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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einhiil-
len von Packungen, insbesondere quaderférmigen
Zigaretten-Packungen, in Zuschnitte, die beim Ein-
schieben der Packungen in Taschen eines Faltre-
volvers U-férmig um die Packungen herumgelegt
und deren Uberstehende Lappen sodann gefaltet
werden, wobei dem Faltrevolver mehrere, insbe-
sondere zwei Packungen parallel nebeneinander
zugefihrt werden und wobei die Zuschnitte von
einer gemeinsamen Materialbahn abgetrennt und
positionsgerecht in die Bewegungsbahn der Pak-
kungen gefbrdert werden. Weiterhin betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung gem3B dem Oberbegriff
des Anspruchs 6 (solch ein Verfahren und solch
eine Vorrichtung sind aus der EP-A-0 135 818
bekannt).

Zigaretten-Packungen sind Uberwiegend mit ei-
ner AuBenumhiillung aus einer diinnen Folie verse-
hen. Die Erfindung befaBt sich in erster Linie mit
dem Herstellen der AuBenumhillung flr Zigaretten-
Packungen.

Verpackungsmaschinen flir die AuBenumhiil-
lung von Zigaretten-Packungen missen sehr lei-
stungsfdhig sein, entsprechend der hohen Leistung
der vorgeordneten Verpackungsmaschinen flir die
Herstellung der Zigaretten-Packungen. Aus der EP-
A-0 135 818 ist eine Verpackungsmaschine zur
Herstellung von Zigaretten-Packungen bekannt, bei
der einem Faltrevolver aufeinanderfolgende Ziga-
retten-Packungen in radialer Richtung zugefiihrt
werden. Zugleich werden in axialer Richtung je
zwei Packungen nebeneinander zugefiihrt. Wih-
rend des Einschubs der Packungen in entspre-
chend angeordnete Taschen des Faltrevolvers wer-
den die zwei nebeneinanderliegenden Packungen
in einen gemeinsamen Gesamt-Zuschnitt entspre-
chender Breite eingehlillt. Der vorgesehene Faltre-
volver weist besonders groBe Abmessungen in
axialer Richtung auf. Am Umfang des Faltrevolvers
angeordnete Faltorgane missen entsprechend breit
ausgebildet sein.

Aufgabe des erfindungsgeméBen Verfahrens
sowie der Vorrichtung ist es, bei einer "normalen”
axialen Bauldnge des Faltrevolvers einen zuverlds-
sigen und einfachen Ablauf der Ubergabe der Pak-
kungen an den Faltrevolver zu gewihrleisten.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB
die Packungen - relativ zum Faltrevolver - in einer
gemeinsamen, queraxialen Ebene und in Umfangs-
richtung parallel nebeneinander bereitgehalten und
in dieser Ebene in die entsprechenden Taschen
des Faltrevolvers eingeschoben werden.

In dhnlicher Weise ist die erfindungsgemiBe
Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB8 die Ta-
schen zur Aufnahme der nebeneinander zuzufiih-
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renden Packungen im Faltrevolver in einer quera-
xialen Ebene und in Umfangsrichtung parallel ne-
beneinander angeordnet sind.

Die Materialbahn wird abschnittweise, ndmlich
jeweils in der Abmessung von zwei Zuschnitten
entsprechenden Bahnabschnitten, der Umhillungs-
station zugeflihrt. Die Zuschnitte werden dabei in
der Bewegungsbahn der Zigaretten-Packungen be-
reitgehalten, quer zu diesen gerichtet. Durch ge-
wdlbte, wellenférmige Anordnung der Zuschnitte
bzw. des Bahnabschnitts ist es mdglich, die beiden
gleichzeitig eingehiiliten Verpackungen mit verhilt-
nismaBig geringem Abstand nebeneinander zu ver-
schieben, ohne daB die Zuschnitte einander Uber-
decken miissen.

Die F&rderorgane flir die Zufihrung der Materi-
albahn sind als F&rderwalze ausgebildet, wobei
mindestens eine dieser Férderwalzen eine Messer-
walze ist, die den Bahnabschnitt und die Zuschnitte
durch prdzisen Trennschnitt herstellt. Jeweils eine
F&rderwalze ist einer Zigaretten-Packung bzw. ei-
ner Bewegungsbahn derselben zugeordnet. Diese
F&rderwalzen sind mit einem mittigen, schlitzf&rmi-
gen Durchgang versehen, durch den die Packun-
gen hindurchgeschoben werden unter Mitnahme
der auf dem Mantel der F&rderwalzen gehaltenen
Zuschnitte.

Die zu verpackenden Gegenstinde - insbeson-
dere Zigaretten-Packungen - werden nach einem
weiteren Vorschlag der Erfindung aus einer Dich-
treihe von Zigaretten-Packungen durch Hubbewe-
gung unter Mitnahme der Zuschnitte in die Ta-
schen des Faltrevolvers eingefiihrt.

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich
auf die Ausgestaltung von F&rder- und Halteorga-
nen flr die Materialbahn und die Zuschnitte, auf
Einschuborgane fiir die Zigaretten-Packungen in
den Faltrevolver sowie auf die Ausbildung des Fal-
frevolvers.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erl3u-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 eine beispielsweise auf der gezeigten
Vorrichtung herzustellende Zigaretten-
Packung in perspektivischer Darstel-
lung,
die Vorrichtung in Seitenansicht, teil-
weise im Vertikalschnitt,
eine um 90° gegenliber der Darstel-
lung gemiB Fig. 2 versetzte Vorrich-
tung, teilweise im Vertikalschnitt der
Ebene Il - 1ll in Fig. 2 bei vergréBer-
tem MaBstab,
einen Ausschnitt der Vorrichtung in ei-
ner Darstellung entsprechend Fig. 2
bei vergrdBertem MaBstab,
ein Aggregat flir den Transport einer
Materialbahn als Teil der Vorrichtung

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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gemi3B Fig. 1 in Draufsicht bzw. im
Horizontalschnitt,

einen Schnitt bzw. eine Ansicht in der
Ebene VI - VI der Fig. 5 bei vergro-
Bertem MaBstab,

eine Einzelheit entsprechend der Dar-
stellung der Fig. 6 in einer versetzten
Ebene VIl - VIl der Fig. 5,

einen Ausschnitt der Vorrichtung in ei-
ner Darstellung entsprechend Fig. 1
mit abgewandelter Einzelheit.

Die in den Zeichnungen als Ausfiihrungsbei-
spiel dargestellte Vorrichtung ist besonders vorteil-
haft fir die Herstellung bzw. fiir das Einhillen
quaderformiger Zigaretten-Packungen 10 geeignet.
Im einzelnen geht es um die Bildung einer AuBen-
umhiillung 11 als Zeliglas, Poly-Folie oder derglei-
chen.

Die AuBenumhillung 11 besteht aus einem
rechteckigen Zuschnitt 12 bzw. 13. Dieser wird in
einem ersten Faltschritt U-formig um die Zigaret-
ten-Packung 10 herumgelegt unter Bildung einer in
Bewegungsrichtung vornliegenden Seitenwand 14.
Auf der zu dieser gegeniberliegenden weiteren
Seitenwand 15 wird eine in L&ngsrichtung dersel-
ben verlaufende Uberlappung von entsprechend
bemessenen Seitenwandlappen 16 und 17 gebil-
det. Diese sind im Bereich ihrer Uberlappung mit-
einander verbunden, insbesondere durch Siegeln.

