickwand 19). Zu diesem Zweck wird der (flache,
ungefaltete) Zuschnitt 12 durch einen plattenférmigen Stempel 59 nach unten
gedrickt. Dabei wird der Zuschnitt 12 durch einen oberhalb des Faitrevolvers 56
bzw. oberhalb der Revolvertasche 68 bereitgehaltenen Faltrahmen 60
hindurchgedriickt bis zum Eintritt in die im Wesentlichen im Querschnitt U-
formige Revolvertasche 58. Der Faltrahmen 60 ist so angeordnet und bemessen,
dass die vorstehend beschriebenen Faltlappen des Zuschnitts 12 aufgrund der
Relativbewegung aufgerichtet werden.

Bei der (taktweisen) Drehbewegung des Faltrevolvers 56 wird die (mit der
Bodenwand 18) aufgerichtete Riickwand 19 fortschreitend umgefaltet entlang der
Faltlinie 16 gegenliber der Bodenwand 18 bis in eine Schragstellung (Fig. 7).
Diese Faltung des Zuschnitts 12 wéhrend der Drehbewegung des Faltrevolvers
56 erfolgt durch eine ortsfeste, (teil-)kreisféormige Faltweiche bzw. einen
entsprechend geformten Faltring 97. Dieser erstreckt sich entlang der
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AuBenkontur des Faltrevolvers 56, derart, dass die zunédchst aufgerichtete
Rickwand 19 (mit Seitenlappen 24) an dem Faltring 97 anliegt und aufgrund der
Form desselben bei zunehmender Drehbewegung in eine Schragstellung
gelangt. Der Faltring 97 erstreckt sich bis in den Bereich des Ausschubs der
(teilgefalteten) Packung 10 aus dem Faltrevolver 56 (Position gemaR Fig. 7). Die
Riickwand 19 befindet sich nun an der Unterseite.

Der Zuschnitt 12 ist in der Revolvertasche 58 fixiert, vorliegend Uuber
Saugbohrungen 61 mit anschlieRenden Saugkanélen 62. Die Saugbohrungen 61
in Wandungen der Revolvertasche 58 erfassen mindestens eine Wandung des
Zuschnitts 12. Vorliegend enden (drei) Saugbohrungen 61 im Bereich der
Seitenlappen 23, sodass einerseits der Zuschnitt 12 gehalten und andererseits
die exakte U-Stellung fiir die Aufnahme des Packungsinhalts gesichert ist.

In der Fulistation 34 (Fig. 7) wird die formierte Zigarettengruppe 11 in die
teilweise gefaltete Packung 10 eingefiihrt. Die Zigarettengruppen 11 werden von
einem gesonderten Zigarettenférderer 63 zugefuhrt. Je eine Zigarettengruppe 11
befindet sich in einer Fordertasche 64. Der Zigarettenforderer 63 ist (axial)
versetzt zum Faltrevolver 56 gelagert. Im Bereich einer Umlenkung des
Zigarettenforderers 63 wird eine Einschubstellung (Fig. 7) geschaffen. Die
Fordertasche 64 ist exakt auf eine Revolvertasche 58 ausgerichtet, vorliegend
beide Taschen 58, 64 in aufrechter Ebene. Die Fordertasche 64 ist an beiden
Seiten offen, sodass durch ein Schuborgan - Schieber 65 - die Zigarettengruppe
11 aus der Fordertasche 64 aus- und unmittelbar anschlieend in die teilgefaltete
Packung 10 der benachbarten Revolvertasche 58 eingeschoben wird.

