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(54) Zigaretten-Packung sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen derselben

(57) Eine Packungseinheit besteht aus mehreren
Einzelpackungen, insbesondere in der Ausführung als
(kleinere) standardmäßige Zigarettenpackung, und einer
manschettenartigen Umhüllung, die zwei einander ge-
genüberliegende Seiten der Einzelpackungen frei lässt.
Darüber hinaus ist eine Außen-Umhüllung (28) aus Folie
vorgesehen, sodass eine einheitliche Packung mit vor-
zugsweise zwei Einzelpackungen vorliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Packung für Zigaret-
ten oder andere Raucherwaren mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Herstellen derartiger oder
ähnlicher Packungen.
[0002] Es besteht Interesse an Packungseinheiten
aus Einzelpackungen (für Zigaretten), die dem Verbrau-
cher die Möglichkeit eröffnen, die Gesamtmenge der Zi-
garetten in Gruppen, jeweils in einer Einzelpackung, zu
verbrauchen. Während der Benutzung einer Einzelpak-
kung kann eine weitere oder können mehrere weitere
Einzelpackungen geschlossen bleiben.
[0003] Ein Ausführungsbeispiel einer Packungsein-
heit aus zwei durch eine Umhüllung - Manschette - zu-
sammengehaltenen Einzelpackungen Typs Klapp-
schachtel ergibt sich aus DE 10 2008 049 127 A1. Die
Umhüllung bzw. Manschette ist Teil einer Umhüllung ei-
ner Gebindepackung, die an beiden Enden offen ist. Ein-
heiten mit je zwei Einzelpackungen können im Bereich
von Schwächungslinien der Gebindeumhüllung abge-
trennt werden.
[0004] Bekannt sind Packungseinheiten aus zwei Ein-
zelpackungen für Zigaretten mit einer Außen-Umhüllung
aus Folie (WO 2005/007537 A1). Die äußere Folienum-
hüllung ist mit einer Aufreißhilfe versehen, nämlich einem
querverlaufenden Aufreißstreifen.
[0005] Die Erfindung befasst sich mit einer Verbesse-
rung von Packungseinheiten mit zwei oder mehr Einzel-
packungen für den Verbraucher sowie vor allem mit ei-
nem industriell einsetzbaren Herstellungsverfahren. Die
der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin,
Packungseinheiten aus wenigen Einzelpackungen, ins-
besondere aus zwei Einzelpackungen, so auszubilden
und ein Herstellungsverfahren vorzuschlagen, dass die
Fertigung auf leistungsfähigen Verpackungsmaschinen
erfolgen kann.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe ist die Packung mit
den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 ausgebildet. Das Verfahren gemäß Anspruch
6 eröffnet eine leistungsfähige Fertigung derartiger Pak-
kungen.
[0007] Eine Besonderheit der erfindungsgemäßen
Packungseinheit besteht darin, dass vorzugsweise zwei
Einzelpackungen in kompletter Ausführung, nämlich mit
einer (Innen-)Umhüllung aus Folie zusammengelegt
sind, insbesondere mit großflächigen Packungsseiten
aneinander liegend. Diese Packungsgruppe ist von einer
festeren Umhüllung bzw. Manschette umgeben, insbe-
sondere aus dünnem Karton. Weiter besteht eine Beson-
derheit darin, dass eine Banderole, insbesondere Steu-
erbanderole, im Bereich von zwei benachbarten Pak-
kungsflächen außen an der Innen-Umhüllung der Einzel-
packungen angebracht ist, derart, dass die Packungsflä-
chen, insbesondere Seitenflächen teilweise abgedeckt
und miteinander verbunden sind. Vorzugsweise ist die
so ausgebildete Packungseinheit von einer Außen-Um-

hüllung aus Folie umgeben, insbesondere mit Öffnungs-
hilfe.
[0008] Die die Einzelpackungen umgebende Man-
schette bietet zusätzliche Flächen für die Bedruckung,
nämlich für Werbemaßnahmen, Warnhinweise etc. an
der Außenseite und/oder an der Innenseite der Man-
schette. Auch ist es möglich, die Manschette als Coupon
oder Teilnahmebeleg für Auslobungen zu verwenden.
[0009] In Betracht kommen auch Packungseinheiten
aus drei Einzelpackungen (oder vier), wobei vorzugswei-
se die Gesamtanzahl der Zigaretten einem üblichen Pak-
kungsinhalt (20 oder 21 Zigaretten) entspricht und diese
auf die Einzelpackungen aufgeteilt sind. Auch eine Ein-
heit mit lediglich einer Einzelpackung mit dem vorstehen-
den Gesamtaufbau ist für die Vermarktung geeignet. Des
Weiteren können die Einzelpackungen der Packungs-
einheit in einer anderen Relativstellung angeordnet sein,
zum Beispiel mit den (schmalen) Seitenflächen aneinan-
derliegend bei entsprechender Ausbildung der Man-
schette.
[0010] Eine Besonderheit ist das Verfahren zum Her-
stellen der Packungseinheiten mit Manschette. Erfin-
dungsgemäß wird ein Gebinde aus nebeneinanderlie-
genden Einheiten mit mindestens zwei übereinander an-
geordneten Packungen gebildet und - wie im Prinzip be-
kannt durch DE 10 2008 049 127 - in einen Gebindezu-
schnitt eingehüllt, der die Gesamtgruppe in voller Länge
umgibt. Der Zuschnitt dieser Gebindeumhüllung ist mit
Schwächungslinien, insbesondere Perforationslinien ex-
akt im Bereich einer Trennebene zwischen benachbar-
ten Teilgruppen der Einzelpackungen versehen. Das so
ausgebildete Gebinde ist ein Zwischenprodukt, welches
im weiteren Fertigungsverlauf durch ein Aggregat zum
Aufteilen in Einheiten hindurchgeführt wird, wobei im Be-
reich dieses Aggregats Schwächungslinien der Gebin-
deumhüllung bzw. eines Mantelzuschnitts des Gebindes
durchtrennt werden unter Bildung einer entsprechenden
Anzahl von Packungseinheiten. Die Trennung des Man-
telzuschnitts wird vorzugsweise während des Transports
der Gebinde bewirkt, und zwar durch gegenläufige ge-
wundene bzw. bogenförmige Formen einer Förderstrek-
ke.
[0011] Danach wird die Steuerbanderole im Bereich
der nebeneinanderliegenden schmalen Seitenflächen
der Einzelpackungen angebracht. Abschließend wird je-
de mit Steuerbanderole versehene Packungseinheit in
die Folie der Außen-Umhüllung eingehüllt.
[0012] Ausführungsbeispiele der Packungen, des
Herstellungsverfahrens und von Vorrichtungen werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen näher erläutert.
Es zeigt:

Fig.1 1 zwei Einzelpackungen als Inhalt einer Pak-
kungseinheit in perspektivischer Darstellung,

Fig. 2 ein Zwischenprodukt, nämlich zwei Einzel-
packungen mit Längsumhüllung bzw. Man-
schette und Steuerbanderole,
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Fig. 3 eine fertige Packungseinheit, ebenfalls in per-
spektivischer Darstellung,

Fig. 4 einen Zuschnitt für eine Gebindeumhüllung
zur Bildung von Manschetten,

Fig. 5 einen Zuschnitt analog Fig. 4 einer anderen
Ausführungsform,

Fig. 6 eine schematische Darstellung des Ferti-
gungsablaufs für Packungen bzw. Packungs-
einheiten in Perspektive,

Fig. 7 einen auf die Fertigungsschritte gemäß Fig. 6
folgenden weiteren Fertigungsabschnitt, in
Seitenansicht,

Fig. 8 die Darstellung der Fertigstellung von Pak-
kungseinheiten im Anschluss an den Verfah-
rensschritt gemäß Fig. 7, ebenfalls in Per-
spektive,

Fig. 9 die Darstellung eines Zwischenprodukts einer
Packungseinheit analog Fig. 2 für eine andere
Ausführungsform der Packungseinheit,

Fig. 10 die fertige Packungseinheit aufgrund des Zwi-
schenprodukts gemäß Fig. 9,

Fig. 11 einen ersten Teil des Fertigungsablaufs für
Packungseinheiten gemäß Fig. 10,

Fig. 12 einen Fertigungsbereich analog Fig. 7 in an-
derer Ausführung,

Fig. 13 einen Bereich der Fertigung von Packungen
gemäß Fig. 10, nämlich Anbringen von (Steu-
er-)Banderolen.

[0013] Die Zeichnungen befassen sich mit der Gestal-
tung und Fertigung von Packungen bzw. Packungsein-
heiten 10 für insbesondere Zigaretten. Jede Packungs-
einheit 10 besteht vorliegend aus zwei Einzelpackungen
11, 12. Bei diesen handelt es sich um standardmäßige
Hart- oder Weichpackungen. Bei den gezeigten Ausfüh-
rungsbeispielen sind Zigarettenpackungen des Typs
Klappschachtel als Einzelpackung 11, 12 vorgesehen.
Diese sind jeweils mit einer Umhüllung aus Folie, also
einer Innen-Umhüllung 13 mit Öffnungshilfe, versehen,
nämlich einem üblichen Aufreißstreifen 14. Die Einzel-
packungen 11, 12 sind demnach als komplette (Zigaret-
ten-)Packung ausgebildet, vorliegend jedoch ohne Steu-
erbanderole. Die Abmessungen der Einzelpackungen
11, 12 und der Packungsinhalt (Anzahl der Zigaretten)
sind vorzugsweise kleiner als standardmäßige Packun-
gen, sodass die Packungseinheit 10 aus (zwei) kleineren
Einzelpackungen 11, 12 besteht.
[0014] Bei dem Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 1 bis