Eine Bodenwand 18 und eine in gleicher Weise
ausgebildete obere Stirnwand 19 der AuBenumbhiil-
lung 11 sind als Couvert-Faltung ausgebildet. Dabei
werden als erstes Seitenendlappen 20 und 21 in
Verldngerung der Seitenwandlappen 16, 17 gegen
Bodenwand und Stirnwand der Zigaretten-Packung
10 gefaltet. AbschlieBend werden frapezf&rmige
Langslappen 22, 23 zur Vollendung von Boden-
wand 18 und Stirnwand 19 mit Uberlappung gegen-
einander gefaltet.

Die in dieser Weise einzuhiillenden Zigaretten-
Packungen 10 kommen von einer Verpackungsma-
schine (nicht dargestellt). In Dichtlage nebeneinan-
derliegend werden die Zigaretten-Packungen 10
auf einer Packungsbahn 24 zugefbrdert. Diese be-
steht aus einer Unterwand 25, einer Oberwand 26
und Seitenflihrungen 27. Innerhalb der so ausgebil-
deten Packungsbahn 24 werden die Zigaretten-
Packungen 10 durch Ubertragung des Vorschubs
von einer Zigaretten-Packung 10 auf die andere
taktweise gefbrdert.

Im Bereich einer Einschubstation 28 werden
die Zigaretten-Packungen 10 durch Abheben von
der Packungsbahn 24 und Aufwirtsbewegung ei-
nem in vertikaler Ebene schrittweise drehenden
Faltrevolver 29 Ubergefiihrt.

Der Faltrevolver 29 ist mit jeweils paarweise
angeordneten Taschen 30, 31 versehen. In die auf
der radial auBenliegenden Seite offenliegenden Ta-

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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schen 30, 31 wird jeweils eine Zigaretten Packung
10 von unten her eingeschoben, und zwar unter
Mitnahme eines entsprechend bereitgehaltenen Zu-
schnitts 12, 13. Dieser legt sich dabei U-f6rmig um
die Zigaretten-Packung 10 herum, ausgehend von
der in Bewegungsrichtung vornliegenden Seiten-
wand 14.

In den zu zweit parallel zueinander angeordne-
ten Taschen 30, 31 werden die Zigaretten-Packun-
gen 10 ldngs eines Dreiviertelkreises takiweise ge-
fordert, unter Durchfihrung der beschriebenen
Faltoperationen. Im Bereich einer Ausschubstation
32 werden die mit der fertigen AuBenumbhiillung 11
versehenen Zigaretten-Packungen 10 wiederum
paarweise aus den Taschen 30, 31 aus- und in
eine Abfbrderbahn 33 eingeschoben.

Fir die Ubergabe der jeweils zwei Zigaretten-
Packungen 10 an den Falirevolver 29 ist im Be-
reich der Einschubstation 28 ein Doppelschieber 34
mit zwei im Abstand voneinander angeordneten,
gemeinsam bewegten StdBeln 35, 36 angeordnet.
Ein fir die StoBel 35, 36 gemeinsamer TragkSrper
37 wird in geeigneter Weise auf- und abgehend
angetrieben, im vorliegenden Falle Uber einen
Schwinghebel 38 mit Lenker 39.

Die StoBel 35, 36 treten durch schlitzférmige
Ausnehmungen 40, 41 in der Unterwand 25 der
Packungsbahn 24 hindurch. Die St6Bel 35, 36 sind
in einem derartigen Abstand voneinander angeord-
net, daf zwischen den beiden aus einer Dichtreihe
42 der Zigaretten-Packungen 10 herausgehobenen
Zigaretten-Packungen 10 ein Abstand entspre-
chend den Abmessungen von zwei Zigaretten-Pak-
kungen 10 entsteht. Dadurch wird zwischen den
einzuhillenden Zigaretten-Packungen 10 ein aus-
reichender Abstand hergestellt flr die Mithahme
der beiden Zuschnitte 12 und 13 sowie flir die
Ausflihrung von Faltschritten im Bereich des Falire-
volvers 29.

Die Zigaretten-Packungen 10 werden mit den
Zuschnitten 12, 13 durch die St&Bel 35, 36 bis zu
ihnrer Endposition innerhalb der Taschen 30, 31
geférdert. Nach Riickkehr in die Ausgangsstellung
(blindig mit Unterwand 25) wird die Dichtreihe 42
der Zigaretten-Packungen 10 um einen der Abmes-
sung von zwei Zigaretten-Packungen 10 entspre-
chenden Weg weitergefbrdert, so daB eine durch-
gehende Dichtreihe 42 geschaffen ist unter Anlage
an einer Endwandung 43 der Packungsbahn 24.
Wihrend des Ausschubs der beiden einzuhlllen-
den Zigaretten-Packungen 10 wird der nachfolgen-
de Teil der Dichtreihe 42 an einer Weiterbewegung
gehindert, und zwar durch Festklemmen von vorn-
liegenden Zigaretten-Packungen 10 an der Ober-
wand 26 der Packungsbahn 24. Zu diesem Zweck
ist ein Teilbereich der Unterwand 25 als Hubplatte
44 ausgebildet. Durch geringfligige Aufwirisbewe-
gung erfolgt das Festklemmen der beiden vorderen



5 EP 0 304 736 B1 6

Zigaretten-Packungen 10 und damit ein Fixieren
der Dichtreihe 42.

Die Zuschnitte 12 und 13 werden jeweils posi-
tionsgenau oberhalb der beiden aufwirtsbewegten
Zigaretten-Packungen 10 in einer Ebene quer zu
deren Bewegungsbahn bereitgehalten. Die Zigaret-
ten-Packungen 10 treten Uber eine Ausschub&fi-
nung 45, 46 der Oberwand 26 aus. Die Zuschnitte
12, 13 sind oberhalb dieser Ausschub&ffnung 45,
46 bereitgehalten.

Die beiden je einer Zigaretten-Packung 10 zu-
geordneten Zuschnitte 12, 13 werden von einer
gemeinsamen, fortlaufenden Materialbahn 47 aus
Verpackungsmaterial (Folie) abgetrennt. Die von ei-
ner nicht gezeigten Bobine abschnittsweise abge-
zogene Materialbahn 47 wird im wesentlichen hori-
zontal, jedenfalls quer zur aufwirisgerichteten Be-
wegungsbahn der Zigaretten-Packungen 10 der
Einschubstation 28 zugefiihrt. Zwei angetriebene
und entsprechend gesteuerte Zugwalzen 48, 49
besorgen den prazisen Vorschub. Die Materialbahn
47 13uft sodann Uber mehrere, drehend antreibbare
F&rderwalzen. Von diesen ist eine an die Zugwal-
zen 48, 49 anschlieBende als Messerwalze 50 aus-
gebildet mit einem umlaufenden Trennmesser 51
und einem feststehenden Gegenmesser 52. Die
Messerwalze 50 ist so bemessen, daB in Verbin-
dung mit einer entsprechenden Relativstellung von
Trennmesser 51 und Gegenmesser 52 an passen-
der Stelle ein Trennschnitt 53 zur Abtrennung der
beiden Zuschnitte 12 und 13 voneinander und da-
nach ein weiterer Trennschnitt 54 zur Abtrennung
des (zweiten) Zuschnitts 13 von der Materialbahn
47 ausgeflinrt werden. Die Messerwalze 50 ist ne-
ben dem Trennmesser 51 mit Saugbohrungen 55
versehen, die mittels Saugluft das vordere, freie
Ende der nachfolgenden Materialbahn 47 auf der
Messerwalze 50 fixieren.