Dem Faltrevolver 56 ist mindestens im Bereich der Flllstation 34 an der offenen,
radial auBenliegenden Seite der Revolvertasche 58 bzw. der teilgefalteten
Packung 10 ein Abstiitz-Fihrungsorgan zugeordnet, welches die offene Seite der
Packung 10 mindestens teilweise abdeckt und so ein Flihrungs- und Haltemittel
fir die Zigarettengruppe 11 wahrend des Einschubs in die Packung 10 und
danach bildet. Vorliegend handelt es sich dabei um Abdeckplatten 66, die jeweils
an Schwenkhebeln 67 angebracht sind. Die Anordnung ist so gewéhlt, dass jeder
Revolvertasche 58 zwei Abdeckplatten 66 zugeordnet sind, die aus einer
zurlickgezogenen Ausgangsstellung (Fig. 6, oben) in eine SchlieRstellung im
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Bereich der Fullstation 34 bewegbar sind. In dieser Wirkstellung wird jeweils etwa
die halbe offene Seite der Revolvertasche 58 bzw. der Packung 10 abgedeckt.

Die Abdeckplatten 66 erstrecken sich hinsichtlich der Lénge bzw. Hohe der
Packung 10 nur Uber einen Teilbereich (Fig. 7), enden mit Abstand von der
Bodenwand 18, jedoch im Bereich des Faltschenkels - Rickwand 19. Ein
Endbereich der der Riickwand 19 zugekehrten Abdeckplatte 66 ist mit schrag
gerichteter Auflenflache versehen - im Bereich der Rickwand 19. Diese wird
durch die Abdeckplatte 66 in einer Schragstellung gehalten, die zu einer
trichterformigen Erweiterung des Querschnitts der Packung 10 im Bereich der
Ruckwand 19 fuhrt. Dadurch ist der Einschub der Zigarettengruppe 11 erleichtert

(Fig. 7).

Im Anschluss an den Faltrevolver 56 wird die Packung 10 samt Packungsinhalt
an das Fertigstellungsaggregat 35 lbergeben zur Komplettierung der Packung
10 entsprechend Fig. 3. Die Packung 10 wird aus dem Faltrevolver 56 bzw. der
Revolvertasche 58 ausgeschoben, und zwar bei einer nach unten gerichteten
Stellung der betreffenden Revolvertasche 58 (Fig. 9). Der Faltschenkel aus
Ruckwand 19 und Seitenlappen 24 befindet sich dabei weiterhin in der
Schrégstellung. Ein Ausschuborgan bewirkt den Ausschub der Packung 10 aus
der Revolvertasche 58 in den Bereich des Fertigstellungsaggregats 35.

Die Besonderheit besteht darin, dass das Aggregat 35 als lineare
Transportstrecke fir die Packung 10 ausgebildet ist. Diese wird an der freien,
offenen Seite, also im Bereich der freiliegenden Enden der Zigarettengruppe 11,
durch Mitnehmer 68 eines endlosen Packungsférderers 69 erfasst, aus der
Revolvertasche 58 ausgeschoben, auf einer anschlieRenden Transportbahn -
Forderplatte 70 - abgelegt und weitertransportiert. Der Packungsférderer 69
besteht vorzugsweise aus zwei parallelen Gurten 71, die durch Quertrager 72
miteinander verbunden sind. An jedem Quertrager 72 ist ein Mitnehmer 68
angebracht, der durch die Revolvertasche 58 in achsparalleler Richtung
hindurchiduft unter Mitnahme von Packung 10 und Inhalt. Der Packungsférderer
69 ist Teil des Aggregats 35 zur Fertigstellung der Packungen 10 wahrend
vorzugsweise kontinuierlichen Transports entlang der Forderstrecke des
Packuhgsférderers 69. Die Packungen 10 werden durch den Forderer 69 mit
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Langsausrichtung in  Forderrichtung transportiert, und zwar mit in
Transportrichtung vorn liegender Bodenwand 18, mit an der Unterseite sich
erstreckender Rickwand 19 und oben liegender Vorderwand 17.