3 sind die Einzelpackungen 11, 12 als Inhalt der Pak-
kungseinheit 10 mit großen Packungsflächen, nämlich
mit Vorderseite 15 und Rückseite 16 aneinanderliegend
positioniert. In dieser Formation sind die beiden Einzel-
packungen 11, 12 von einer schlauchförmigen Umhül-
lung umgeben, die aus festerem Verpackungsmaterial
besteht, insbesondere aus (dünnem) Karton. Die Umhül-
lung ist als Manschette 17 ausgebildet, die die Einzel-
packungen 11, 12 umgibt. Wandungen der Manschette
17 liegen an Flächen der Einzelpackungen 11, 12 an,
und zwar bei dem Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 3 eine
Oberwand 20 an Stirnseiten 18 der Einzelpackungen 11,
12, Seitenwände 21, 22 an Vorderseite 15 bzw. Rück-
seite 16 sowie eine Bodenwand 23 an den Bodenseiten
19 der Einzelpackungen 11, 12. Die Bodenwand 23 der
Manschette 17 besteht aus zwei einander überdecken-
den und miteinander verbundenen Endlappen.
[0015] Eine Besonderheit ist die Positionierung einer
für die Vermarktung von Zigaretten unverzichtbaren
Steuerbanderole 24. Diese ist hier so angeordnet, dass
bei erstmaliger Ingebrauchnahme der Packungseinheit
10 die Steuerbanderole 24 zuverlässig zerstört wird,
nämlich beim Trennen der Einzelpackungen 11, 12. Die
Banderole 24 ist im Bereich von freiliegenden, aufrechten
Seitenflächen 25, der Einzelpackungen 11, 12 angeord-
net, vorzugsweise mittig, sodass die beiden Einzelpak-
kungen 11, 12 durch die Steuerbanderole (aufgrund von
Klebung) miteinander verbunden sind. Vorzugsweise ist
die Steuerbanderole 24 mit einer mittigen Perforation 27
versehen, die die Durchtrennung der Steuerbanderole
24 beim Auseinanderbewegen der Einzelpackungen 11,
12 begünstigt. Die Steuerbanderole 24 ist an der Außen-
seite der Innen-Umhüllungen 13 der Einzelpackungen
11, 12 angeordnet, sodass bei Ingebrauchnahme der
Packungseinheit 10 durch Beseitigen der Innen-Umhül-
lungen 13 auch die Steuerbanderole 24 beseitigt werden
kann.
[0016] Für eine komplette Packungseinheit 10 wird
das Zwischenprodukt gemäß Fig. 2 in einen gemeinsa-
men Außenzuschnitt einhüllt unter Bildung einer Außen-
Umhüllung 28 ebenfalls aus Folie. Es entsteht so eine
quader- bzw. blockförmige Gesamtpackung aus einer
oder mehreren Einzelpackungen 11, 12. Eine Öffnungs-
hilfe mit einem ringsherum geführten Aufreißstreifen 29
erleichtert das Öffnen der Packungseinheit 10.
[0017] Eine eigene Besonderheit ist die Fertigung der
Packungseinheiten 10. Hierfür wird als Zwischenprodukt
ein Gebinde 30 aus einer Mehrzahl von nebeneinander-
liegenden Einzelpackungen 11, 12 hergestellt, die von
einem Gebindezuschnitt bzw. einem Mantelzuschnitt 31
aus Karton oder dergleichen umgeben sind, wobei End-
flächen offen bleiben. Das Gebinde 30 entspricht bei-
spielsweise der DE 10 2008 049 127. Der Mantelzu-
schnitt 31 ist mit quergerichteten Schwächungslinien
bzw. Perforationslinien 32 versehen. Diese bestehen aus
längeren Stanzschnitten und wenigen Restverbindun-
gen 33 des Materials. Im Bereich dieser Schwächungs-
linien ist demnach eine Trennung mit geringem Kraftauf-
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wand möglich. Die Perforationslinien 32 sind exakt im
Bereich von quergerichteten Teilungsebenen zwischen
nebeneinanderliegenden Einzelpackungen 11, 12 bzw.
von Kleingruppen aus Einzelpackungen 11, 12 angeord-
net, sodass das Gebinde 30 als Zwischenprodukt durch
insbesondere mechanische Belastung in eine entspre-
chende Anzahl von Packungseinheiten (ohne Außen-
Umhüllung 28) gebrochen werden kann. Die abgeteilten
Abschnitte des Mantelzuschnitts 31 bilden so die Man-
schetten 17 des in die Packungseinheiten 10 aufgeteilten
Gebindes 30.
[0018] Der erste Fertigungsschritt besteht in der
Schaffung einer fortlaufenden Staureihe 34 von neben-
einanderliegenden Einzelpackungen 11, 12 (Fig. 6). Vor-
zugsweise besteht die Staureihe 34 aus zwei überein-
ander positionierten Einzelpackungen 11, 12, die so aus-
gerichtet sind, dass die Staureihe 34 in Querrichtung zu
einer Fertigungsbahn 35 als endloser Strang zugeführt
wird, wobei die Einzelpackungen 11, 12 mit der Längs-
erstreckung in Richtung der Fertigungsbahn 35 und mit
Oberseiten bzw. Stirnseiten 18 in Förderrichtung weisen.
[0019] Eine Anzahl von nebeneinanderliegenden
Zweiergruppen der Einzelpackungen 11, 12 wird von der
fortlaufenden Staureihe 34 in Querrichtung abgesondert
und in die Fertigungsbahn 35 eingeführt. Bei dem Aus-
führungsbeispiel gemäß Fig. 6 und Fig. 7 wird eine Grup-
pe von sieben Paaren aus je zwei übereinanderliegen-
den Einzelpackungen 11, 12 abgesondert und einer er-
sten Umhüllungsstation 36 zugeführt. Im Bereich dersel-
ben wird der gesondert zugeführte Mantelzuschnitt 31
U-förmig um die Gruppe der Einzelpackungen 11, 12 her-
umgefaltet. Vorzugsweise ist die Umhüllungsstation 36
als Faltrevolver ausgebildet mit Taschen zur Aufnahme
des Mantelzuschnitts 31 mit der Gruppe von Einzelpak-
kungen 11, 12. Während des Transports wird der Man-
telzuschnitt 31 um die Einzelpackungen 11, 12 herum-
gefaltet unter Bildung eines Gebindes 30. In diesem Be-
reich, nämlich vorzugsweise im Bereich eines Faltrevol-
vers, werden auch die Randlappen des Mantelzuschnitts
31 miteinander durch Klebung verbunden, um die Bo-
denwand 23 für die Manschetten 17 zu schaffen.
[0020] Die einzeln entlang der Fertigungsbahn 35
transportierten Gebinde 30 werden einer Teilungsstation
37 zugeführt (Fig. 7). Um einen Fertigungspuffer zu bil-
den, werden die Gebinde 30 vorher in einen Gebindeturm
38 gesammelt. Für die Weiterverarbeitung im Bereich
der Teilungsstation 37 werden einzelne Gebinde 30
nacheinander in einen quer zur Fertigungsbahn 35 ge-
richteten Förderabschnitt 26 eingeführt, wobei die Ge-
binde 30 mit ihrer Längserstreckung in Förderrichtung
weisend, also mit querliegenden Elnzelüackungen 11,
12, transportiert und dabei in der Teilungsstation 37
(durch Brechen der Restverbindungen 33) in die Pak-
kungseinheiten 10 aufgeteilt werden (Fig. 7).
[0021] Für die Teilung der Gebinde 30, nämlich Tren-
nung im Bereich der Perforationslinien 32, werden die
Gebinde 30 einer mechanischen Verformung aufgesetzt,
und zwar in gegenläufigen Richtungen, insbesondere