Die Materialbahn 47 wird wihrend jedes Ar-
beitstaktes um einen der Abmessung der beiden
Zuschnitte 12 und 13 entsprechenden Bahnab-
schnitt geférdert. Wahrend des Transports erfolgt
die Durchtrennung der Zuschnitte 12, 13 und die
Abtrennung von der Materialbahn 47. Im AnschluB8
an die Messerwalze 50 wird die Materialbahn 47
bzw. werden die Zuschnitte 12, 13 unmittelbar an
den Umfang weiterer walzenf6rmiger F&rderorgane
Ubergeben, die die Materialbahn 47 unter starken
Umschlingungen in die Faltposition (Fig. 4) fordern.

Walzenf&rderer 56 und 57 im Bereich der Ein-
schubstation 28 dienen zugleich als Halteorgane
fur die Zuschnitte 12, 13 in exakter Relativstellung
zur aufwirtsgerichteten Bewegungsbahn der Ziga-
retten-Packungen 10. Von diesen Walzenf6rderern
56, 57 werden die Zuschnitte 12, 13 bei der Auf-
wirtsbewegung der Zigaretten-Packungen 10
schlupfend abgezogen.
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Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel beste-
hen die Walzenf&rderer 56, 57 aus seitlichen, dre-
hend antreibbaren Saugscheiben 58, 59. Diese sind
jeweils an der AuBenseite mit antreibbaren Wellen-
zapfen 60 versehen. Die Saugscheiben 58, 59 sind
in ihrer axialen Richtung so bemessen und derart
im Abstand voneinander angeordnet, daB lediglich
Randstreifen der Materialbahn 47 bzw. der Zu-
schnitte 12, 13 auf dem Umfang der Saugscheiben
58, 59 aufliegt und durch diese mittels Saugluft
gehalten werden. Dieser Randstreifen entspricht
dabei der Breite von Uber die Zigaretten-Packung
10 wihrend dieser Phase hinwegstehenden Teilen
der Zuschnitte 12, 13 zur spiteren Bildung der
Bodenwand 18 und Stirnwand 19.

Zwischen den seitlichen Saugscheiben 58, 59
sind aufrechte Stlitzwdnde 61, 62 bzw. 63, 64
gebildet. Diese sind paarweise den Saugscheiben
58, 59 als feststehende, unbewegliche Ergdnzung
der Walzenfbrderer 56, 57 zugeordnet. Die Stiitz-
winde 61..64 sind so ausgebildet, daB innen eine
spaltfdrmige Durchtrittséffnung 65, 66 in Fortset-
zung der Ausschub&ffnungen 45, 46 fir den Durch-
schub der Zigaretten-Packungen 10 gebildet ist.
Die Stltzwidnde 61..64 sind bei dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel mit der Oberwand 26 der Pak-
kungsbahn 24 verbunden bzw. bilden einen Teil
derselben.

An der AuBlenseite sind die Stlitzwdnde 61..64
so geformt, daB die Zuschnitte 12, 13 im Bereich
derselben an abgerundeten bzw. gewdlbten AuBen-
flichen anliegen. Konkret sind die Stlitzwdnde
61..64 der zylindrischen Gestalt als Teil der Wal-
zenfbrderer 56, 57 angepaBt. Im Bereich zwischen
den Walzenf&rderern 56, 57 gehen die benachbar-
ten Stitzwinde 62, 63 flieBend in eine kreisbogen-
férmige Fihrungsmulde 67 der entsprechend ge-
formten Oberseite der Oberwand 26 Uber. Die Ma-
terialbahn 47 bzw. die Zuschnitte 12, 13 werden
unter Anlage an entsprechende Flhrungsflichen
durch diese Fihrungsmulde 67 hindurchgefbrdert.
In der Endposition sind die Zuschnitte 12, 13 auf
den WalzenfGrderern 56, 57 bzw. den Saugschei-
ben 58, 59 derselben so fixiert, daB in bezug auf
die zugeordneten Zigaretten-Packungen 10 eine
geringfligige AuBermittigkeit gegeben ist. Wie ins-
besondere aus Fig. 4 ersichilich, werden dadurch
die Zigaretten-Packungen 10 mit ungleich langen,
nach unten weisenden Seitenwandlappen 16, 17 in
die Taschen 30, 31 eingefdrdert.

Zur exakten Flhrung der Materialbahn 47 bzw.
Zuschnitte 12, 13 im Bereich der Einschubstation
28 ist zwischen den Walzenf&rderern 56, 57, ndm-
lich im Bereich der Flhrungsmulde 67, ein weite-
res Flhrungs- und F&rderorgan angeordnet. Dieses
besteht zum einen aus einer im Takt der Ubrigen
F&rderorgane drehend angetriebenen Flihrungswal-
ze 68, die zentrisch in der Flihrungsmulde 67 gela-
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gert ist. Die Flhrungswalze 68 ist mit mehreren,
parallelen und ringsherum laufenden Eindrehungen
69 versehen. Fir die Anlage der Materialbahn 47
sind dadurch mehrere, in Axialrichtung mit Abstand
voneinander angeordnete Walzenabschnitte 70 vor-
gesehen. Diese sind jeweils mit einer an der Um-
fangsfliche mindenden Saugbohrung 71 ausge-
stattet, die die Materialbahn 47 bzw. die Zuschnitte
12, 13 auf den Walzenabschnitten 70 fixiert. Die
Saugbohrungen 71 sind an eine zentrische Sauglei-
tung 72 angeschlossen, die im Bereich des Drehla-
gers der Flhrungswalze 68 Uber einen Saugring 73
mit einem SaugleitungsanschluB 74 verbunden ist.

Der Flhrungswalze 68 zugeordnet ist ein fest-
stehender Gegenkdrper 75. Dieser ist mittig zwi-
schen den Walzenfdrderern 56, 57 angeordnet. Der
untere Bereich ist bogenférmig ausgebildet und an
die Abmessung der Flhrungswalze 68 angepaBt.
Der Gegenkdrper 75 ist hier kammartig ausgebildet
mit nach beiden Seiten gerichteten Fingern 76, 77.
Diese treten in die Eindrehungen 69 zwischen den
Walzenabschnitten 70 der Flhrungswalze 68 ein
und bewirken, daB die Materialbahn 47 bei der
Vorschubbewegung korrekt gefiihrt wird, ndmlich
vom Umfang des ersten Walzenf&rderers 56 an die
Filihrungswalze 68 Ubergeben und von dieser auf
den zweiten Walzenfdrderer 57 geleitet wird. Der
Gegenkdrper 75 hat dabei auch Abstreiferfunktion.

