
Europäisches  Pa ten tamt  

European  Patent  Office 

Office  european  des  brevets 

©  Veröffentlichungsnummer: 0  I I I   8 4 6  

A 1  

©  EUROPAISCHE  P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  83112392.2 

©  Anmeldetag:  09.12.83 

©  Int.CI.3:  B  31  B  1/26 
B  31  B  3 /60  

©  Priorität:  17.12.82  DE  3246740 

©  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
27.06.84  Patentblatt  84/26 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
AT  BE  CH  FR  LI  NL 

©  Anmelder:  PHB  Weserhütte  AG 
Pohligstrasse  1 
D-S000Köln51(DE) 

©  Erfinder:  Bartelheimer,  Erhard 
Vorm  Sonnenbrink  9 
D-4904  Enger(DE) 

(0 

00 

©  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  einer  allseitig  geschlossenen  Faltsteige. 
©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung 
zur  Herstellung  einer  allseitig  geschlossenen  quaderförmi-  «-  i—  - 
gen  Falsteige  aus  einem  an  den  Faltkanten  perforierten  bzw.  I~IQ-  £  /  — 
gerillten  Zuschnitt  aus  Voll-  und  Wellpappe,  der  eine  vierec-  /  
kige,  mit  einer  Vielzahl  von  Öffnungen  versehene  Lochfläche  / 
aufweist.  /  /  i  j 

Während  des  Faltens  wird  der  Zuschnitt  mittels  einer  /  /  '  / 
Vielzahl  von  L-förmigen  Klauen  (9),  die  durch  die  Öffnungen  7  J~I~L- 
der  Lochfläche  geführt  sind,  gehalten,  zentriert  und  von  I  /  j  i 
innen  stabilisiert.  Die  im  Bereich  der  zu  verleimenden  /  /  /  / 
Seitenabschnitte  der  Faltsteige  liegenden  Klauen  dienen  /  /  ' /  
während  des  Verleimens  als  Gegenhaltung  für  den  für  das  /  j j r  
Verleimen  erforderlichen  Preßvorgang.  k  —  jjj--  —  '— 

Die  Klauen  (9)  sind  verdrehsicher  auf  Wellen  (8)  gelagert,  1  —  *rj-\ 
die  am  unteren  Ende  eines  Greiferkopfes  (7)  um  ihre  ''-*•'!  Xz~ 
Längsachsen  schwenkbar  gelagert  sind.  Die  Wellen  (8)  sind  _JteL  j ]_  
jeweils  mittels  eines  pneumatisch  betätigten  Zylinders  (10)  „E==S_L  TJI 
schwenkbar,  der  jeweils  schwenkbar  mit  seinem  einen  Ende  -  
exzentrisch  an  der  Welle  (8)  und  mit  seinem  anderen  Ende 
am  Greiferkopf  (7)  gelagert  ist. 
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 D i e   Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung 
zur  Herstellung  einer  allseitig  geschlossenen  quaderförmi- 
gen  Falsteige  aus  einem  an  den  Faltkanten  perforierten  bzw. 
gerillten  Zuschnitt  aus  Voll-  und  Wellpappe,  der  eine  vierec- 
kige,  mit  einer  Vielzahl  von  Öffnungen  versehene  Lochfläche 
aufweist. 

Während  des  Faltens  wird  der  Zuschnitt  mittels  einer 
Vielzahl  von  L-förmigen  Klauen  (9),  die  durch  die  Öffnungen 
der  Lochfläche  geführt  sind,  gehalten,  zentriert  und  von 
innen  stabilisiert.  Die  im  Bereich  der  zu  verleimenden 
Seitenabschnitte  der  Faltsteige  liegenden  Klauen  dienen 
während  des  Verleimens  als  Gegenhaltung  für  den  für  das 
Verleimen  erforderlichen  Preßvorgang. 

Die  Klauen  (9)  sind  verdrehsicher  auf  Wellen  (8)  gelagert, 
die  am  unteren  Ende  eines  Greiferkopfes  (7)  um  ihre 
Längsachsen  schwenkbar  gelagert  sind.  Die  Wellen  (8)  sind 
jeweils  mittels  eines  pneumatisch  betätigten  Zylinders  (10) 
schwenkbar,  der  jeweils  schwenkbar  mit  seinem  einen  Ende 
exzentrisch  an  der  Welle  (8)  und  mit  seinem  anderen  Ende 
am  Greiferkopf  (7)  gelagert  ist. 



Die  E r f i n d u n g b e t r i f f t   ein  Verfahren  und  eine  Vorr ich tung   zur  H e r s t e l l u n g  

e iner   quader förmigen   F a l t s t e i g e   aus  einem  an  den  Fa l tkan ten   p e r f o r i e r t e n  

bzw.  g e r i l l t e n   Zuschni t t   aus  Voll-   oder  Wellpappe  gemäß  O b e r b e g r i f f   des 

P a t e n t a n s p r u c h e s   1. 