Als erstes wird im Bereich des Aggregats 35 Leim auf den Zuschnitt 12 bzw. die
Packung 10 aufgetragen, und zwar im Bereich der (inneren) Seitenlappen 23.
Der Leim wird auf denjenigen Bereich aufgetragen, der bei der fertigen Packung
durch die mit der Rickwand 19 verbundenen Seitenlappen 24 Uberdeckt ist,
sodass diese dauerhaft mit den Seitenlappen 23 verbunden werden. Zu beiden
Seiten des Packungsforderers 69 sind Leimaggregate bzw. Leimdlisen 73
angeordnet, unmittelbar benachbart zum Faltrevolver 56. Die Leimdisen 73 sind
so positioniert, dass Leim auf die vorgenannten Bereiche aufgetragen wird,

insbesondere in der Ausfiihrung als Leimpunkte.

Bei Weitertransport der Packungen 10 werden die Seitenlappen 24 aus der
Ebene der Rickwand 19 (Stellung gemdfl Fig. 2) zur Anlage an den
Seitenlappen 23 gefaltet. Die Rickwand 19 und die mit dieser verbundenen
Seitenlappen 24 befinden sich in einer unteren Ebene - auf der Forderplatte 70

. aufliegend. Beim Ausschub der Packung 10 aus dem Faltrevolver 56 wird die in

Ausschubrichtung vorn liegende (an die Bodenwand 18 anschlielende)
Rickwand 19 zundchst aus der Schragstellung in die packungsgemafe Stellung
unter Anlage an der Zigarettengruppe 11 verschwenkt, vorliegend durch die
Wirkung einer schrag gerichteten Faltebene 74 der Férderplatte 70 (Fig. 9).

Faltorgane im Anschluss an die Leimstation 73 bewirken eine aufwarts gerichtete
Faltung der Seitenlappen 24, vorzugsweise zuerst in eine Schragstellung. Dieser
Faltschritt wird durch seitliche Faltorgane, namiich Faltweichen 75 bewirkt, die zu
beiden Seiten der Bewegungsbahn der Packungen 10 angeordnet sind und mit
entsprechenden Faltflaichen versehen sind. Durch die Faltweichen 75 findet eine
Teil- bzw. Vorfaltung statt. Nachfolgend werden weitere Faltorgane wirksam,
néamlich drehende Seitenfalter bzw. Faltfinger 76, die den Faltvorgang
komplettieren. Die Faltfinger 76 sind rotierende, ortsfeste Faltorgane mit
gewdlbter bzw. gerundeter Faltflaiche, die aufgrund entsprechender
Drehbewegung (von unten kommend) die - in der Schragstellung angeordneten -
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Faltlappen 24 erfassen und durch aufwarts gerichtete Faltbewegung an die
beleimten Faltlappen 23 driicken (Fig. 13). .

Weitere Besonderheiten des Fertigstellungsaggregats 35 ergeben sich aus den
Querschnitten gemall Fig. 11 bis Fig. 13. Der Bereich der Beleimung der
Seitenlappen 23 ist aus Fig. 11 ersichtlich. Die Faltlappen 23 werden durch
stegartige Seitenflhrungen 77 in der (aufgerichteten) Faltstellung fixiert. Die
Seitenflihrungen 77 erstrecken sich im Anschiuss an den Faltrevolver 56 in
Fordererrichtung der Packungen 10 zu beiden Seiten derselben, insbesondere
bis in den Bereich der Faltstation - Faltweiche 75. Zur Beleimung der
Seitenlappen 23 sind Ausnehmungen 78 in den Seitenflihrungen 77 angeordnet,
die den Durchtritt des Leims bzw. die Positionierung der Leimdiisen 73

ermdoglichen. Vorzugsweise wird Heilbleim {ibertragen.

Im nachfolgenden Abschnitt sind die Seitenfihrungen 77 unter Bildung einer
Léngsnut 79 mit einem U-formigen Profil ausgebildet. Die Langsnuten 79
bewirken, dass die vorher auf die inneren Seitenlappen 23 aufgebrachten
Leimstellen (Leimpunkte) wahrend des weiteren Transports nicht beeintrachtigt
werden, sondern durch die Seitenflihrungen 77 geschiitzt sind.