nach unten und oben, sodass zunächst die Restverbin-
dungen 33 auf der einen und danach die Restverbindun-
gen 33 auf der anderen Seite des Gebindes 30 gebro-
chen werden. Die in Förderrichtung nebeneinanderlie-
genden Packungseinheiten 10 werden dabei in eine Re-
lativstellung unter einem spitzen Winkel zueinander ge-
bracht (Fig. 7), sodass im Anschluss an die Teilungssta-
tion 37 einzelne, voneinander getrennte Packungsein-
heiten 10 vorliegen.
[0022] Die Teilungsstation 37 ist gemäß Fig. 7 so aus-
gebildet, dass die Gebinde 30 - mit ihrer Längserstrek-
kung in Förderrichtung weisend - entlang gebogener
Bahnen transportiert werden und dabei zunächst in der
einen und sodann in der anderen Richtung verformt wer-
den. Die Gebinde 30 werden zunächst zwischen gerad-
linigen Zuführgurten 39 des Förderabschnitts 26 trans-
portiert. Es schließt an ein erstes Teilungs- bzw. Verfor-
mungsorgan, ebenfalls in der Ausführung von zusam-
menwirkenden Gurten. Ein erster Formgurt, nämlich ein
Polygonalgurt 40, liegt an der Oberseite des Gebindes
30 an, und zwar mit einer im Wesentlichen konkaven
Form. Der Polygonalgurt 40 besteht aus mehreren Gurt-
abschnitten 41 mit zum Teil gleichachsigen Umlenkwal-
zen 42, wobei die Gurtabschnitte 41 unter einem stump-
fen Winkel zueinander gerichtet sind.
[0023] Gegenüberliegend, hier an der Unterseite, sind
die Gebinde 30 durch einen Gegengurt 43 abgestützt.
Dieser ist als Endlosgurt mit zwei Umlenkwalzen 42 aus-
gebildet, wobei ein Stütztrum 44 konvex gewölbt ist, vor-
zugsweise durch Anlage an einem starren, gewölbten
Stützorgan, hier in der Ausführung einer Spannschiene
45, die feststehend positioniert und ebenfalls konvex
ausgebildet ist. Der Stütztrum 44 wird mit einer Wölbung
geführt, die auf die Form des Polygonalgurts 40 abge-
stimmt ist, jedoch mit einem in Förderrichtung sich än-
dernden Radius. Der Stütztrum 44 ist demnach so aus-
gebildet, dass der Radius der Wölbung in Förderrichtung
abnimmt, also kleiner wird, mit der Folge, dass der zwi-
schen benachbarten Packungseinheiten 10 des Gebin-
des 30 entstehende Winkel in Transportrichtung zu-
nimmt. Dies führt zum Durchtrennen der Restverbindun-
gen vor allem an der Oberseite , aber auch an Seitenflä-
chen des Gebindes 30.
[0024] Es schließt an ein zweiter Formabschnitt mit
korrespondierenden Gurten, nämlich Polygonalgurt 40 -
hier an der Unterseite der Transportbahn der Gebinde
30 - und einem gegenüberliegenden, oberen Gegengurt
43. Die vorstehenden Führungen für das Gebinde 30 sind
analog ausgebildet, jedoch gegenläufig geformt. Auch
hier wird durch in Förderrichtung zunehmende Verände-
rung der Wölbung (kleinerer Radius) zuverlässig die
Durchtrennung bewirkt.
[0025] Wenn die Gebinde 30 die so ausgebildete
Trennstation 37 verlassen und in den Bereich einer Be-
schleunigungsstrecke 46 eintreten, sind die Packungs-
einheiten 10 voneinander getrennt und können einzeln
transportiert werden unter Schaffung eines Abstandes
aufgrund entsprechender Differenzen der Förderge-
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schwindigkeiten. Diese sind so gewählt, dass dem Ver-
formungsvorgang der Gebinde 30 Rechnung getragen
ist. V1 ist die Fördergeschwindigkeit der Zuführgurte 39,
V2 die Fördergeschwindigkeit der jeweils außen im Kur-
venbereich liegenden Polygonalgurte 40, V3 ist die För-
dergeschwindigkeit eines ersten Abförderers 47 und V4
die Geschwindigkeit eines Beschleunigungsbandes 48.
Der Gegengurt 43 läuft mit geringerer Geschwindigkeit
als der in der bogenförmigen Bewegungsbahn außenlie-
gende Polygonalgurt 40, nämlich insbesondere mit der
Geschwindigkeit V1 der Zuführgurte 39. Es ergibt sich
eine Relation der Gurtgeschwindigkeiten wie folgt:

V4> V3 > V2 > V1.