F a l t s t e i g e n   dienen  zur  Aufnahme  und  zum  Versand  beche r fö rmige r   B e h ä l t e r ,  

die  mit  zum  Verzehr  oder  Verbrauch  bes t immter   Waren  g e f ü l l t   s i n d .  

Eine  a l l s e i t i g   gesch lossene   F a l t s t e i g e   ist   in  der  M o l k e r e i i n d u s t r i e   u n t e r  

der  Bezeichnung  Hoffmann-Steige  bekannt.   Bei  diesem  S te igensys tem  wird  

der  Z u s c h n i t t   in  einem  e rs ten   Verfahren   v o r g e f a l t e t   und  ver le imt   und  in 

einem  w e i t e r e n   Verfahren  a u f g e r i c h t e t .   Dieses  zweite  Verfahren  wird  z e i t -  

l ich  und  räumlich  unabhängig  von  dem  e r s ten   Verfahren  d u r c h g e f ü h r t .  

Die  H e r s t e l l u n g   d iese r   bekannten  F a l t s t e i g e   e r f o r d e r t   sowohl  einen  von 

der  Form  her  kompl i z i e r t en   Z u s c h n i t t ,   als  auch  einen  e r h e b l i c h e n   Aufwand 

für  das  P e r f o r i e r e n   bzw.  Ril len  der  Fa l t kan t en   und  für  das  Fal ten  und  das  

Verle imen.   Ferner  ist   von  Nach t e i l ,   daß  diese  bekannte  F a l t s t e i g e   für  das 

A u f r i c h t e n ,   das  nach  dem  Falten  und  Verleimen  e r f o l g t ,   einen  z u s ä t z l i c h e n  

Arbe i t sgang   und  eine  z u s ä t z l i c h e   Vor r i ch tung   e r f o r d e r t .  

Aufgabe  der  Erfindung  ist   es,  ein  Verfahren  und  eine  Vorr ichtung  z u r  

Durchführung  des  Verfahrens  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   a l l s e i t i g   g e s c h l o s s e n e n  

F a l t s t e i g e   aus  einem  von  der  Form  her  e infachen  Zuschni t t   gemäß  Oberbe-  

g r i f f   des  Pa t en t ansp ruches   1  zu  s t h a f f e n ,   das  keinen  z u s ä t z l i c h e n  

Arbe i t sgang   und  keine  z u s ä t z l i c h e   E in r i ch tung   für  das  Aufr ich ten   d e r  

F a l t s t e i g e   e r f o r d e r t   und  daß  e ine  Ver le imung   der  S e i t e n a b s c h n i t t e   des 

Z u s c h n i t t e s   nach  dem  Falten  im  a u f g e r i c h t e t e n   Zustand  m i t t e l s   He iß le im 

unter   Preßdruck  e r m ö g l i c h t .  



Die  Lösung  d i e s e r   Aufgabe  e r f o l g t   durch  das  im  kennzeichnenden  Teil  des 

P a t e n t a n s p r u c h e s   1  angegebene  Verfahren  und  durch  die  im  kennze ichnenden 

Teil  des  P a t e n t a n s p r u c h e s   2  angegebenen  Maßnahmen  zur  Durchführung  des 

V e r f a h r e n s .  

Der  Vorte i l   der  Erf indung  bes teh t   da r in ,   daß  die  F a l t s t e i g e   aus  einem  von 

der  Formgebung  her  e infachen  Zuschn i t t   h e r s t e l l b a r   i s t ,   die  H e r s t e l l u n g  

der  F a l t s t e i g e   nur  eine  Maschine  e r f o r d e r t   und  die  zu  ve r l e imenden  

Flächen  der  F a l t s t e i g e   optimal  m i t t e l s   Heißleim  unter  Preßdruck  im  a u f g e -  

r i c h t e t e n   Zustand  ver le imt   werden  können.  

Zweckmäßige  Wei t e rb i ldungen   der  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Ver fah -  

rens  sind  in  den  Unteransprüchen   3  bis  5  angegeben .  

Ein  die  Erf indung  v e r a n s c h a u l i c h e n d e s   Beisp ie l   is t   in  den  Figuren  1  bis  3 

d a r g e s t e l l t   und  wird  nachstehend  b e s c h r i e b e n .  