Die Mitnehmer 68 des Forderers 69 sind an (aufrechten) Stegen angebracht.
Diese treten beim Transport der Packungen 10 bzw. der Zigarettengruppen 11 -
vorzugsweise bei kontinuierlicher Férderbewegung - durch Schlitze hindurch, die
im Bereich des Faltrevolvers 56 durch die Abdeckplatten 66 gebildet sind und in
der anschliefenden Forderplatte 70 in Langsrichtung veriaufen. Die Férderplatte
70 endet im Bereich der Umlenkung des Férderers 69 - Fig. 10 - mit Abstand von
einem nachfolgenden Organ zum Weitertransport der Packungen 10, sodass die
Mitnehmer 68 aus dem Bereich der Forderplatte 70 austreten, bevor die
Umlenkung des Packungsforderers 69 erfolgt.

Die fertiggestellten Packungen 10 - vorliegend in der Ausflihrung geman Fig. 3 -
werden im Anschluss an das Fertigstellungsaggregat 35 Uber einen

Zwischenférderer an den Abfoérderer 36 Ubergeben.
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Die Packungen 10 werden in der Relativstellung der Fertigung - mit der
Bodenwand 18 in Bewegungsrichtung vorn liegend - an den Abférderer 36
Ubergeben. Dieser transportiert die Packungen 10 in einer Langsausrichtung
quer zur Fdrderrichtung. Der Abforderer 36 ist so ausgebildet, dass die
Packungen 10 beidseitig wahrend des Transports gefiihrt sind, vorliegend durch
seitliche Fihrungsstege 80, 81 zwischen denen die Packungen 10 unter
Absicherung der Bodenwand 18 und der (offenen) Stirnseite gefihrt werden.

Der Abforderer 36 bildet eine feststehende Auflage fir die Packungen 10,
insbesondere durch seitliche Tragschenkel 82, 83, die vorliegend mit den
seitlichen Flihrungsstegen 80, 81 verbunden sind. Im Bereich einer zwischen den
Tragschenkel 82, 83 gebildeten, langgestreckten Offnung 84 laufen
Forderorgane des Abforderers 36, namlich Mitnehmer 85, die an der in
Transportrichtung rickseitigen Seitenflache - Seitenwand 22 - anliegen. Auf der
in Forderrichtung vorn liegenden Seite - Seitenwand 21 - befindet sich ein
(mitlaufender) Stitzsteg 86. Die Packung 10 ist demnach im Bereich des
Abforderers 36 an der Vorderseite und an der Rickseite sowie an den
Seitenflaichen in Forderrichtung formschlussig fixiert. Die Organe 85, 86 sind
bewegbar am Abférderer 36, einem Endlosforderer, gelagert,' derart, dass bei der
Aufnahme einer Packung 10 im Bereich einer Ubergabestation 87 die
Stutzorgane 85, 86 fir die Zufihrung der Packung 10 einen gréferen Abstand
voneinander haben als die Packungsbreite. Danach, namlich wéahrend des
Transports der Packungen, liegen die Organe 85, 86 in der beschriebenen Weise
an der Packung 10 an. Die seitlichen Fuhrungen fur die Packungen 10
erstrecken sich vorzugsweise Uber einen Bereich bis zum ausreichenden
Abbinden der Leimverbindungen. Danach kann auf diese Seitenfihrungen

verzichtet werden (Fig. 14).

Die Ubergabe der Packungen 10 vom Aggregat 35 an den Abférderer 36 erfolgt
durch ein in der Ubergabestation 87 hin- und herbewegbares Transferorgan, hier
in der Ausfiihrung einer Ubertragungsbiihne 88. Diese ist mit einer
Packungstasche 89 als Halterung flir die Packung 10 versehen. Die Packung 10
wird durch den Packungsférderer 69 bis in den Bereich der Ubertragungsbiihne
88 gefdrdert und in die beidseitig offene Packungstasche 89 eingeschoben.

