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@ Maschine zur Herstellung von zweiteiligen Gegenstinden.

@) In einer Maschine zur Herstellung von zweiteili-
gen Gegenstidnden, beispielweise einem Falt-
schachtelzuschnitt mit einem Fenstereinsatz werden
die ersten Teile vereinzelt, im wesentiichen sen-
krecht zur Férderrichtung der zweiten Teile,geférdert
und dort mit diesen verbunden. Durch spezielie Vor-
richtungen zur Justierung sowohl der ersten Teile als
auch der zweiten Teile, kann eine einfache Tran-
sportvorrichtung  Verwendung  finden, nZmlich
Transportschlitten, die die gestapelten zweiten Teile
aus einem Magazin ergreifen, (iber die ersten Teile
fordern und dort lagegerecht absetzen. Besonders
wirtschaftlich kann die Maschine arbeiten, wenn bei-
dseitig der FertigungsstraBe derartige Magazine vor-
gesehen sind, die synchron alternierend von zwei
derartigen Transportschiitten angefahren werden, die
Ndie jeweiligen zweiten Teile abwechseind auf der
<FertigungsstraBe bzw. den dort positionsgerecht
gefbrderten ersten Teilen absetzen, wo beispiels-
°we;ise eine Verleimung stattfindet. Die Maschine
G kann sowohl als Einzelmaschine Verwendung finden,
als auch leicht in eine FertigungsstraBe integriert
gwerden bei Produkten, deren Herstellung mehrere
Nl Arbeitsgdnge erfordert.
Grundsétzlich kann die Maschine beliebige erste
und zweite Teile verarbeiten, bei denen eine exakte
B roiative Positionierung erforderlich ist.
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Maschine zur Herstellung von zweiteiligen Gegensténden.

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung von zweiteiligen Gegenstinden, deren Tei-
le in definierter rdumlicher Zuordnung miteinander
verbunden werden, beispielsweise einem Falt-
schachtelzuschnift und einem Fensterzuschnitt aus
PVC-Klarsichtfolie.

Maschinen zur Hersteliung von Schachteln aus
Schachtelzuschnitten sind aligemein bekannt, sie
sind in der Regel als Fertigungsstrale ausgelegt, in
der die einzelnen Arbeitsgénge, wie Vereinzein,
Stanzen, Rillen, Falien bzw. Aufrichten, Beleimen
und Ablegen in ihrer logischen Aufeinanderfolge in
einzelnen, daflr speziell eingerichieten Stationen
vorgenommen werden. Sind jedoch unter-
schiedliche Materiaiien zur Herstellung beispiels-
weise einer Faltschachtel zu verarbeiten, muB in
der Regel ein manueller Verarbeitungsschritt in
diese FertigungsstraBe eingeschaltet werden mit
den hinldnglich bekannten Nachteilen hinsichtlich
der produktionsgeschwindigkeit und des Kostenauf-
wandes.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Ma-
schine auzugeben, mit der dieser Vorgang, also die
Verbindung von unterschiedlichen Bestandteilen zu
einem zweiteiligen Gegenstand, auf einfache Weise
automatisiert ablaufen kann, insbesondere dem
Takt der FertigungsstraBe anpafibar ist.

Die erfindungsgemdBe Maschine [8st diese
Aufgabe dadurch, daB die ersten Teile vereinzelt,
im wesentlichen senkrecht zur F&rderrichtung der