Es  z e ig t :   Fig.  1  den  Zuschni t t   der  F a l t s t e i g e  

Fig.  2  die  S e i t e n a n s i c h t   der  V o r r i c h t u n g  

Fig.  3  den  Schni t t   A-A 

Gemäß  der  Figur  1  bes teh t   der  Zuschn i t t   der  F a l t s t e i g e   aus  e iner   Loch- 

f läche   1  mit  e ine r   Vielzahl  von  öf fnungen  2,  die  der  späteren  Aufnahme 

von  beche r fö rmigen   Behäl tern   dienen.  Die  Kanten  der  Lochfläche  1  t r a g e n  

S e i t e n a b s c h n i t t e   -3  und  4,  die  nach  dem  Auf r ich ten   des  Zuschn i t t e s   d i e  

Seitenwände  der  F a l t s t e i g e   b i lden .   An  den  zu  den  nicht  f re ien   Kanten 

p a r a l l e l e n   Kanten  der  zwei  sich  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   S e i t e n a b s c h n i t t e   3 

sind  B o d e n a b s c h n i t t e   5  ange lenk t ,   die  nach  dem  Fal ten  den  Boden  der  F a l t -  

s t e ige   b i lden .   Die  Bodenabschn i t t e   5  t ragen   an  ihren  Schmalsei ten  S e i t e n -  

a b s c h n i t t e   6,  die  nach  dem  Fal ten  die  f r e i en   S e i t e n a b s c h n i t t e   3  der  Loch- 

f l äche   1  über lappen   und  mit  diesen  ve r l e imt   werden .  

Gemäß  den  F iguren  2   und  3  sind  am  unteren  Ende  eines  Gre i f e rkopfes   7  v i e r  

Wellen  8  um  ihre  Längsachsen  schwenkbar  g e l a g e r t .   Die  Wellen  8  l i e g e n  

paarweise   zue inande r   p a r a l l e l   und  die  von  den  Längsachsen  der  Wellen  8 



e i n g e s c h l o s s e n e   Fläche  ist  k l e ine r   als  die  Lochfläche  1  des  Z u s c h n i t t e s .  

Auf  den  Wellen  8  sind  L-förmige  Klauen  9  v e r d r e h s i c h e r   g e l a g e r t ,   wobei 

der  Abstand  der  Klauen  9  der  Lochte i lung   in  der  Lochfläche  1  e n t s p r i c h t .  

Jeder  Welle  is t   ein  pneumatisch  b e t ä t i g b a r e r   doppelwirkender   Zyl inder   10 

zugeordne t ,   der  j ewe i l s   mit  seinem  einen  Ende  e x z e n t r i s c h   an  der  Welle  8 

und  mit  seinem  anderen  Ende  am  G r e i f e r k o p f   7  ge lage r t   i s t .  

Zum  Greifen  des  un te rha lb   des  G r e i f e r k o p f e s   7  l iegenden  Z u s c h n i t t e s   wird 

der  G r e i f e r k o p f   in  Richtung  des  Zuschn i t t e s   bewegt,  wobei  die  Zy l inder   10 

e inge fahren   s ind ,   so  daß  die  L-förmigen  Klauen  9  mit  ihren  f r e i en   Schen- 

keln  in  Richtung  des  Zuschn i t t e s   weisen.  Nachdem  die  Klauen  9  durch  d i e  

öffnungen  2  geführ t   s ind,   werden  die  Zyl inder   10  b e t ä t i g t ,   wodurch  d i e  

Wellen  8  und  mit  diesen  die  Klauen  9  um  die  Längsachsen  der  Wellen  8  ge-  
schwenkt  werden.  Die  Klauen  9  legen  sich  mit  ihren  f re ien   Schenkeln  von 

unten  an  die  Lochfläche  1  an.  

Der  G r e i f e r k o p f   7  wird  gehoben  und  der  Zuschni t t   durcheinen  nicht  d a r g e -  

s t e l l t e n   F a l t s c h a c h t   gezogen.  Dabei  werden  die  S e i t e n a b s c h n i t t e   3,4  nach 

unten  g e f a l t e t ,   wobei  die  Klauen  9  die  Lochfläche  1  im  Bereich  der  F a l t -  

kanten  s t a b i l i s i e r e n .   Anschließend  werden  die  Bodenabschn i t t e   5  nach  oben 

g e f a l t e t .   Nach  dem  Auftragen  des  Heißleimes  auf  die  S e i t e n a b s c h n i t t e   6 

der  Bodenabschn i t t e   5  werden  die  S e i t e n a b s c h n i t t e   6  e b e n f a l l s   nach  oben 

g e f a l t e t ,   bis  sie  an  den  S e i t e n f l ä c h e n   4  der  Lochfläche  1  zur  Anlage  kom- 

men.  Mi t t e l s   der  das  Hochklappen  der  S e i t e n a b s c h n i t t e   6  bewirkenden  E in -  

r i ch tung   werden  zum  Verleimen  die  S e i t e n a b s c h n i t t e   6  und  d i e  S e i t e n a b -  

s c h n i t t e   4  zusammengepreßt,  wobei  die  Klauen  9  als  Gegenhal ter   d i e n e n .  