Diese ist vorzugsweise mit einem grof3eren Innenquerschnitt ausgebildet als die
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AuRenabmessungen der Packung 10. Fir die weitere Handhabung wird die
Packung 10 in der Packungstasche 89 fixiert, vorzugsweise durch eine

bodenseitige, elastisch auf- und abbewegbare Klemmplatte 90.

Die Ubertragungsbiihne 88 bzw. die Packungstasche 89 ist im Bereich der
Ubergabestation 87 hin- und herbewegbar, ndmlich aus einer
Ubernahmestellung benachbart zum Packungsforderer 69 (Fig. 10, rechts) in
eine Ubergabestellung (strichpunktiert in Fig. 10), in der die Packung 10 aus der
Packungstasche 89 aus- und auf den Abférderer 36 aufschiebbar ist. Hierzu
dient ein Schuborgan 91 mit einem Schieberkopf. Dieser ist an einem
Schwenkhebel angebracht und insgesamt relativ zur Packungstasche 89
bewegbar, derart, dass die Packung 10 in der Ubergabestellung durch das
Schuborgan 91 aus der Packungstasche 89 vollistdndig ausschiebbar ist. Die
Endstellung des Schuborgans 91 ist in Fig. 10 strichpunktiert gezeigt.

Die Packungen 10 werden durch den Abfrderer 36 (unmittelbar oder mittelbar)
einem Umhlllungsaggregat 92 (Fig. 14) zugefihrt. Im Bereich desselben wird die
Packung 10 - vorliegend als Stitzorgan flir die Zigarettengruppe 11 in einer
Folienpackung - von einer Folie zur Bildung einer Dichtpackung 93 umhdllt. Die
Folie wird von einer fortlaufenden Folienbahn 94 abgetrennt. Die Bahn 94 wird
der Oberseite der Packungen 10 zugefiihrt, auf diese aufgelegt und unter Bildung
einer Langsnaht an der Unterseite schlauchféormig um die Packungen 10
herumgefaltet. Im Bereich einer Siegel- und Trennstation 95 werden im Bereich
eines Abstands zwischen aufeinanderfolgenden Packungen 10 innerhalb der
schlauchférmigen Folienbahn 94 quergerichtete Siegelnahte 96 angebracht und
zugleich eine Dichtpackung 93 von der nachfolgenden Folienbahn 94 abgetrennt.
Durch ein entsprechendes Organ werden in diesem Bereich zwischen den
aufeinanderfolgenden Packungen 10 die quergerichteten Siegelndhte 96
hergestellt. Zugleich wird die allseits geschlossene Dichtpackung 93 durch einen
Trennschnitt im Bereich einer zunachst doppelbreiten Siegelnaht 96 von der
nachfolgenden Schlauchstruktur abgetrennt. Bei dem vorliegenden Beispiel ist
demnach die Packung 10 als Innenteil einer Dichtpackung 93 vorgesehen.
Andere Anwendungsbereiche und auch Formen der Packung 10 kénnen mit der
beschriebenen Technologie gefertigt werden. Weitere Einzelheiten der
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Vorrichtung und  der Fertigungstechnologie  ergeben  sich  aus
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Packungen (10) mit einer Zigarettengruppe

(11) als Packungsinhalt, vorzugsweise aus einem einstickigen Zuschnitt (12)

unter Bildung von mindestens Vorderwand (17), Bodenwand (18) und Rickwand
(19), dadurch gekennzeichnet, dass die Zigarettengruppe (11) in die teilweise

fertiggestellte Packung (10) Uber eine freie bzw. offene Packungsseite -

vorzugsweise gegeniberliegend zur Bodenwand (18) - durch Einschieben

eingefiihrt wird, wobei wahrend des Einschubvorgangs Vorderwand (17) und

Rickwand (19) unter einem spitzen Winkel zueinander gerichtet, namlich zur

Einschubseite der Zigarettengruppe (11) trichterférmig gedffnet sind.