zweiten Teile gefOrdert und dort mit den zweiten

Teilen verbunden werden, wobei die Maschine
hierfiir horizontal justierbare FGrderriemen aufweist,
die die zweiten Teile zu einem Fixpunkt transpor-
tieren, mindestens ein auf das Format der ersten
Teile einstellbares, diese speicherndes Magazin,
eine horizontale Fdrderbahn flr die ersten Teile
zwischen dem Magazin und der FertigungsstraBe,
die Uber diesen Fixpunkt verlduft, und mindestens
einen, auf der Forderbahn laufenden Transport-
schiitten, der die ersten Teile aus dem Magazin
entnimmt und in einstellbare Relation zum Fixpunkt
auf einen, mittels der Fdrderriemen dorthin
gefbrderten und positionierten zweiten Teile ab-
setzt.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht also
darin, die beiden Teile, also beispielsweise einen
Kartonzuschnitt und einen Fensterzuschnitt aus
PVC-Folie in senkrechten Bahnen aufeinander zu-
zufdrdern und in einstellbare Relation zu einem
Fixpunkt lagegerecht miteinander zu verbinden.
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Eine vorteilhafte Ausgestaliung der erfindungs-
gem3Ben Maschine sieht vor, daB die F&rderbahn
mindestens ein Fihrungsrohr beinhaitet, das sich
zumindest von oberhalb des Magazins bis oberhalb
des Fixpunktes erstreckt, an dem mindestens ein
Transportschlitten verschiebbar gelagert ist.

Diese L&sung ermdglicht eine einfache Halte-
rung und Lagerung des Transportschlittens und
eine leichte Verschiebbarkeit des Transport-
schlittens am Flhrungsrohr zwischen den beiden
Endpositionen, also dem Magazin und dem Fix-
punkt.

Weiterhin ist vorgesehen, daB der Transport-
schlitten wahiweise mit einer Vorrichtung zur Er-
zeugung von Unter-oder Uberdruck verbunden ist,
und eine nach unien zeigende Gegenplaite mit
mehreren darin integrierten, nach unten zeigenden
Druckausgangs6finungen fiir die Fensterzuschnitte
aufweist.

Mittels dieser Gegenplatte kann der Transport-
schlitten die Fensterzuschnitte "ergreifen™ (durch
Ansaugen mittels Unterdruck) bzw. Uber dem Fix-
punkt F (Uber dem zugehdrigen Kartonzuschnitt)
wieder abstoBen (mittels Uberdruck).

Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, daf
zwei Fiihrungsrohre sich beidseitig des Fixpunkies
bis {ber je ein Magazin erstrecken und daf zwei
Transportschiitten vorgesehen sind, die taktversetzt
gesteuert sind, derart, daB ein Transportschlitten
sich {ber einem der beiden Magazine befindet,
wenn der andere Transportschlitten Uber dem Fix-
punkt positioniert ist.

Diese Verdoppelung der Transportschiitten
ermdglicht auch eine Verdoppelung des Arbeitstak-
tes, da immer dann, wenn der eine Transport-
schlitten am Fixpunkt "seinen” Fensterzuschnitt auf
dem betreffenden Kartonzuschnitt abgesetzt hat
und wieder zu "seinem" Magazin zuriickfdhrt, sich
bereits der andere Transporischlitten in Richtung
zum Fixpunkt bewegt, der wahrenddessen von
"seinem" Magazin einen neuen Fensterzuschnitt
aufgenommen hat. Wihrend die Bewegun-
gsabldufe der beiden Transporischlitten, die sich
immer in konstantem Abstand zueinander befinden,
weitgehend synchron sind, versteht sich von selbst,
daB die Versorgung der Druckausgangsdffnungen
mit Unterdruck oder Uberdruck von der jeweiligen
Arbeitsposition des Transportschlittens abhadngt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, -dafl jedes Magazin einen von unten
federbeaufschiagten Hubtisch beinhaltet, auf dem
eine Anzahl von Fensterzuschnitten gespeichert ist,
derart, daB der jeweils obere Fensterzuschnitt ge-
gen einen hohenfixierten Anschlag gedriickt wird,
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bis zu dem die zu diesem Zeitpunkt
unterdruckbeaufschlagte  Gegenplatte  des/der
Transportschiitten mittels Zylinderflihrungen ab-
senkbar ist.

Durch den Anschlag wird somit auch ein defi-
nierter Weg geschaffen, den die Gegenplatte des
Transportschlittens nach unten zuriicklegen mu8,
bis sie den oberen Fensterzuschnitt kontaktiert und
dann mittels Unterdruck ansaugt und vom verblei-
benden Stapel der Fensterzuschnitte abhebt.

Von besonderer Bedeutung ist hierbei, das zur
Positionerung und Fiihrung dieses Hubtisches min-
destens drei vertikale Rohre auf einer horizontal
gelagerten Grundplatte verschiebbar gelagert sind,
zwischen denen der Hubtisch gleitet und daB diese
Rohre in Langlochfiihrungen der Grundplatte ver-
schiebbar sind, die sich radial von einem Mittel-
punkt der Grundplatte nach auBen erstrecken.