[0026] Die einzelnen Packungseinheiten 10 werden
sodann in Fortsetzung der Förderrichtung der Teilungs-
station 37 einer Banderolenstation 49 (Fig. 8) zugeführt,
in der die Steuerbanderolen 24 an den Packungseinhei-
ten 10 angebracht werden. Bei der Fertigung der Pak-
kungseinheiten 10 nach dem Beispiel der Fig. 7 werden
diese zunächst während des Transports um 90° gewen-
det durch ein Wendeorgan, derart, dass die freien Sei-
tenflächen 25, der Einzelpackungen 11, 12 nach oben
gerichtet sind. Dadurch ist es möglich, die Steuerbande-
rolen 24 durch einen Banderolengeber 50 (Trommel)
oberhalb der Bewegungsbahn der Packungseinheiten
10 zuzuführen und auf die nach oben gerichteten Pak-
kungsseiten aufzulegen.
[0027] Sodann werden die (mit Steuerbanderole 24
versehenen) Packungseinheiten 10 (in Fortsetzung der
Bewegungsrichtung) einer Folienstation 51 zugeführt, in
der ein Folienzuschnitt 52 für die Herstellung der Außen-
Umhüllung 28 bereitgehalten wird. Zweckmäßigerweise
werden die Packungseinheiten 10 vorher durch ein Wen-
deorgan in die Ausgangsposition gewendet, derart, dass
die Seite mit den Steuerbanderolen 24 in Förderrichtung
weist.
[0028] Die Folienstation 51 ist vorzugsweise mit einem
Faltrevolver (nicht gezeigt) ausgerüstet, der in bekannter
Weise eine U-förmige Umhüllung der Packungseinheit
10 und danach die Faltung von Schlauchlappen sowie
Seitenlappen des Folienzuschnitts 52 bewirkt. Die Fer-
tigstellung der Faltungen im Bereich der seitwärtsgerich-
teten Faltlappen erfolgt teilweise nach dem Austritt aus
dem Faltrevolver im Bereich einer geradlinigen Faltbahn
54 (Kopf- und Bodenfaltung). Die Faltlappen sind durch
thermisches Siegeln miteinander verbunden. Der Foli-
enzuschnitt 52 wird zur Umhüllung so bereitgehalten,
dass Schlauchlappen 53 und somit die Überlappung des
Folienzuschnitts 52 an der Packungseinheit 10 an der
zur Steuerbanderole 24 gegenüberliegenden Seite ge-
schaffen ist.
[0029] Die Packungseinheit 10 kann hinsichtlich der
Anordnung der Manschette 17 und/oder der Steuerban-
derole 24 in anderer Weise ausgebildet sein, vorzugs-
weise entsprechend Fig. 9, Fig. 10. Die Manschette 17
ist (für die Umhüllung von zwei Einzelpackungen 11, 12)