b)

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:
der vorzugsweise aus Karton bestehende Zuschnitt (12) wird von einer
fortlaufenden Bahn (14) des Packmaterials abgetrennt und einer ersten
Faltstation (33) zugefiihrt,

in der Faltstation (33) wird der Zuschnitt mindestens teilweise gefaltet,
namlich in eine L-formige Zwischenfaltstellung unter Aufrichtung der
Bodenwand (18) mit Riickwand (19) in eine quergerichtete Stellung zur
Vorderwand (17) und unter Aufrichten von mit der Vorderwand (17)
verbundenen Seitenlappen (23),

danach wird die Rickwand (19) in eine Schragstellung gefaltet, namlich
unter einem spitzen Winkel zur Vorderwand (17),

sodann wird der Packungsinhalt - Zigarettengruppe (11) - liber eine offene
Stirnseite in die teilweise gefaltete Packung (10) bei schrig gerichteter
Ruckwand (19) eingeschoben,

danach wird die Riickwand (19) in die packungsgemafe Stellung - Anlage
an der Zigarettengruppe (11) - gefaltet und vorzugsweise an der
Rickwand (19) angeordnete Seitenlappen (24 nach Faltung derselben mit
den Seitenlappen (23) der Vorderwand (17) verbunden.



WO 2016/008559 PCT/EP2015/001117

17
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:
a) Zuschnitt (12) und Zigarettengruppe (11) werden in axial versetzten,

nebeneinanderliegenden Ebenen zu einer Fullstation (34) transportiert,

b) der teilgefaltete Zuschnitt (12) bzw. die teilgefaltete Packung (10) ist quer
zur Transportrichtung orientiert und mit offener Seite - Stirnseite - der
aufzunehmenden Zigarettengruppe (11) zugekehrt,

c) wahrend zeitweiliger Ausrichtung von Packung (10) und Zigarettengruppe
(11) wird die Zigarettengruppe (11) Gber die offene Seite in die Packung
(10) eingeschoben, wobei mindestens die Rickwand (19) in einer schrég

gerichteten, trichterformigen Relativstellung fixiert ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an Vorderwand (17) und/oder Ruckwand (19)
angeordnete Seitenlappen (23, 24) zur Bildung von Seitenwdnden (21, 22)
mindestens teilweise vor dem Einschub der Zigarettengruppe (11) in die
packungsgemaéfe Stellung - quer zur Vorderwand (17) oder quer zur Riickwand
(19) - gefaltet werden, insbesondere derart, dass mit der Vorderwand (17)
verbundene Seitenlappen (23) zuerst in die packungsgemalRe, quergerichtete
Stellung gefaltet, sodann die Zigarettengruppe (11) eingeschoben und danach
die mit der Rickwand (19) verbundenen Seitenlappen (24) in die
Packungsstellung gefaltet werden, vorzugsweise an der Aulbenseite der mit der
Vorderwand (17) verbundenen Seitenlappen (23).