Durch die unabh&ngige Verstellung dieser Roh-
re ist eine exakte Fixierung der Fensterzuschnitte
relativ zum Transportschlitten bzw. relativ zur Ge-
genplatte des Transportschlittens mdglich, was
dann auch die Voraussetzung flir ein exaktes Ab-
setzen am vorausbestimmten Fixpunkt ist. Als
Ergénzung dieser MaBnahme ist weiterhin vorgese-
hen, daB die Grundplatte in einem duBeren Rahme-
nteil zur Feinpositionierung horizontal allseitig ju-
stierbar ist, so daB die Positionierung der
Fensterzuschnitte mit h&chster Genauigkeit vorge-
nommen werden kann.

Zur ErhBhung der Zuverldssigkeit der Ma-
schine ist weiterhin vorgesehen, daf in HShe des
Anschiags flir den jeweils oberen Fensterzuschnitt
Druckiuftdiisen angeordnet sind, die zur Unter-
stitzung der Vereinzelung beim Auflegen der
unterdruckbeaufschlagten Gegenplatte einen in der
Fldche des oberen Fensterzuschnitts gerichteten
Druckluftstrom abgegen. Dieser Druckiuftstrom be-
wirkt durch die Erzeugung eines Unterdruckes tber
dem obersten Fensterzuschnitt eine L&sung dieses
oberen Fensterzuschnittes von dem darunterliegen-
den Stapel, so daf dann dieser derart
"vorbereitete” Fensterzuschnitt von der
unterdruckbeaufschlagten Gegenplatte des
Tranportschlittens leichter vom darunterliegenden
Stapel vereinzelt und erfaft werden kann.

Weitere Ausgestaltungen sind weiteren Unter-
anspriichen zu entnehmen.

Ein  Ausflihrungsbeispiel der erfindungs-
gem&fen Maschine wird nun anhand von Zeich-
nungen néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Aufsicht auf die Maschine als
Station innerhalb einer Fertigungsstrafe,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Maschine
in der Ebene A-A der Fig. 1 und

Fig. 3 einen L&ngsschnitt durch die Ma-
schine in der Ebene B-B der Fig. 1.
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Die Figuren zeigen zun3chst einen Ausschnitt
aus einer Fertigungsstrae 20 zur Verarbeitung von
Schachtelzuschnitten, beispielsweise des in Fig. 1
links dargesteliten Kartonzuschnittes 10, der auf
siner Fdrderfliche 23 mittels F&rderriemen taki-
weise von Verarbeitungsstation zu Verarbeitungs-
station gefbrdert wird. in Fig. 1 dargestellt sind
Forderriemen 24 und 25 seitliche Anschlagieisten
26 und 27, wobei die F&rderriemen 24, 25 in
Richtung der Doppelfeile, also in F&rderrichtung,
verstellbar sind und die Anschlagleisten 26, 27
senkrecht zur Forderrichtung in Richtung der ihnen
zugeordneten Doppelfeile verstelibar sind, so daf
bei korrekter Einstellung der F&rderriemen einer-
seits und der Anschlagleisten andererseits ein defi-
nierter Punkt F' des Kartonzuschntitts 10 zu einem
vorgegebenen Fixpunkt F auf der Forderfliche 23
gefbrdert wird (die weiteren F&rderriemen, die zum
Abtransport des Kartonzuschnitts dienen, sind der
Einfachheit halber nicht dargestellt).

Die ganzen Einrichtungen zur F&rderung und
Positionierung des Kartonzuschnitts 10 sind
Ublicherweise in einem Rahmen, bestehend aus
Rahmenschenkein 21, 22 untergebracht, die in der
Regel auf dem FuBboden abgestlitzt sind (vergi.
Fig. 3).

Derartige Maschinen zur Verarbeitung von
Kartonzuschnitten sind aligemein bekannt, und es
braucht daher auf deren Ausgestaltung nicht niher
eingegangen zu werden.