so angeordnet, dass die Oberwand 20 im Bereich von
Stirnseiten 18 und die Seitenwände 21, 22 im Bereich
der Seitenflächen 25 der Einzelpackungen 11, 12 liegen.
Es sind dadurch Vorderseite 15 und Rückseite 16 der
beiden Einzelpackungen 11, 12 als durch die Manschette
17 nicht abgedeckt frei sichtbar. Die Außen-Umhüllung
28 ist in der beschriebenen Weise angebracht.
[0030] Eine Besonderheit ist die Positionierung der
Steuerbanderole 24. Diese ist vorliegend im Bereich ei-
ner Seitenwand 21 der Manschette 17 angeordnet. Da
die Banderole 24 an den Einzelpackungen 11, 12 bzw.
an deren Innen-Umhüllung 13 anliegen soll, ist die Man-
schette 17 im Bereich der Steuerbanderole 24, vorlie-
gend im Bereich der Seitenwand 21, mit einer Ausneh-
mung 55 versehen. Diese ist in den Abmessungen grö-
ßer als die Steuerbanderole 24, sodass diese durch die
Ausnehmung 55 hindurch an die Einzelpackungen 11,
12 angelegt und mit diesen verbunden werden kann, also
nachdem die Manschette 17 in Position gebracht ist.
[0031] Die Ausnehmungen 55 sind bereits an dem Ge-
bindezuschnitt bzw. am Mantelzuschnitt 31 angebracht
durch entsprechende (rechteckige) Stanzungen. Diese
sind positionsgenau zwischen den quergerichteten Per-
forationslinien 32 angeordnet. Im Übrigen wird der so
ausgebildete Mantelzuschnitt 31 in der beschriebenen
Weise verarbeitet. Eine Abweichung ist allerdings inso-
weit gegeben, als die der Umhüllungsstation 36 zuge-
führte Staureihe 34 der Einzelpackungen 11, 12 eine an-
dere Formation aufweist. Die Einzelpackungen 11, 12
sind aufrecht angeordnet, sodass die schmalen Seiten-
flächen 25 nach oben und unten gerichtet sind. Die Stirn-
seite 18 ist auch hier in Förderrichtung weisend. Die An-
zahl der in die Fertigungsbahn 35 eingeführten Gruppe
der Einzelpackungen 11, 12 richtet sich nach der Anzahl
der im Bereich des Mantelzuschnitts 31 gebildeten Man-
schetten 17. Vorliegend sind 16 nebeneinander liegende
Zigaretten abzufördern, da der Mantelzuschnitt 31 durch
eine Anzahl von Perforationslinien 32 acht Manschetten
17 bzw. Packungseinheiten 10 bildet.
[0032] Die im Bereich der Umhüllungsstation 36 in der
beschriebenen Weise hergestellten Gebinde 30 können
in gleicher Weise verarbeitet werden wie im Zusammen-
hang mit dem Ausführungsbeispiel der Fig. 6, Fig. 7 be-
schrieben. Es wird demnach so verfahren, dass nach
dem Aufteilen der Gebinde 30 in die einzelnen Packungs-
einheiten 10 die Banderolen 24 in der Banderolenstation
49 - analog zu Fig. 8 - durch einen Banderolengeber 50
auf die nach oben gerichtete Seite der Packungseinhei-
ten 10 übertragen wird, und zwar im Bereich der Aus-
nehmung 55 durch Anbringen an den Einzelpackungen
11, 12. Eine Wendebewegung der Packungseinheiten
10 ist hierbei nicht erforderlich, da diese aufgrund der
Position der Gebinde 30 und dem Trennvorgang mit der
nach oben gerichteten Ausnehmung 55 weitertranspor-
tiert werden. Die Anbringung der Außen-Umhüllung 28
bzw. des Folienzuschnitts 52 laufen vorzugsweise in der
im Zusammenhang mit Fig. 8 beschriebenen Weise ab.
[0033] Auch die Teilungsstation 37 bzw. ein Teilungs-
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organ zum Trennen der Gebinde 30 kann in unterschied-
licher Weise ausgebildet sein. Bei dem Ausführungsbei-
spiel gemäß Fig. 12 erfolgt die Trennung der einzelnen
Packungseinheiten 10 ebenfalls durch aufeinanderfol-
gendes, gegenläufiges "Brechen". An die (horizontalen)
Zuführgurte 39 schließt eine Veränderung der Bewe-
gungsrichtung, hier eine abwärts gerichtete Förderbewe-
gung der Gebinde 30 an. Hierzu ist eine erste, obere
Ablenkrolle 56 vorgesehen, deren Relativstellung die ab-
wärts gerichtete Bewegung der Gebinde 30 gegenüber
den Zuführgurten 39 bewirkt, mit der Folge, dass eine
Trennung der Packungseinheiten 10 im Wesentlichen an
der Oberseite erfolgt.
[0034] Auf die erste Ablenkrolle 56 erfolgt - nach kurzer
schräg gerichteter Förderstrecke - eine zweite (untere)
Ablenkrolle 57. Diese bewirkt aufgrund der Relativstel-
lung zur Bewegungsbahn der Gebinde 30 eine entge-
gengesetzte, aufwärtsgerichtete Ablenkung, mit der Fol-
ge, dass die Teilung der Packungseinheiten 10 an der
Unterseite der Gebinde 30 erfolgt. Zwischen den beiden
in Förderrichtung versetzt zueinander angeordneten Ab-
lenkrollen 56, 57 sind plattenförmige, schräg gerichtete,
parallele Führungen 58 oberhalb und unterhalb der Ge-
binde 30 angeordnet, zur Schaffung einer schräg gerich-
teten Führungsbahn.
[0035] Die anschließende Beschleunigungsstrecke 46
ist der Höhe nach versetzt zu den Zuführgurten 39. Ab-
förderer 47 und Beschleunigungsband 48 bewirken die
Schaffung ausreichender Abstände zwischen den auf-
einanderfolgenden Packungseinheiten 10, bevor diese
in den Bereich der Banderolenstation 49 gelangen.
[0036] Auch bei dem Ausführungsbeispiel der Fig. 12
sind den Organen unterschiedliche Dreh- bzw. Förder-
geschwindigkeiten zugeordnet, um eine exakte Teilung
der Gebinde zu bewirken. Eine Besonderheit ist die Dreh-
geschwindigkeit V2 der Ablenkrollen 56, 57 gegenüber
der Fördergeschwindigkeit V1 der Zuführgurte 39. An die
Ablenkrollen 56, 57 anschließende Zwischengurte 59
sind mit geringerer Geschwindigkeit, insbesondere mit
der Fördergeschwindigkeit V1, angetrieben. Danach fol-
gen-die Beschleunigungsgurte 47 und 48 mit den Ge-
schwindigkeiten V3 und \/4. Hinsichtlich der Relation der
Geschwindigkeiten gilt die weiter oben dargestellte Ge-
genüberstellung.
[0037] Die Packungseinheit mit zwei Einzelpackungen
11, 12 ist eine vorteilhafte Ausführung. Sinnvoll ist auch
eine Ausgestaltung, bei der eine einzelne Zigarettenpak-
kung mit Innen-Umhüllung von einer passenden Man-
schette und einer Außen-Umhüllung umgeben ist. Des
Weiteren kann alternativ die Packungseinheit 10 aus
mehr als zwei, insbesondere drei Einzelpackungen be-
stehen, wobei die Gesamtheit der Zigaretten zweckmä-
ßigerweise dem Standardinhalt einer üblichen Zigaret-
tenpackung entspricht.

Bezugszeichenliste:

[0038]

10 Packungseinheit

11 Einzelpackung

12 Einzelpackung

13 Innen-Umhüllung

14 Aufreißstreifen

15 Vorderseite

16 Rückseite

17 Manschette

18 Stirnseite

19 Bodenseite

20 Oberwand

21 Seitenwand

22 Seitenwand

23 Bodenwand

24 Steuerbanderole

25 Seitenfläche

26 Seitenfläche

27 Perforation

28 Außen-Umhüllung

29 Aufreißstreifen

30 Gebinde

31 Mantelzuschnitt

32 Perforationslinie

33 Restverbindung

34 Staureihe

35 Fertigungsbahn

36 Umhüllungsstation

37 Teilungsstation

38 Gebindeturm
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39 Zuführgurt

40 Polygonalgurt

41 Gurtabschnitt

42 Umlenkwalze

43 Gegengurt

44 Stütztrum

45 Spannschiene

46 Beschleunigungsstrecke

47 Abförderer

48 Beschleunigungsband

49 Banderolenstation

50 Banderolengeber

51 Folienstation

52 Folienzuschnitt

53 Schlauchlappen

54 Faltbahn

55 Ausnehmung

56 Ablenkrolle

57 Ablenkrolle

58 Führung

59 Zwischengurt

Patentansprüche

1. Packung für Zigaretten oder andere Raucherwaren,
bestehend aus mindestens einer Einzelpackung (11,
12), vorzugsweise aus zwei mit großen Packungs-
flächen - Vorderseite (15), Rückseite (16) - aneinan-
derliegenden, quaderförmigen Einzelpackungen
(11, 12), die von einer hülsenförmigen Umhüllung
aus (dünnem) Karton oder ähnlichem Verpackungs-
material - Manschette (17) - umgeben sind unter Bil-
dung einer Packungseinheit (10), gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) die Packungseinheit (10) aus einer oder meh-
reren Einzelpackungen (11, 12) und gemeinsa-

mer Manschette (17) ist von einer die Packungs-
einheit (10) allseitig abdeckenden Außen-Um-
hüllung (28) aus Folie umgeben,
b) die Außenumhüllung (28) ist mit einer Öff-
nungshilfe versehen, insbesondere einem Auf-
reißstreifen (29).

2. Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die vorzugsweise zwei Einzelpackungen
(11, 12) umfassende Packungseinheit (10) mit einer
gemeinsamen (Steuer-)Banderole (24) versehen ist,
die an einer freien, nicht durch die Umhüllung bzw.
Manschette (17) abgedeckten Fläche der Einzelpak-
kungen (11, 12) oder im Bereich einer entsprechen-
den Ausnehmung (55) der Manschette (17) an den
Einzelpackungen (11, 12) angeordnet ist, vorzugs-
weise an benachbarten Seitenflächen (25) der Ein-
zelpackungen (11, 12).

3. Packung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einzelpackungen (11, 12) jeweils von
einer Folienumhüllung bzw. Innen-Umhüllung (13)
(vollständig) umgeben sind und dass die gemeinsa-
me Banderole (24) an der Innen-Umhüllung (13) der
Einzelpackungen (11, 12) außen angeordnet ist, vor-
zugsweise eine gemeinsame Banderole (24) für
mehrere, insbesondere zwei Einzelpackungen (11,
12) mit wechselseitiger Teilüberdeckung.

4. Packung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die vorzugsweise zwei Einzelpackungen
(11, 12) im Bereich benachbarter Seitenflächen (25)
miteinander verbindende Banderole (24) eine vor-
zugsweise mittige Perforation (27) aufweist.

5. Packung nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Manschette (17) die vorzugsweise zwei Einzelpak-
kungen (11, 12) im Bereich der schmalen Seitenflä-
chen (25) sowie der Stirnseiten (18) und Bodensei-
ten (19) umschließt, vorzugsweise mit einer Ausneh-
mung (55) im Bereich einer Seitenwand (21) der
Manschette (17).

6. Verfahren zum Herstellen von Packungen für Ziga-
retten oder andere Raucherwaren, bestehend aus
mindestens einer Einzelpackung (11, 12), vorzugs-
weise aus zwei mit großen Packungsflächen - Vor-
derseite (15), Rückseite (16) - aneinanderliegenden
quaderförmigen Einzelpackungen (11, 12), die von
einer hülsenförmigen Umhüllung aus (dünnem) Kar-
ton oder ähnlichem Verpackungsmaterial - Man-
schette (17) - umgeben sind unter Bildung einer Pak-
kungseinheit (10), gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) Einzelpackungen (11, 12) werden in einer
fortlaufenden Packungsreihe bzw. Staureihe
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(34) zugeführt,
b) von der Staureihe (34) wird eine Anzahl von
Einzelpackungen (11, 12) als Packungsgruppe
abgesondert und in eine Fertigungsbahn (35)
eingeführt,
c) im Bereich der Fertigungsbahn (35) wird in
einer Umhüllungsstation (36) ein Gebindezu-
schnitt bzw. Mantelzuschnitt (31) mit einer der
Anzahl der herzustellenden Packungseinheiten
(10) entsprechenden Anzahl von Perforations-
linien (32) um die Packungsgruppe herumgefal-
tet unter Bildung eines Gebindes (30),
d) das Gebinde (30) wird einer Teilungsstation
(37) zugeführt, in die durch Verformung des Ge-
bindes (30) in gegenläufige Richtungen, insbe-
sondere nach oben und nach unten, die Perfo-
rationslinien (32) bzw. deren Restverbindungen
(30) durchtrennt werden, derart, dass einzelne
Packungseinheiten (10) geschaffen werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Gebinde (30) aufeinanderfolgend im
Bereich der Teilungsstation (37) mit der Längser-
streckung in Förderrichtung, also mit quergerichteter
Längserstrekkung der Einzelpackungen (11, 12),
entlang einer geschwungenen, insbesondere etwa
S-förmigen Bahn transportiert werden, derart, dass
Restverbindungen (33) zuerst an der einen (Ober-)
Seite und danach an der anderen (Unter-)Seite ge-
trennt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aufgrund einer Aufteilung
der Gebinde (30) gebildeten Packungseinheiten (10)
im Anschluss an die Teilungsstation (37) voneinan-
der getrennt und mit Abstand voneinander weiterge-
fördert werden, insbesondere aufgrund von Be-
schleunigung der einzelnen Packungseinheiten
(10).

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
von den Gebinden (30) abgetrennten Packungsein-
heiten (10) einer Folienstation (51) zugeführt wer-
den, in der ein bereitgehaltener Folienzuschnitt (52)
zur Bildung einer Außen-Umhüllung (28) um die Pak-
kungseinheit (10) herumgefaltet wird, wobei Faltlap-
pen durch thermisches Siegeln oder durch Kleben
miteinander verbunden werden.

10. Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Anbringen der Außen-Umhüllung (28) an der
Packungseinheit (10) mindestens eine (Steuer-)
Banderole (24) an der Packungseinheit (10) ange-
bracht wird, insbesondere im Bereich freier Flächen
der jeweils mit einer Innen-Umhüllung (13) versehe-
nen Einzelpackungen (11, 12) im Bereich einer Ban-

derolenstation (49).