Die Materialbahn (47) bzw. die Zuschnitte (12,
13) umschlingen die Walzenfdrderer (56, 57) und
die Fihrungswalze (68) um mehr als die Hilfte.
Der Trennschnitt (53) zur Teilung der beiden Zu-
schnitte (12, 13) voneinander liegt im Bereich der
Filihrungswalze (68), etwas auBermittig, so daB bei
der Ubernanme der Zuschnitte (12,13) durch die
zugeordneten Zigaretten-Packungen (10) die Zu-
schnitte (12, 13) schlupfend einerseits von den
Walzenf&rderern (56, 57) und andererseits in ent-
gegengesetzten Richtungen von der Flihrungswal-
ze (68) abgezogen werden.

Der stark geschwungene Verlauf der Material-
bahn 47 bzw. der Zuschnitte 12, 13 ist besonders
aus Fig. 6 ersichtlich. Durch diese Formgebung der
Materialbahn 47 ist es mdglich, die gemeinsam
auszuschiebenden Zigaretten-Packungen 10 in ge-
ringem Abstand voneinander anzuordnen, trotz der
betrdchtlichen Abmessung der Zuschnitte 12, 13 in
F&rderrichtung. Die Anordnung der F&rderwalzen
50, 56, 57 und 68 relativ zueinander ist derart, daB
die Materialbahn 47 unmittelbar von dem Umfang
einer Forderwalze an die andere Ubergeben wird.
Jede dieser F&rderwalzen ist mit radial gerichteten
Saugbohrungen 55 und 71 bzw. 78 und 79 verse-
hen, die jeweils einen in F&rderrichtung vornliegen-
den Randbereich der Materialbahn 47 bzw. der
Zuschnitte 12, 13 erfassen und so den Transport
sichern. Bei der Ubergabe eines Zuschnitts 12, 13
von einer dieser F&rderwalzen an die nichste kom-
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men die Saugbohrungen momentan in eine be-
nachbarte Relativstellung (in Fig. 6 beim Walzen-
férderer 56 und der Fihrungswalze 68). Wahrend
der Phase des Ubergangs wird die bis dahin den
Zuschnitt 13 haltende Saugbohrung 78 kurzzeitig
entlliftet, so daB der Zuschnitt zuverldssig an die
nichste Férderwalze Ubergeben wird. Die Walzen-
férderer 56, 57 sind dabei jeweils nur mit einzelnen
Saugbohrungen 78, 79 im Bereich der Saugschei-
ben 58, 59 versehen. Die Messerwalze 50 ist mit
einer in Axialrichtung durchlaufenden Reihe von
Saugbohrungen 55 ausgerUstet (Fig. 5).

Das System der Saugbohrungen ist im wesent-
lichen in herk6mmlicher Weise ausgebildet. Die
Saugbohrungen sind dabei mit innerhalb der For-
derwalzen achsparallel verlaufenden Saugleitungen
80 verbunden. Diese minden an den Stirnenden
der Fd&rderwalzen an unverdrehbar gelagerten
Saugscheiben 81, in Fig. 5 anhand des Walzenf&r-
derers 56 im Schnitt gezeigt. Die Saugscheiben 81
werden jeweils durch Druckfedern 82 gleitend und
dichtend an die zugekehrten Stirnflichen der For-
derwalzen gedrlickt. Die Saugscheiben 81 sind
weiterhin mit kreisfdrmigen Saugnuten 83 verse-
hen, die zu den Stirnflichen der F&rderwalzen of-
fen sind und mit denen die Enden der Saugleitun-
gen 80 wahrend der Drehbewegung der Férderwal-
zen zeitweilig zur Uberdeckung kommen. Wihrend
dieser Uberdeckungsphase wird Saugluft Ubertra-
gen. Die Ladnge der Saugnuten 83 entspricht dem-
nach der Dauer der Saugphase. Benachbart zu den
Saugnuten 83, jedoch auBerhalb derselben, ist, wo
erforderlich, eine Entliftungsbohrung 84 ange-
bracht, und zwar auf demselben Kreisbogen wie
die Saugnuten 83, so daB die Saugleitung 80 wih-
rend einer kurzen Phase der Drehbewegung mit
der Entliiftungsbohrung 84 zur Uberdeckung
kommt und dadurch die bereits beschriebene Ent-
lUftung der Saugbohrungen bewirkt. Fig. 7 zeigt die
Relativstellung der Saugnuten 83 und Entliftungs-
bohrungen 84 fiir die Férderwalzen 50, 56, 57 und
68.

Vor dem Einschub der Zigaretten-Packungen
10 in die beiden Taschen 30, 31 des Faltrevolvers
29 freten die Zigaretten-Packungen 10 mit den
Zuschnitten 12, 13 durch ein Mundstiick hindurch,
welches durch feststehende AuBenwidnde 85, 86
einerseits und durch den entsprechend geformten
Gegenkd&rper 75 andererseits gebildet ist.

In den durch jeweils zwei Taschenwandungen
87, 88 gebildeten Taschen 30, 31 werden die Ziga-
retten-Packungen 10 so gehalten, daB8 die Seiten-
wandlappen 16,17 aus den Taschen 30, 31 heraus-
ragen. Unmittelbar im Bereich der Einschubstation
28 treten nun erste Faltorgane in Aktion, ndmlich
konzentrisch zum Faltrevolver 29 angeordnete und
hin- und herschwenkbare Seitenfalter 89 und 90.
Durch den Seitenfalter 89 wird zundchst der kir-
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zere, innenliegende Seitenwandlappen 17 der in
Drehrichtung des Faltrevolvers 29 rlickwirtigen Ta-
schen 30 wumgefaltet. Durch entsprechende
Schwingbewegung des Seitenfalters 90 wird zu-
gleich der innere Seitenwandlappen 17 der benach-
barten Tasche 31 umgefaltet. Bei der nun begin-
nenden Drehbewegung des Falirevolvers 29 wird
der ldngere, duBere Seitenwandlappen 16 der Ta-
sche 31 durch die Kante einer ortsfesten duBeren
Filihrungswand 91 des Faltrevolvers 29 umgefaltet.
Der entsprechende Seitenwandlappen 17 der Ziga-
retten-Packung 10 in der benachbarten Tasche 30
wird durch den Seitenfalter 90 in gleicher Weise
gefaltet. Die genannten Seitenfalter 89, 90 sind auf
einer Revolverwelle 92 des Faltrevolvers 29 gela-
gert und werden durch Schubstangen 93 schwin-
gend betatigt.