Beim dargesteliten AusfUhrungsbeispiet weist
der Kartonzuschnitt 10 einen Ausschnitt im Sinne
eines Fensters 10a auf, der bei der weiteren Verar-
beitung mit einer PVC-Klarsichtfolie, im folgenden
als Fensterzuschnitt 11 bezeichnet, verschlossen
werden soll. Die Maschine muB also dafiir sorgen,
daf enisprechend der Aufeinanderfolge von
Kartonzuschnitten 10 eine entsprechende Folge
von Fensterzuschnitten 11 in eine definierte Posi-
tion oberhalb der Fdrderfliche 23 und oberhalb
des Kartonzuschnitts 10 zu liegen kommt und von
dort mit hoher Prizision auf den Kartonzuschnitt 10
abgesenkt wird, derart, daB die vorher mit Leimauf-
trag versehenen Randfldchen um den Fensteraus-
schnitt 10a genau von den Randflichen des
Fensterzuschnittes 11 liberdeckt werden und somit
miteinander verkleben. Die Fensterzuschnitte 11
missen also so lber die Forderfliche 23 transpor-
tiert werden, daB ihr in Ubereinstimmung mit dem
Punkt F' gewdhlter Mittelpunkt F” ebenfalls (ber
dem Fixpunkt F der Fdrderfliche 23 zu liegen
kommt, wobei dann noch sichergesteilt sein mus,
daB auch die Ausrichtung der Fensterzuschnitte 11
parallel zu den entsprechenden Kanten des
Fensterausschnitts 10a erfolgt.
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das Vereinzeln, Zuflhren und positionsgenaue
Absetzen von Fensterzuschnitten 11 auf der
F&rderfidche 23 ist folglich Sinn und Zweck der im
folgenden in Einzelheiten beschriebenen Maschine:

Senkrecht zu den Rahmenschenkeln 21, 22 der
FertigungsstraBe 20 ist zu diesem Zweck eine
{weitere) Station 30 eingeschaliet, deren Bewegun-
gsabldufe im  wesentlichen senkrecht zur
Férderrichtung der Forderflidche 23 verlaufen.

Die Station 30 beinhaltet zundchst einen rech-
teckigen Rahmen 40, dessen Lingsachse B-B sen-
krecht zur Langsachse der Forderfliche 23
verlZuft. Der Rahmen 40 Uberragt an beiden Seiten
die entsprechenden Rahmenschenkel 21, 22 der
FertigungsstraBe 20, so daB dort weitere Rahme-
nteile 41, 42 Platz finden, die zur Aufnahme je
gines Magazings 31, 32 dienen, dessen Aufbau
weiter unten ndher erldutert wird.

In der Mitte dieser Rahmenkonstruktion stiitzt
sich eine kammartig ausgebildete (vergl. Fig. 2)
Anschlagieiste 43 auf dem Rahmen 40 ab, die
durch den Fixpunkt F verlduft. Symmetrisch zur
Mittellingsachse B-B des Rahmens 40 sind zwei
Flihrungsrohre 35, 36 gefiihrt, deren Enden in den
Stirnseiten des Rahmens 40 gelagert sind und
deren Mitielbereiche durch die Anschlagleiste 43
gefiihrt und von dieser gehalten sind.

Die Anschiagleiste 43 trennt somit die Station
30 in eine rechte und eine linke Hilfte , die jeweils
ein Magazin 31 bzw. 32 aufweist und sich bis zum
Fixpunkt F Uber der Férderflache 23 erstreckt. An
diesen beiden Fiihrungsrohren 35, 36 ist nun in der
linken und der rechten Hilfte je ein Transport-
schlitten 33, 34 verschiebbar gelagert, und zwar
derart, daB seine eine Endposition Uber dem zu-
geordneten Magazin 31 (fUr den Transportschliitten
34) bzw. 32 (fUr den Transporischlitten 33) zu
liegen kommt und die andere Endposition durch
einen Anschlag an der Anschlagleiste 43 definiert
ist.