11. Verfahren nach Anspruch 10 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Packungseinheiten (10) vor dem Anbringen der
Banderole (24) gewendet werden, derart, dass eine
die Banderole (24) aufnehmende Seite der Pak-
kungseinheit (10), insbesondere Seitenflächen (25)
von vorzugsweise zwei nebeneinanderliegenden
Einzelpackungen (11, 12) nach oben gerichtet sind
und die Banderole durch einen oberhalb der Bewe-
gungsbahn der Packungseinheiten (10) angeordne-
ten Banderolengeber (50) der Packungseinheit (10)
zuführbar sind, wobei vorzugsweise die Pakkungen
nach dem Anbringen der Banderole durch gegen-
läufiges Wenden in die Ausgangsstellung zurückbe-
wgbar sind.

12. Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Staureihe (34) aus dicht aneinanderliegenden Ein-
zelpackungen (11, 12) eine Formation der Einzel-
packungen (11, 12) mit zwei oder mehr Einzelpak-
kungen (11, 12) übereinanderliegend - mit Vorder-
seite (15) und Rückseite (16) aneinanderliegend -
angeordnet sind oder in einer Reihe mit Vorderseite
(15) und Rückseite (16) aneinanderliegenden Ein-
zelpackungen (11, 12), deren Seitenflächen (25)
nach oben und unten gerichtet sind, wobei jeweils
eine Anzahl der einem Gebinde (30) entsprechen-
den Packungen bzw. Einzelpackungen (11, 12) von
der Staureihe (34) abgenommen wird.

13. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen für Zi-
garetten oder andere Raucherwaren, bestehend aus
mindestens einer Einzelpackung (11, 12), vorzugs-
weise aus zwei mit großen Packungsflächen - Vor-
derseite (15), Rückseite (16) - aneinanderliegenden,
quaderförmigen Einzelpackungen (11, 12), die von
einer hülsenförmigen Umhüllung aus (dünnem) Kar-
ton oder ähnlichem Verpackungsmaterial - Man-
schette (17) - umgeben sind unter Bildung einer Pak-
kungseinheit (10), gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:

a) zum Herstellen der Packungseinheiten (10)
ist ein Gebinde (30) mit quergerichteten Perfo-
rationslinien (32) in Längsrichtung durch eine
Teilungsstation (37) hindurchförderbar, in der
das Gebinde (30) im Bereich der Perforations-
linien (32) durch Zerstören der Restverbindun-
gen (33) aufgeteilt wird,
b) die Teilungsstation (37) besteht aus Förde-
rern, insbesondere Endlosförderern mit Ober-
förderer und Unterförderer, wobei der Oberför-
derer an der Oberseite und der Unterförderer an
der Unterseite des vorzugsweise mit der Läng-
serstreckung in Förderrichtung weisenden Ge-
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bindes (30) anliegt,
c) die Förderer sind in Förderrichtung so ausge-
bildet, dass eine geschwungene Förderbahn
gebildet ist mit gegenläufigen Verformungen der
durch die Förderstrecke hindurch transportier-
ten Gebinde (30).

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) die Teilungsstation (37) besteht aus einem
ersten Paar von Endlosförderern, insbesondere
einem bogenförmig verlaufenden konkav ge-
formten Gurt - Polygonalgurt (40) - und einem
gegenüberliegenden, ebenfalls im Bereich ei-
nes Stütztrums (44) bogenförmigen - konvex ge-
formten - Gegengurt (43),
b) ein zweites Paar von Endlosförderern im An-
schluss an das erste Paar von Endlosförderern
besteht vorzugsweise aus in gegensinniger Re-
lativstellung angeordneten Gurten, nämlich Po-
lygonalgurt (40) und Gegengurt (43),
c) die Gebinde (30) sind passend zwischen den
geformten Gurten angeordnet, derart, dass
während des Transports formgebende Kräfte
übertragbar sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Teilungsstation (37)
in Förderrichtung der Gebinde (30) oberhalb und un-
terhalb der Bewegungsbahn der Gebinde (30) ver-
setzte Druckorgane angeordnet sind, insbesondere
Ablenkrollen (56, 57), wobei aufgrund ihrer Relativ-
stellung zu benachbarten Förderorganen das Ge-
binde (30) durch die erste Ablenkrolle (56) an der
einen und durch die zweite Ablenkrolle (56) an der
gegenüberliegenden Seite im Sinne einer Trennung
der Restverbindungen (33) mit Druck beaufschlag-
bar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der wei-
teren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
zusammenwirkende Förderer für die Gebinde (30)
im Bereich der Teilungsstation (37) mit unterschied-
lichen Fördergeschwindigkeiten antreibbar sind, ins-
besondere derart, dass außenliegende, konkav aus-
gebildete Förderer - Polygonalgurte (40) - mit grö-
ßerer Geschwindigkeit angetrieben sind als innen-
liegende, antagonistische Förderer - Gegengurt (43)
-, wobei an die Organe der Teilungsstation (37) an-
schließende Förderer (47, 48) mit größerer Ge-
schwindigkeit-angetrieben sind zur Schaffung eines
Abstandes zwischen aufeinanderfolgenden Pak-
kungseinheiten (10).

15 16 



EP 2 415 691 A1

10



EP 2 415 691 A1

11



EP 2 415 691 A1

12



EP 2 415 691 A1

13



EP 2 415 691 A1

14



EP 2 415 691 A1

15



EP 2 415 691 A1

16



EP 2 415 691 A1

17



EP 2 415 691 A1

18



EP 2 415 691 A1

19



EP 2 415 691 A1

20

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 102008049127 A1 [0003]
• WO 2005007537 A1 [0004]

• DE 102008049127 [0010] [0017]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