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenlappen (23, 24), insbesondere die duleren, mit
der Rickwand (19) verbundenen Seitenlappen (24), in mehreren, insbesondere
zwei aufeinanderfolgenden Faltschritten in die packungsgemifRe Stellung
gefaltet, insbesondere aufgerichtet werden, namlich in einem ersten Schritt durch
Relativbewegung zu ortsfesten Faltorganen - Faltweichen (75) - und in einem
nachfolgenden Faltschritt durch bewegbare, insbesondere drehende Faltorgane -
Faltfinger - in die packungsgemé&fie Endstellung faltbar sind.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Arbeitsschritte zur Komplettierung der Packung (10),
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insbesondere Beleimung der innenliegenden Seitenlappen (23), aufrichten und
andriicken der &ufleren  Seitenlappen (24) im Bereich eines
Fertigstellungsaggregats (35) in aufeinanderfolgenden Schritten wéhrend
vorzugsweise kontinuierlichen Transports der Packungen (10) entlang einer
geradlinigen Férderstrecke des Fertigstellungsaggregats (35) vollzogen werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die fertiggestellten Packungen (10) im Anschluss an das
Aggregat (35) durch einen insbesondere quergerichteten Abférderer (36)
abtransportierbar und im Bereich desselben mindestens wahrend eines ersten
Teilabschnitts an den in Transportrichtung vorn und riickseitig angeordneten
Seitenwanden (21, 22) und an den parallel zur Forderrichtung liegenden Seiten,
namlich Stirnseite und Bodenwand (18) durch Organe abgestitzt sind,
insbesondere durch Mitnehmer (85) und Stltzstege (86) einerseits sowie durch

seitliche Fuhrungsstege (80, 81) andererseits.

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuschnitte (12) in einer Stellung quer zur
Forderrichtung einer ersten Faltstation zufiihrbar und durch ein Faltorgan -
Stempel (59) in Verbindung mit Faltrahmen (60) - teilweise gefaltet werden,
namlich durch Aufrichtung von Bodenwand (18) mit Riickwand (19) sowie durch
Aufrichten von Seitenlappen (23) unter gleichzeitiger Einfihrung in eine
Revolvertasche (58) eines Faltrevolvers (56).

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuschnitte (12) wahrend des Transports zu einer
ersten Faltstation, insbesondere im Bereich eines Forderers (40, 41), bearbeitet
werden, insbesondere durch Abtrennen bzw. Entfernen von Zuschnittteilen (26,
27), wobei die von dem Zuschnitt (12) abgetrennten Teile durch Absaugen
beseitigt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass Faltlappen des Zuschnitts (12), insbesondere (aufien
liegende) Seitenlappen (24) von Seitenwénden (21, 22) in aufeinanderfolgenden
Faltschritten aus einer ausgerichteten Ausgangsstellung in die Faltstellung in der
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Ebene der Seitenwand (21, 22) faltbar sind, ndmlich in einem ersten Faltschritt in
eine Zwischenfaltstellung unter einem spitzen Winkel zur Ebene der Seitenwand
(21, 22) - Schragstellung - und in einem weiteren Faltschritt durch bewegbare
Faltorgane unter Aufrichten aus der Schragstellung in die Ebene der Seitenwand
(21, 22).

1. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen (10) mit einer Gruppe von
Zigaretten (12) - Zigarettengruppe (11) - als Packungsinhalt aus einem Zuschnitt
(12) aus faltbarem Packmaterial, insbesondere Karton, wobei die Packung (10)
mindestens eine Vorderwand (17), eine Bodenwand (18) und eine Riickwand
(19) aufweist, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) eine Zuschnittstation (31) dient zum Abtrennen von Zuschnitten (12) von
einer fortlaufenden Materialbahn (14),

b) ein Zuschnittforderer (40, 41, 42) dient zum Transport der Zuschnitte (12)
in quergerichteter Relativstellung zu einer ersten Faltstation (33),

c) ein auf- und abbewegbares Druckorgan - Stempel (59) - dient zum
Einfihren bzw. Eindriicken des Zuschnitts (12) in eine Revolvertasche
(58) eines Faltrevolvers (56) unter Aufrichten der Bodenwand (18) mit
Rickwand (19) und Seitenlappen (24) einerseits und unter Aufrichten der
Seitenlappen (23) der Vorderwand (17) andererseits,

d) der Faltrevolver (56) dient zum Transport der teilweise gefalteten
Zuschnitte (12) zu einer Flullstation (34) zum EinfGhren einer
Zigarettengruppe (11) in die teilgefaltete Packung (10) im Bereich des
Faltrevolvers (58),

e) ein an den Faltrevolver (56) anschlieRendes Fertigstellungsaggregat (35)
dient zur Ubernahme der teilgefalteten Packung mit Zigarettengruppe (11)
im Anschluss an den Faltrevolver (56) und zur Fertigsteilung der Packung
(10), insbesondere durch Entfaltung der Rickwand (19) sowie der
Seitenlappen (24) und Verbinden derselben mit den Seitenlappen (23).