Aufgabe dieser beiden Transportschlitten 33,
34 ist es, die in "ihrem" Magazin 31 bzw. 32
gestapelten Fensterzuschnitte aus PVC-Klarsichtfo-
lie takiweise =zu ergreifen, in Richtung zur
Forderfliche 23 zu transportieren und dort posi-
tionsgenau (d.h. mit ihrem fiktiven Mittelpunkt
F*iiber dem Fixpunkt F) auf dem darunterliegenden
Kartonzuschnitt 10 abzusetzen.

Zu diesem Zweck sind die Transporischiitten
33, 34 an ihrer Unterseite mit einer Gegenplatte 37
versehen, die Uber Teleskop-oder Zylin-
derflihrungen 39 im jeweiligen Transportschiiiten
vertikal verfahrbar sind, so daB die Gegenplatte 37
in Richtung auf des Magazin bzw. in Richtung auf
den Faltschachtelzuschnitt 10 absenkbar und wie-
der anhebbar ist. Um hiermit das Ergreifen der
Fensterzuschnitte 11 zu erm&glichen, weist die Ge-
genplatte 37 an ihrer Unterseite Druckaus-
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gangso&ffnungen 38 auf, die mittels (der Einfachheit
halber nicht n3her dargestellten) Leitungsverbin-
dungen entweder mit einem Unterdruckaggregat
(beispielsweise einer Vakuumpumpe) oder aber
einem Uberdruckaggregat verbindbar sind.

Durch die Kombination der Hubbewegung der
Gegenplatte 37 mit der horizontalen Verschiebung
der Transportschlitien in ihren Flihrungsrohren 35,
36 14Bt sich also ein Fensterzuschnitt 11 aus dem
Magazin eninehmen, zum Fixpunkt F f6rdern und
dort auf dem Kartonzuschnitt 10 absetzen, wie dies
in Fig. 3 durch die auf die betreffenden Steilen
gerichteten Doppelpfeile angedeutet ist.

im folgenden wird nun noch der Aufbau der
Magazine 31 und 32 nZher beschricben, wie er
insbesondere aus Fig. 2 hinsichtlich des Magazins
31 ersichtlich ist:

Das Magazin 31 besteht einer Grundplatte 312,
die Uber Schraubverbindungen mit den stirnseitig
angeordneten Rahmenteilen 41, 42 verbunden und
in diesen gehalten ist. Durch Justierung dieser
Schraubverbindungen 148t sich also eine Feinjustie-
rung der Grundplatte und damit der Fensterzu-
schnitte 11 insbesondere in dem Sinne erreichen,
daB entsprechende Kanten der Zuschnitte 11 und
der Fensterausschnitte. 10a absolut paraliel zuei-
nander verlaufen. -

Die Grundplatte 312 ist mit radial verlaufenden
(nicht dargestellien) Langlochbohrungen versehen,
in denen mehrere Rohre 311 geflhrt sind. Diese
Art der Verschiebung gestaitet es, jede gewiin-
schte Position auf der Grundplatte 312 flir die Falt-
schachtelzuschnitte einzunehmen, so daB durch
entsprechende Versuche sichergestellt werden
kann, daB die Fensterzuschnitte 11 nach ihrem
Transport durch die Transportschiiten auch
tats8chlich exakt den Fensterausschnitt 10a im
Kartonzuschnitt 10 mit mdglichst gleichm&Bigem
Randiiberstand abdecken. Es versteht sich von
selbst, daB die Justierung der Fensterzuschniite 11
auf der Grundplatte 312 in Zusammenhang mit der
entsprechenden Justierung der Fdrderriemen 24,
25 und der Anschlagleisten 26, 27 gesehen werden
mus.

Zwischen den Rohren 311 ist ein Hubtisch 310
geflihrt, der wvon unten druckbeaufschiagt ist.
Symbolisch ist dies durch eine Feder dargestellt,
es kann natlirlich auch eine andere Krafteinwirkung
vorgesehen sein. Auf dem Hubtisch liegen, zen-

triert von den Rohren 311, die Fensterzuschnitte 11-

stapelweise {bereinander und werden somit von
unten (nicht n&her dargestellien) Anschlag
gedriickt, der im Bereich der oberen Stirnseite der
Rohre 311 liegt. Seitlich von diesem Bereich sind
zwei Druckluftdisen 313 angeordnet, deren Luft-
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strahl parallel zur Oberfliche des Stapels von
Fensterzuschnitten 11 verlduft, so daB hier ein
gewisser Unterdruck Uber dem obersten Fensterzu-
schnitt erzielt werden kann.