Bereits bei der Einschubbewegung der Zigaret-
ten-Packungen 10 mit den Zuschnitten 12, 13 in
die Taschen 30, 31 erfolgt der erste Faltvorgang,
ndmlich das Einfalten der in Einschubrichtung vorn-
liegenden Seitenendlappen 20 durch Faltfinger 94
als seitliche Begrenzung der Taschen 30, 31. Die
Faltung erfolgt dabei durch Relativbewegung der
Zigaretten-Packungen 10 zu diesen Faltfingern 94.
Zur Fixierung der danach seitlich abstehenden
Langslappen 22, 23 sind die Faltfinger 94 an den in
Drehrichtung des Faltrevolvers 29 weisenden Sei-
tenflichen mit Saugbohrungen 95 versehen. Die
Faltfinger 94 bilden zugleich die seitlichen Begren-
zungen der Taschen 30, 31. Weitere Saugbohrun-
gen 96 miinden im Bereich von Stirnflichen 97 der
Faltfinger 94. Durch die Saugbohrungen 96 werden
die Zuschnitteile zur Bildung der gegenliberliegen-
den Seitenendlappen 21 in ihrer quergerichteten
Position gehalten. Durch die Saugbohrungen 96
wird zugleich der innenliegende Seitenwandlappen
17 in seiner Position gehalten und damit die Uber-
lappende Stellung der beiden Seitenwandlappen
16, 17 stabilisiert. Die Saugbohrungen 95, 96 sind
an ein System von Saugkandlen 98 innerhalb des
Faltrevolvers angeschlossen. Uber einen zentralen
Segmentring 99 werden die Saugkanile 98 und
damit die Saugbohrungen 95, 96 in der beschriebe-
nen Weise mit Saugluft versorgt.

Im Bereich einer ersten Siegelstation 100 wer-
den die einander liberlappenden Seitenwandlappen
16, 17 durch ein gabelférmiges Siegelorgan 101
unter Anwendung von W&rme und Druck gesiegelt.
Dieser Vorgang wiederholt sich nach dem Weiter-
schalten des Falirevolvers in einer zweiten Siegel-
station 102 mit einem weiteren Siegelorgan 103.

In der nach erneuter Schaltung des Faltrevol-
vers 29 erreichten Ausschubstation 32 werden die
Zigaretten-Packungen 10 durch einen gemeinsa-
men winkelférmigen Ausschieber 104 aus den Ta-
schen 30, 31 heraus- und in die Abférderbahn 33
eingeschoben. Beim Austritt der Zigaretten-Pak-
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kungen 10 aus den Taschen 30, 31 erfolgt das
Umfalten der in Radialrichtung auBenliegenden Sei-
tenendlappen 21 durch feststehende Faltdaumen
105 an der Eintrittsseite der Abférderbahn 33.

Wahrend des Transports der Zigaretten-Pak-
kungen 10 in der Abforderbahn 33 werden die nun
noch seitlich Uberstehenden Lingslappen 22, 23
gefaltet, und zwar durch bekannte Faltweichen oder
andere Faltorgane.

Die in Fig. 8 gezeigte Losung entspricht weit-
gehend der beschriebenen. Gegenliber den Einzel-
heiten gemaB Fig. 2 und 4 sind bei Fig. 8 in der
Bewegungsbahn der Zigaretten-Packungen 10 zu
den Taschen 30, 31 des Faltrevolvers 29 festste-
hende Faltdaumen 110 zu beiden Seiten der Bewe-
gungsbahn angeordnet, derart, daB bei der Vorbei-
bewegung der Zigaretten-Packungen 10 die in Be-
wegungsrichtung vornliegenden Seitenendlappen
20 vorgefaltet werden. Der Gegenk&rper 75 sowie
die seitlich angeordneten AuBenwidnde 85 und 86
sind entsprechend ldnger ausgebildet.

Die F&rderorgane, ndmlich die Zugwalzen (48,
49), die Messerwalze (50), die Walzenf&rderer (56,
57) und die Fihrungswalze (68) sind seitlich in
Tragwangen (106, 107) gelagert. Der Antrieb erfolgt
Uber eine Antriebswelle (108) liber eine Mehrzahl
von in sinnvoller Weise miteinander kdmmenden
Zahnrddern (109).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einhiillen von Packungen (10),
insbesondere quaderférmigen Zigaretten-Pak-
kungen, in Zuschnitte (12, 13), die beim Ein-
schieben der Packungen (10) in Taschen (30,
31) eines Faltrevolvers (29) U-férmig um die
Packungen (10) herumgelegt und deren Uber-
stehende Lappen sodann gefaltet werden, wo-
bei dem Faltrevolver (29) mehrere, insbeson-
dere zwei Packungen (10) parallel nebeneinan-
der zugefiihrt werden und wobei die Zuschnitte
(12, 13) von einer gemeinsamen Materialbahn
(47) abgetrennt und positionsgerecht in die Be-
wegungsbahn der Packungen (10) gef&rdert
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Packungen (10) - relativ zum Faltrevolver (29) -
in einer gemeinsamen, queraxialen Ebene und
in Umfangsrichtung parallel nebeneinander be-
reitgehalten und in dieser Ebene in die ent-
sprechenden Taschen (30, 31) des Falirevol-
vers (29) eingeschoben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Packungen (10) gleichzeitig
in die Taschen (30, 31) des Faltrevolvers (29)
eingeschoben werden und hierzu aus einer
Dichtreihe (42) der Packungen (10) in Quer-
richtung zu dieser ausgeschoben werden, ins-
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besondere von unten nach oben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuschnitte (12, 13)
bzw. der Bahnabschnitt zur Bildung derselben
im Bereich der Packungen (10) zur Verminde-
rung des notwendigen Abstands zwischen den
gleichzeitig zu umhillenden Packungen (10)
hin- und hergehend verformt ist, insbesondere
wellenférmig, wobei zwischen den beiden
gleichzeitig zu umhillenden Packungen (10)
ein Abstand von vorzugsweise zwei Packungen
gebildet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
jeweils ein der Abmessung von zwei Zuschnit-
ten (12, 13) entsprechender Materialabschnitt
der Materialbahn (47) positionsgerecht geftr-
dert, von der Materialbahn (47) abgetrennt und
zur Bildung der beiden Zuschnitte (12, 13)
durchtrennt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zuschnitte (12, 13) wihrend des Trans-
ports der Materialbahn (47) von dieser abge-
trennt und durchtrennt werden.

Vorrichtung zum Einhlllen von Packungen
(10), insbesondere quaderférmigen Zigaretten-
Packungen, in Zuschnitte (12, 13), die beim
Einschieben der Packungen (10) in Taschen
(30, 31) eines Faltrevolvers (29) U-f6rmig um
die Packungen (10) herumfaltbar und die im
Bereich des Faltrevolvers (29) fertigfaltbar sind,
wobei dem Faltrevolver (29) mehrere, insbe-
sondere zwei Packungen (10) parallel neben-
einander zufiihrbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daB die Taschen (30, 31) zur Aufnahme
der nebeneinander zuzuflihrenden Packungen
(10) im Faltrevolver (29) in einer queraxialen
Ebene und in Umfangsrichtung parallel neben-
einander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden insbesondere gleich-
zeitig einzuhillenden Packungen (10) von einer
horizontalen Packungsbahn (24) aus einer
Dichtreihe (42) in Aufwirtsrichtung durch St6-
Bel (35, 36) in die vorzugsweise zwei Taschen
(30, 31) des Faltrevolvers (29) einschiebbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gleichzeitig zu umhillenden
Packungen (10) innerhalb der Dichtreihe (42)
einen Abstand voneinander haben, der der
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Breite von zwei Packungen entspricht.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Faltrevolver (29) vier Paare von paral-
lel und mit Abstand voneinander angeordneten
Taschen (30, 31) aufweist und jeweils ldngs
eines Viertelkreises taktweise bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB zum gleichzeitigen Einhillen der mehre-
ren, insbesondere zwei Packungen (10) ein der
Ldnge von mehreren Zuschnitten (12, 13) ent-
sprechender Bahnabschnitt einer gemeinsa-
men Materialbahn (47) durch Fd&rderorgane,
insbesondere drehbare Fd&rderwalzen, den
Packungen (10) zufbrderbar ist, wobei vorzugs-
weise der Bahnabschnitt bei der F&rderung
durch die Forderorgane in die einzelnen Zu-
schnitte (12, 13) sowie von der Materialbahn
(47) trennbar ist, insbesondere durch Ausbil-
dung wenigstens eines Fdrderorgans als Mes-
serwalze (50) mit einem umlaufenden Trenn-
messer (51) und feststehendem Gegenmesser
(52).