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch eine
Bearbeitungsstation (46) flr die Zuschnitte (12) im Bereich des
Zuschnittforderers (40, 41, 42), insbesondere zum Abtrennen von Zuschnittteilen
(26, 27), wobei die Bearbeitungsstation (46) eine Absaugeinrichtung (53)
aufweist zum Absaugen der abgetrennten Zuschnittteile.
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13.  Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zuschnitt (12) bzw. die teilgefaltete Packung (10) im Anschluss an die
Faltstation (33) durch einen Forderer mit Taschen, insbesondere durch den
Faltrevolver (56) mit Revolvertaschen (58) transportierbar ist, wobei die
Faltstation (33) einer oberen Stellung der Taschen bzw. Revolvertaschen (58),
eine Filistation (34) zum Einfihren einer Zigarettengruppe (11) in die teilgefaitete
Packung (10) innerhalb der Revolvertasche (58) um 90° versetzt und eine
Ausschubstation bzw. ein Fertigstellungsaggregat (35) fir die Packung (10) im
Bereich einer unteren Stellung der Revolvertasche (58) - diametral

gegenlberliegend zur Faltstation (33) - gebildet ist.

14.  Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das an den Faltrevolver (56) anschlielende
Fertigungsaggregat (35) einen Linearforderer fiir die Packungen (10) aufweist,
insbesondere einen Packungsforderer (69) mit endlosen Gurten (71) und
Mitnehmern (68) fiir den vorzugsweise kontinuierlichen Transport der Packungen

(10) im Bereich des Fertigstellungsaggregats (35).

15. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Transportstrecke des
Fertigstellungsaggregats (35) mehrere, aufeinanderfolgende
Bearbeitungsstationen zur Komplettierung der Packung (10) aufeinanderfolgend
angeordnet sind, insbesondere ein Leimaggregat (73) zur Beleimung von
seitwérts gerichteten Seitenlappen (23), eine Faltstation mit Faltorganen (75)
zum Aufrichten der mit der Rickwand (19) verbundenen Seitenlappen (24) und
eine weitere Faltstation mit vorzugsweise bewegbaren Faltorganen - Faltfinger
(76) zum vollstandigen Aufrichten der Seitenlappen (24) und zum Andriicken an
die Seitenlappen (23).

16.  Vorrichtung nach Anspruch 15 oder einem der weiteren Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faltlappen (24) der Packung (10) wahrend
des Transports durch ortsfeste Faltweichen teilweise faltbar sind, insbesondere
durch Aufrichten in eine Schragstellung und dass die schrag gerichteten
Faltlappen (24) durch nachfolgende Faltorgane, insbesondere durch rotierende
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Faltfinger mit gewolbten bzw. gerundeten Faltflaichen aufrichtbar und an die

Packung bzw. den Packungsinhalt andriickbar sind.

17.  Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der weiteren Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die fertiggestellten Packungen (10) im
Anschluss an das Fertigstellungsaggregat (35) mit Hilfe einer hin- und
herbewegbaren Ubertragungsbiihne (88) dem Abférderer (36) zufihrbar sind,
wobei die Packungen (10) im Bereich des Abforderers (36) quergerichtet
transportierbar sind mit Fuhrungsorganen bzw. Fihrungen (80, 81; 85, 86) an
Vorder- und Riickseite sowie an den seitwarts gerichteten Fldchen der Packung

(10).
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