Im folgenden soll nun noch die Funktion der
erfindungsgeméfen Station 30 anhand eines Ar-
beitstaktes erldutert werden:

Beginnend bei der in den Figuren 1 und 3
dargestellten Position der beiden Transportschlitten
33 und 34 (im Abstand R) bewegen sich die beiden
Gegenplatten 37 nach unten. Die Gegenplatte 37
des Transportschiittens 33 bewegt sich dabei auf
den obersten Fensterzuschnitt 11 im Stape! im
Magazin 32 zu, die Gegenplatte 37 des Transport-
schlittens 34 bewegt sich mit ihrem bereits erfaften
Zuschnitt auf den inzwischen positionsgerecht auf
der Forderfliche 23 befindlichen Kartonzuschnitt
10 zu. Wenn die Gegenplatte 37 des Transporti-
schiittens 34 den Kartonzuschnitt 10 erreicht hat,
wird das Druckaggregat zugeschaltet und Uber die
Druckausgangsdffnungen 38 wird der Folienzu-
schnitt abgeblasen, wobei die Wirkung des Lei-
mauftrages in den Randbereichen des Fensteraus-
schnittes 10a unterstltzend wirkt und gegebenen-
falls auch noch (nicht dargesteilte) mechanische
Hilfsmittel in Form von elastischen Leisten vorgese-
hen sein knnen, die verhindern, daB der Folienzu-
schnitt an der Gegenplatte 37 h3ngenbleibt, wenn
diese wieder nach oben gesteuert wird.

In der gleichen Zeit. bewegt sich die Ge-
genplatte 37 des Transport schiittens 33 nach un-
ten, und hierbei werden gleichzeitig die Druc-
kluftdisen 313 bzw. 323 aktiviert und die Druc-
kausgangsdffnungen 38 in der Gegenplatte 37 wer-
den mit einem Unterdruckaggregat verbunden, so
daf durch diese beiden Einwirkungen der oberste
Fensterzuschnitt 11 vom Stapel vereinzelt wird und
an der Gegenplatte 37 h&ngenbleibt.

Nach AbschiuB dieses synchronen Absenkens
und Wiederhochziehens der beiden Gegenplaiten
37 werden die Transportschlitten 33, 34 nun in der
Darstellung der Fig. 3 nach link verfahren, wobei ihr
Abstand R zueinander erhalten bleibt, so weit, bis
der Transportschiitten 34 liber "seinem" Magazin
31 angelangt ist und der Transportschlitten 33 an
der Anschiagleiste 43 anst88t und somit seine vor-
herbestimmte Lage erreicht hat. Hierbei wiederho-
len sich dann die oben beschriebenen Vorginge
beim jeweils anderen Transportschlitten, und nach
deren AbschluB werden die beiden Transport-
schiitten dann wieder nach rechts (Fig. 3) verfah-
ren, wo sie die Anfahrsteliung wieder erreichen und
ein Arbeitstakt dieser Station somit beendet ist.
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Von Bedeutung bei dieser Synchronsieuerung
der beiden Transportschlitten ist natlrlich, daB die
Endposition der beiden Transportschlitten liber der
Forderfliche 23, die durch die Anschlagleiste 43
definiert wird, identisch ist. Dies |48t sich durch
einen entsprechenden spiegelsymmetrischen Auf-
bau der beiden Transportschiitten erreichen.

Die Bewegungen der Transportschiitten und ih-
rer Gegenplatten k&nnen je nach Bedarf pneumati-
sch, hydraulisch oder elektromechanisch gesteuert
sein, wie dies im Einzelfall flir glinstig gehalten
wird. Die obige Beschreibung wurde anhand des
Ausflhrungsbeispiels  Kartonzuschnitt - PVC-
Klarsichtfolien-Fensterzuschnitt gegeben. Es ver-
steht sich jedoch von seibst, daB das Verfahren
und die Maschine auch fiir andere Materialien Ver-
wendung finden k&nnen, beispielsweise Kartonzu-
schnitte verschiedener Dicke, verschiedener Qua-
lit4t oder besonderer Bedruckung.