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Bahnabschnitt der bei-
den Zuschnitte (12, 13) wellenférmig um meh-
rere Forderwalzen herumgefihrt ist, wobei je-
weils ein Walzenf&rderer (56, 57) im Bereich
der Bewegungsbahn der Zigaretten-Packungen
(10) angeordnet ist und zur positionsgerechten
Fixierung eines Zuschnitts (12, 13) dient.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die im Bereich der zu um-
hiillenden Zigaretten-Packungen (10) angeord-
neten Walzenfdrderer (56, 57) seitlich angeord-
nete, drehbar angetriebene Saugscheiben (58,
59) aufweisen, auf deren Umfang die Zuschnit-
te (12, 13) mit einem auBerhalb der zu umhiil-
lenden Zigaretten-Packungen (10) sich erstrek-
kenden Randbereich gehalten sind, insbeson-
dere durch Saugluft.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Saugscheiben (58, 59)
an den Enden von Wellenzapfen (60) angeord-
net und daB zwischen den zu demselben Wal-
zenfbrderer (56, 57) gehdrenden Saugschei-
ben (58, 59) festistehende, unverdrehbare
Stutzwdnde (61, 62 bzw. 63, 64) angeordnet
sind zur Stlitzung der Zuschnitte (12, 13) im
Bereich zwischen den Saugscheiben (58, 59).
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Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stiitzwdnde (61..64) je-
weils eine schlitzfdrmige Durchtritts6ffnung
(65, 66) fur die Zigaretten-Packungen (10) be-
grenzen, wobei oberhalo der Stltzwinde
(61..64) die Zuschnitte (12, 13) quer zur Bewe-
gungsrichtung der Zigaretten-Packungen (10)
sich erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stltzwinde
(61..64) mit gewdlbten bzw. bogenférmigen
AuBenflichen versehen sind, die zur Anlage
und Fihrung der Materialbahn (47) bzw. der
Zuschnitte (12, 13) dienen, wobei die Stiitz-
winde (61..64) mit einer Oberwand (26) einer
Packungsbahn (24) verbunden sind und die
AuBenflichen der Stitzflichen (61..64) mit der
Oberseite der Oberwand (26) durchgehende,
aufeinander abgestimmte Flhrungsfldchen fir
die Materialbahn (47) bzw. die Zuschnitte (12,
13) bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 11 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen den je-
weils einer zu umhillenden Zigaretten-Pak-
kung (10) zugeordneten Walzenf&rderern (56,
57) mittig ein weiteres F&rderorgan fiir die
Materialbahn (47) bzw. die Zuschnitte (12, 13)
angeordnet ist, insbesondere eine drehend an-
getriebene Flhrungswalze (68), durch die die
Materialbahn (47) wihrend des Vorschubs von
dem einen Walzenf&rderer (56) auf den nich-
sten Walzenforderer (57) Uberleitbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Flihrungswalze (68) ein
feststehendes Leitorgan zugeordnet ist, insbe-
sondere ein Gegenkdrper (75), der zwischen
den Walzenférderern (56, 57) angeordnet ist
und die Fihrung der Materialbahn (47) im Be-
reich der Walzenforderer (56, 57) sowie der
Flhrungswalze (68) durch entsprechende Ge-
staltung unterstiitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Gegenkd&rper (75) im
unteren Bereich mit Abweiserorganen verse-
hen ist, insbesondere mit nach zwei Seiten
gerichteten Fingern (76, 77), die in Eindrehun-
gen (69) der Fihrungswalze (68) ragen.

Vorrichtung nach Anspruch 6 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB nach Eintritt der
Zigaretten-Packungen (10) mit Zuschnitt (12,
13) in eine Tasche (30, 31) des Faltrevolvers
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(29) konzentrisch zum Faltrevolver schwenkba-
re Seitenfalter (89, 90) relativ zum Faltrevolver
(29) bewegbar sind, derart, daB innenliegende,
in Radialrichtung Uber die Zigaretten-Packung
(10) hinwegstehende Seitenwandlappen (17)
faltbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB einer der Seitenfalter (90)
bei Weiterbewegung des Falirevolvers das
Umfalten eines #uBeren Seitenwandlappens
(16) der in Fdrderrichtung rlickwérten Zigaret-
ten-Packung (10) bewirkt.

Claims

Process for wrapping packs (10), especially
cuboid cigarette packs, into blanks (12, 13)
which, during the pushing of the packs (10)
into pockets (30, 31) of a folding turret (29),
are laid round the packs (10) in a U-shaped
manner and the projecting tabs of which are
then folded, the folding turret (29) being fed a
plurality of, in particular two, packs (10) parallel
next to one another and the blanks (12, 13)
being separated from a common web of ma-
terial (47) and being conveyed in the correct
position into the path of movement of the
packs (10), characterized in that the packs (10)
are held ready - relative to the folding turret
(29) - in a common, fransverse-axial plane and
parallel next to one another in the circumferen-
tial direction and, in this plane, are pushed into
the corresponding pockets (30, 31) of the fold-
ing turret (29).

Process according to Claim 1, characterized in
that the packs (10) are pushed simultaneously
into the pockets (30, 31) of the folding turret
(29) and for this purpose are pushed out of a
close-packed row (42) of packs (10) in the
transverse direction relative to these, espe-
cially from the bottom upwards.

Process according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the blanks (12, 13) or the web
portion for forming these is deformed in the
region of the packs (10) to and fro, especially
in a wave-shaped manner, to reduce the
necessay distance between the packs (10) to
be wrapped simultaneously, a distance of pref-
erably two packs being formed between the
two packs (10) to be wrapped simultaneously.

Process according to one or more of Claims 1
to 3, characterized in that a material portion
corresponding to the dimension of two blanks
(12, 13) and belonging to the web of material
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(47) is respectively conveyed in the correct
position, separated from the web of material
(47) and severed to form the two blanks (12,
13).

Process according to one or more of Claims 1
to 4, characterized in that, during the transport
of the web of material (47), the blanks (12, 13)
are separated from the latter and severed.