1.  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   a l l s e i t i g   gesch lossenen   quader förmigen  

F a l t s t e i g e   aus  einem  an  den  Fa l tkan ten   p e r f o r i e r t e n   bzw.  g e r i l l t e n   Zu- 

s c h n i t t   aus  Voll-   oder  Wellpappe,  der  eine  v i e r e c k i g e ,   mit  e iner   Vie lzah l  

von  öffnungen  versehene  Lochf läche  a u f w e i s t ,   die  an  ihren  Kanten  S e i t e n -  

a b s c h n i t t e   t r ä g t ,   welche  nach  dem  Auf r ich ten   die  Seitenwände  der  F a l t -  

s t e i g e   b i l d e n ,   wobei  an  den  zu  den  nicht  f r e i e n  K a n t e n   p a r a l l e l e n   Kanten 

von  zwei  sich  gegenübe r l i egenden   S e i t e n a b s c h n i t t e n   j ewe i l s   Bodenabschn i t -  

te  ange lenk t   s ind,   die  nach  dem  Fal ten   den  Boden  der  F a l t s t e i g e   b i l d e n ,  

und  die  Schmal se i t en   der  Bodenabschn i t t e   j ewe i l s   an  ihren  sich  gegenüber-  

l i egenden   f r e i e n   Kanten  S e i t e n a b s c h n i t t e   t r agen ,   die  nach  dem Falten  d ie  

f r e i e n   S e i t e n a b s c h n i t t e   der  Lochfläche  über lappen  und  mit  diesen  v e r l e i m t  

w e r d e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

der  Z u s c h n i t t   während  des  Fal tens   m i t t e l s   e iner   Vie lzahl   von  durch  d i e  

öffnungen  (2)  der  Lochfläche  (1)  g e f ü h r t e r   Klauen  geha l t en ,   z e n t r i e r t   und 

während  des  Fa l t ens   von  innen  s t a b i l i s i e r t   wird  und  daß  die  im  Bere ich  

der  zu  ve r le imenden   S e i t e n a b s c h n i t t e   (4,6)  der  F a l t s t e i g e   l i e g e n d e n  

Klauen  während  des  Verleimens  als  Gegenhaltung  für  den  für  das  Verleimen 

e r f o r d e r l i c h e n   Preßvorgang  d i e n e n .  

2.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   zur  He r s t e l l ung   e iner   a l l s e i -  

t ig   g e s c h l o s s e n e n   F a l t s t e i g e   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

-  am  un te ren   Ende  eines  in  Richtung  e iner   l o t r e c h t   zum  Zuschni t t   l i e g e n -  

den  Vorschubachse  ve r s ch i ebba r   ge füh r t en   G r e i f e r k o p f e s   (7)  vier  Wellen 

(8)  um  ihre  Längsachsen  schwenkbar  ge l age r t   s i n d ,  

-  die  Längsachsen  der  Wellen  (8)  paarweise  zue inander   pa r a l l e l   l i e g e n  

und  die  von  den  Längsachsen  e i n g e s c h l o s s e n e   Fläche  k le ine r   als  d i e  

Lochf läche   (1)  der  F a l t s t e i g e   i s t ,  

-  auf  den  Wellen  (8)  L-förmige  Klauen  (9)  in  einem  Abstand  z u e i n a n d e r ,  

der  der  Tei lung  der  öffnungen  (2)  in  der  Lochfläche  (1)  e n t s p r i c h t ,  

v e r d r e h s i c h e r   g e l a g e r t   sind  und 

-  jede  Welle  (8)  m i t t e l s   eines  Schwenkantr iebes   schwenkbar  i s t .  



3.  Vorrichtung  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   a l l s e i t i g   gesch lossenen   F a l t s t e i g e   nach 

Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

zum  Schwenken  der  Wellen  ( 8 ) j e w e i l s   eine  l ä n g e n v e r ä n d e r l i c h e   Stütze  (10)  

mit  ihrem  einen  Ende  schwenkbar  e x z e n t r i s c h   an  der  Welle  (8)  und  mit  

ihrem  anderen  Ende  schwenkbar  am  Gre i f e rkopf   (7)  ge l age r t   i s t .  

4.  Vorr ichtung  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   a l l s e i t i g   gesch lossenen   F a l t s t e i g e   nach 

Anspruch  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  l ä n g e n v e r ä n d e r l i c h e n   Stützen  (10)  pneumatisch  b e t ä t i g t e   doppelt  w i r -  

kende  Zyl inder   s i n d .  
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