Eine Variante der Steurung des Hubtisches 310
sieht vor, daB die obere Position des obersten
Fensterzuschnittes durch eine Lichtschranke vorge-
geben wird, die beispieilsweise den Kolben eines
unter dem Hubtisch 310 angeordneten Pneumatike-
lements steuert. Die Gegenplatte 37 ist hierbei mit
einem N&herungsschalter ausgeriistet, der bei
Unterschreitung eines Minimalabstandes zum ober-
sten Fensterzuschnitt ein Ausgangssignal erzeugt.
Die Steuerung |&uft dann wie folgt ab:

Der Hubtisch 310 befindet sich in seiner obe-
ren Position; wenn die Gegenplatie 37 den genan-
nten Minimalabstand erreicht hat, schaltet der
N&herungsschalter die Unterdruckversorgung der
Druckausgangsd&ffnungen 38 ein, worauf der ob-
erste Zuschnitt angesaugt wird; gieichzeitig oder
kurz danach f&hrt der Hubtisch 310 mit dem restli-
chen Stapel nach unten, um den Vereinzelungsvor-
gang zu unterstiitzen. Uber einen auf dem Weg
des Transportschlittens angeordneten Schaiter wird
dann das Pneumatikelement wieder angesteuert
und der Kolben verfahrt den Hubtisch 310 wieder
in seine obere Warteposition bis zur "Rtickkehr”
des Transportschlittens.

Beim beschriebenen Ausilihrungsbeispiel be-
deutet die Bezeichnung "Fensterzuschnitt” nicht
zwangsliufig, daB die PVC-Klarsichtfolie nur in ein-
er Flache des Schachtelzuschnittes eingesetzt wer-
den konnte, es sind auch Verpackungen herstell-
bar, die praktisch zur einen Hilite aus Karton und
zur anderen Hilfte aus PVC-Hartfolie bestehen, bei
denen sich also die Faltlinien sowohl iUber den
Kartonteil, als auch Uber den PVC-Folienteil er-
strecken. Es versteht sich von selbst, daB bei
derartigen Gestaltungen die exireme Positionie-
rungsgenauigkeit der erfindungsgeméfBen Ldsung
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von besonderer Bedeutung ist, da die aneinander
anschlieBenden Faltlinien genau miteinander fluch-

ten miissen, damit die fertige Faltschachtel ein: -

wandfrei faltbar ist.

Grundsétzlich kdnnen - beliebige erste und
zweite Teile mit der beschriebenen Maschine ver-
bunden werden, so beispielsweise auch Gummi-
ringe (als erste Teile) mit Faltbeutein (als zweite
Teile) zur Herstellung von Staubbeuteln fiir Staub-
sauger, bei denen die Gummiringe als Abdichtung
rund um die Kreis6ffnung der Faltbeutel positioniert
und mit diesen verbunden werden miissen.

Beim beschriebenen Ausfihrungsbeispiel be-
wegen sich die Transportschiitten alternierend auf
einer geraden Bahn vom Magazin 31 oder 32 zur
FertigungsstraBe 20. Es ist selbstversténdlich auch
moglich, anstelle dieser geraden Bahn beispiels-
weise eine kreisfrmige oder kreisbogenférmige
Bahn vorzusehen, wo dann mindestens einer oder
beispielsweise auch bis zu vier Transportschiitten
karussellartig (ber die Fertigungsstrafe bewegt
werden. Hierbei ist dann sowohl eine alternierende
als auch eine taktweise gleichgerichtete Rotation
dieser Transportschiitten mdglich. Eine solche Aus-
gestaliung gestatiet durch eine entsprechende
Erhéhung der Anzahl der Transportschiitten auch
eine Erh6hung des Taktes der FertigungsstraBe, da
beispielsweise immer 2zwei Transporischlitten
gleichzeitig Fensterzuschnitte auf der Ferti-
gungsstraBe absetzen kdnnen, dadurch daB also
zwei Fixpunkte F und F* definiert werden.