Apparatus for wrapping packs (10), especially
cuboid cigarette packs, into blanks (12, 13)
which, during the pushing of the packs (10)
into pockets (30, 31) of a folding turret (29),
can be folded round the packs (10) in a U-
shaped manner and which can be ready-folded
in the region of the folding turret (29), the
folding turret (29) being able to be fed a plural-
ity of, in particular two, packs (10) parallel next
to one another, characterized in that the pock-
ets (30, 31) for receiving the packs (10) to be
fed next to one another are arranged in the
folding turret (29) in a transverse-axial plane
and parallel next to one another in the circum-
ferential direction.

Apparatus according to Claim 6, characterized
in that the two packs (10) to be wrapped, in
particular, simultaneously are pushed from a
horizontal pack track (24) out of a close-
packed row (42) in the upward direction by
tappets (35, 36) into the preferably two pockets
(30, 31) of the folding turret (29).

Apparatus according to Claim 7, characterized
in that the packs (10) to be wrapped simulta-
neously are, within the close-packed row (42),
at a distance from one another which cor-
responds to the width of two packs.

Apparatus according to one or more of Claims
6 to 8, characterized in that the folding turret
(29) has four pairs of pockets (30, 31) arranged
parallel to and at a distance from one another
and is movable intermittently respectively over
a quarter circle.

Apparatus according to one or more of Claims
6 to 9, characterized in that, for the simulta-
neous wrapping of the plurality of, in particular
two, packs (10), a web portion, corresponding
o the length of a plurality of blanks (12, 13), of
a common web of material (47) can be con-
veyed by conveying members, in particular
rotatable conveying rollers, to the packs (10),
the web portion, during conveyance by the
conveying members, preferably being able to
be separated into the individual blanks (12, 13)
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and from the web of material (47), especially
as a result of the design of at least one con-
veying member as a knife roller (50) with a
rotating severing knife (51) and a stationary
counter-knife (52).

Apparatus according to Claim 10, character-
ized in that a web portion of the two blanks
(12, 13) is guided round several conveying
rollers in a wave-shaped manner, a roller con-
veyor (56, 57) being arranged respectively in
the region of the path of movement of the
cigarette packs (10) and serving for fixing a
blank (12, 13) in the correct position.

Apparatus according to Claim 11, character-
ized in that the roller conveyors (56, 57) ar-
ranged in the region of the cigarette packs (10)
to be wrapped have laterally arranged, rotatab-
ly driven suction discs (58, 59), on the periph-
ery of which the blanks (12, 13) are held,
especially by means of suction air, over an
edge region extending outside the cigarette
packs (10) to be wrapped.

Apparatus according to Claim 12, character-
ized in that the suction discs (58, 59) are
arranged at the ends of shaft journals (60) and
in that between the suction discs (58, 59) be-
longing to the same roller conveyor (56, 57)
are arranged stationary non-rotatable support-
ing walls (61, 62 and 63, 64) for supporting the
blanks (12, 13) in the region between the suc-
tion discs (58, 59).

Apparatus according to Claim 13, character-
ized in that the supporting walls (61 to 64)
respectively delimit a slot-shaped passage ori-
fice (65, 66) for the cigarette packs (10), above
the supporting walls (61 to 64) the blanks (12,
13) extending transversely relative to the direc-
tion of movement of the cigarette packs (10).

Apparatus according to Claim 13 or 14, char-
acterized in that the supporting walls (61 to 64)
are equipped with curved or arcuate outer
faces which serve for the resting and guidance
of the web of material (47) or of the blanks (12,
13), the supporting walls (61 to 64) being con-
nected to an upper wall (26) of a pack frack
(24), and the outer faces of the supporting
walls (61 to 64) forming with the top side of the
upper wall (26) continuous, mutually co-or-
dinated guide faces for the web of material
(47) or for the blanks (12, 13).

Apparatus according to Claim 11 and one or
more of the further claims, characterized in
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that arranged centrally between the respective
roller conveyors (56, 57) assigned to a ciga-
rette pack (10) to be wrapped is a further
conveying member for the web of material (47)
or for the blanks (12, 13), especially a rotary-
driven guide roller (68), by means of which the
web of material (47) can be transferred from
one roller conveyor (56) to the next roller con-
veyor (57) during the advance.

Apparatus according to Claim 16, character-
ized in that assigned to the guide roller (68) is
a stationary guide member, especially a coun-
terbody (75), which is arranged between the
roller conveyors (56, 57) and which, as a result
of an appropriate design, assists the guidance
of the web of material (47) in the region of the
roller conveyors (56, 57) and of the guide roller
(68).

Apparatus according to Claim 17, character-
ized in that the counterbody (75) is equipped
in the lower region with fender members, es-
pecially with fingers (76, 77) which are directed
on two sides and which project into recesses
(69) of the guide roller (68).

Apparatus according to Claim 6 and one or
more of the further claims, characterized in
that, after the cigarette packs (10) together with
blank (12, 13) have entered a pocket (30, 31)
of the folding turret (29), side folders (89, 90)
pivotable concentrically relative to the folding
turret are movable relative to the folding turret
(29) in such a way that inner side-wall tabs
(17) projecting beyond the cigarette pack (10)
in the radial direction can be folded.

Apparatus according to Claim 19, character-
ized in that, during the further movement of the
folding turret, one of the side folders (90)
causes an outer side-wall tab (16) of the ciga-
rette pack (10) located at the rear in the con-
veying direction to be folded round.

Revendications

Procédé d'enveloppement d'emballages (10),
en particulier d'emballages parallélépipédiques
A cigareties, dans des flans (12, 13), ayant été
passées, avec une forme en U, autour des
emballages (10), lors de l'insertion des embal-
lages (10) dans les poches (30, 31) d'un revol-
ver de pliage (29), et dont les languettes en
saillie sont alors pliées, plusieurs emballages
(10), en particulier deux emballages étant ame-
nés, parallelement les uns 3 cbté des aulres,
au revolver de pliage (29), et les flans (12, 13)
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étant séparés, depuis une bande de matériau
(47) commune, et transférés, en position cor-
recte, dans la trajectoire de déplacement des
emballages (10), caraciérisé en ce que les
emballages (10) sont maintenus préts - par
rapport au revolver de pliage (29) - dans un
plan commun orienté fransversalement 4 l'axe
et parallelement les uns 3 cOté des aufres
dans la direction périphérique et insérés dans
ce plan dans les poches (30, 31) correspon-
dantes du revolver de pliage (29).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les emballages (10) sont insérés
simultanément dans les poches (30, 31) du
revolver de pliage (29) et, & cette fin, sortis
d'une rangée serrée (42) constituée d'emballa-
ges (10), dans la direction transversale par
rapport & cetie rangée, en particulier par un
mouvement de bas en haut.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les flans (12, 13), respective-
ment le trongon de bande destiné a leur fixa-
tion dans la zone des emballages (10), sont
déformés, par un mouvement de va-et-vient,
pour produire une diminution de I'espacement
nécessaire entre les emballages (10) & enve-
lopper simultanément, la déformation étant en
particulier en ondulation, une distance valant
de préférence deux emballages étant consti-
tuée entre les deux emballages (10) 4 envelop-
per simultanément.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce qu'un trongon
de matériau, venant de la bande de maiériau
(47), correspondant chaque fois & la dimension
de deux flans (12, 13), est transféré, positionné
correctement, séparé de la bande de matériau
(47) et coupé en vue de constituer les deux
flans (12, 13).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 4, caraciérisé en ce que les flans
(12, 13) sont séparés et coupés de la bande
de matériau (47), pendant le fransport de celle-
ci.

Dispositif d'enveloppement d'emballages (10),
en particulier d'emballages parallélépipédiques
A cigarettes, dans des flans (12, 13), suscepii-
bles d'étre repliés, avec une forme en U, au-
tour des emballages (10) , lors de l'insertion
des emballages (10) dans les poches (30, 31)
d'un revolver de pliage (29), et dont le pliage
est susceptible d'étre achevé dans la zone du
revolver de pliage (29) , en particulier avec
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possibilité d'amener deux emballages (10) pa-
rallelement I'un & c6té de l'autre, caraciérisé
en ce que les poches (30, 31), destinées a
recevoir les emballages (10) disposés les uns
3 cbté des autres et réalisées dans le revolver
de pliage (29), sont disposées dans un plan
transversal par rapport & 'axe et parallélement
les unes & cOté des auires, en direction péri-
phérique.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que les deux emballages (10) & envelop-
per simultanément sont susceptibles d'étre in-
sérés depuis une trajectoire d'emballage (24)
horizontale, & partir d'une rangées serrée (42),
par un mouvement de moniée, au moyen de
poussoirs (35, 36), pour pénéirer dans les po-
ches (30, 31), de préférence au nombre de
deux, du revolver de pliage (29).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les emballages (10) & envelopper
simultanément ont, dans la rangée serrée (42),
une distance mutuelle correspondant & la lar-
geur de deux emballages.

Dispositif selon I'une des revendications 6 2 8,
caractérisé en ce que le revolver de pliage (29)
comprend quatre paires de poches (30, 31),
disposées parallélement et & distance les unes
des autres et déplagables chacune de fagon
cadencée, le long d'un quart de cercle.

Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 6 & 9, caractérisé en ce que, pour
envelopper simultanément la pluralité d'embal-
lages (10), en particulier les groupes de deux
emballages (10), un trongon de bande, corres-
pondant & la longueur de plusieurs flans (12,
13), est susceptible d'étre amené aux emballa-
ges (10) , au moyen d'organes transporteurs,
en particulier de rouleaux transporteurs tour-
nants, le trongon de bande étant susceptible
d'étre séparé, de préférence lors du transport
au moyen des organes transporteurs, en diffé-
rents flans (12, 13), ainsi que séparé de la
bande de matériau (47), en particulier en
constituant au moins un organe transporteur
sous forme de rouleau porte-lames (50), avec
une lame de séparation (51) rotative et une
contre-lame (52) fixe.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé
en ce que le frongon de bande des deux flans
(12, 13) est ondulé et passé autour de plu-
sieurs rouleaux transporteurs, un rouleau trans-
porteur (56, 57) étant chaque fois disposé dans
la zone de la trajectoire de déplacement des
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emballages & cigarettes (10) et servant 2 don-
ner un positionnement correct 2 la fixation d'un
flan (12, 13).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé
en ce que les rouleaux transporteurs (56, 57)
disposés dans la zone des emballages & ciga-
rettes (10) & envelopper présentent des dis-
ques aspirants (58, 59), disposés latéralement
et entrainés de fagon a pouvoir tourner, sur la
périphérie desquels les flans (12, 13) sont
maintenus & l'aide d'une zone marginale
s'étendant a I'extérieur des emballages 2 ciga-
rettes (10) & envelopper, en particulier par
utilisation d'air d'aspiration.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce que les disques aspirants (58, 59) sont
disposés aux exirémiiés de tourillons d'arbre
(60) et en ce qu'entre les disques aspirants
(58, 59) appartenant au méme transporteur 2
rouleaux (56, 57) sont disposées des parois
d'appui (61, 62 respectivement 63, 64) fixées,
bloquées en rotation, en vue de soutenir les
flans (12, 13) dans la zone située entre les
disques aspirants (58, 59).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé
en ce que les parois d'appui (61..64) délimitent
chacune une ouverture de passage (65, 66) en
forme de fente, pour les emballages 2 cigaret-
tes (10), les flans (12, 13) s'étendant transver-
salement par rapport 2 la direction de déplace-

ment des emballages a cigarettes (10), au-
dessus des parois d'appui (61..64).

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, ca-
ractérisé en ce que les parois d'appui (61..64)
sont pourvues de faces exiérieures incurvées,
ou arquées, servant & I'appui et au guidage de
la bande de matériau (47), respectivement des
flans (12, 13), les parois d'appui (61..64) étant
reliées & une paroi supérieure (26) d'une ban-
de d'emballage (24) et les faces extérieures
des faces d'appui (61..64) constituant avec la
face supérieure de la paroi supérieure (26) des
surfaces de guidage continues, congues les
unes en fonction des autres, pour la bande de
matériau (47), respectivement les flans (12,
13).

Dispositif selon la revendication 11, ainsi
qu'une ou plusieurs des autres revendications,
caractérisé en ce qu'enire les transporteurs a
rouleau (56, 57) associés chacun & un embal-
lage & cigarettes (10) & envelopper est disposé
centralement un autre organe transporteur pour
la bande de matériau (47), respectivement les
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flans (12, 13), en particulier un rouleau de
guidage (68) entrainé en rotation, au moyen
duquel la bande de matériau (47) peut éfre
guidée pendant I'avancement, par un premier
transporteur & rouleau (56) sur le transporteur
a rouleau (57) suivant.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé
en ce qu'au rouleau de guidage (68) est asso-
cié un organe de guidage fixe, en particulier un
corps conjugué (75), disposé entre les trans-
porteurs 2 rouleau (56, 57) et assistant, grace
4 une configuration correspondante, le guidage
de la bande de matériau (47) dans la zone des
transporteurs & rouleau (56, 57), ainsi que du
rouleau de guidage (68).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé
en ce que le corps conjugué (75) est pourvy,
dans la zone inférieure, d'organes de déviation,
en particulier de doigts (76, 77) orientés de
part et d'autre, pénétrant dans des saignées
(69) du rouleau de guidage (68).

Dispositif selon la revendication 6, ainsi qu'une
ou plusieurs des auires revendications, carac-
térisé en ce que, aprés entrée des emballages
A cigarettes (10) avec le flan (12, 13) dans une
poche (30, 31) du revolver de pliage (29), des
plieuses latérales (89, 90), susceptibles de pi-
voter concentriquement par rapport au revolver
de pliage, sont déplagables par rapport au
revolver de pliage (29), de maniére que des
languettes de paroi latérale (17), se projetant
intérieurement, en direction radiale, sur l'em-
ballage & cigarettes (10), soient susceptibles
d'étre repliées.

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé
en ce que l'une des plieuses latérales (90)
effectue le pliage d'une languette de paroi
latérale (16) externe de l'emballage & cigaret-
tes (10) vers l'arriere de la direction de trans-
port.
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