Anspriiche

1. Maschine zur Herstellung von zweiteiligen
Gegenstinden, deren Teile in  definierier
rdumlicher Zuordnung miteinander verbunden wer-
den,
dadurch gekennzeichnet, dafB die ersten Teile (11)
vereinzelt, im  wesentlichen senkrecht zur
Forderrichtung der zweiten Teile gefdrdert und dort
mit den zweiten Teilen (10) verbunden werden und
daB hierfir folgende Einrichtungen vorgesehen
sind:

a) die zweiten Teile (10) zu einem Fixpunkt
(F) transportierende, horizontal justierbare
Fdrderriemen (24,25),

b) mindestens ein die ersten Teile (11) spei-
cherndes, auf deren Format einstellbares Magazin
(31.32),

¢) eine horizontale F&rderbahn fUr die ersten
Teile (11) zwischen dem Magazin (31,32) und dem
Fixpunkt (F), und

d) mindestens ein auf der Fdrderbahn lau-
fender Transportischiitten (33,34) der die ersten
Teile (11) aus dem Magazin  (31,32)
entnimmt/entnehmen und in einstellbarer Relation
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zum Fixpunkt (F) auf einem mitiels der
Forderriemen (24,25) dorthin geférderten und posi-
tionierten zweiten Teil (10) absetzt/absetzen.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die ersten Teile Fensterzu-
schnitte aus durchsichtiger Folie und die zweiten
Teile Faltschachtelzuschnitte sind.

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Férderbahn mindestens ein
Fihrungsrohr (35, 36) beinhaliet, das sich zumin-
dest von oberhalb des Magazins (31, 32) bis ober-
halb des Fixpunktes (F) erstreckt, an dem minde-
stens ein Transportschiitien (33, 34) verschiebbar
gelagert ist.

4. Maschine nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Transportschiitten (33,
34) wahlweise mit einer Vorrichtung zur Erzeugung
von Unterdruck oder Uberdruck verbunden ist und
eine nach unten zeigende Gegenplatte (37) mit
mehreren darin. integrierten, nach unten zeigenden
Druckausgangs&ifnungen (38) flir die Fensterzu-
schnitte (11) aufweist.

5. Maschine nach Anspruch 1-4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei Fllhrungsrohre (35, 36) sich
beidseitig des Fixpunktes (F) bis Uber je ein Maga-
zin (31, 32) erstrecken, und daB zwei Transport-
schiitten (33, 34) vorgesehen sind, die taktversetzt
gesteuert sind, derart, daB ein Transportschlitten
(33) -sich Uber einem der beiden Magazine (31)
befindet, wenn der andere Transportschiitten (34)
Uber dem Fixpunkt (F) positioniert ist.

6. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 das Magazin (31, 32) einen von
unten federbeaufschiagten Hubtisch (310, 320) bei-
nhaltet, auf dem eine Anzahl von ersten Teilen
(11) gespeichert ist, derart, daB das jeweils obere
erste Teil (11) gegen einen hd&henfixierten An-
schlag gedriickt wird, bis zu dem die zu diesem
Zeitpunkt  unterdruckbeaufschiagte Gegenplatte
(37) des/der Transportschlitten(s) (33, 34) mittels
ZylinderfUhrungen (39) ansenkbar ist.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da zur Positionierung und Fihrung
des Hubtisches (310, 320) mindestens drei verti-
kale Rohre (311, -321) auf einer horizontal gelager-
ten Grundplatie (312, 322) verschiebbar gehalten
sind, zwischen denen der Hubtlisch (310, 320) glei-
tet.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rohre (311, 321) in Lan-
glochfilhrungen der Grundplatte (312, 322) ver-
schiebbar sind, die sich radial von einem Mittel-
punkt der Grundplatte (312, 322) nach aufien er-
strecken.

9. Maschine nach Anspruch 6-8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in H6he des Anschlage fUr das
jeweiis obere erste Teil (11) Druckluftdiisen (313,
323) angeordnet sind, die zur Unterstlitzung der
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Vereinzelung beim Auflegen der unterdruckbeauf-
schlagten Gegenplatte (37) einen in der Fliche des
oberen ersten Teils (11) gerichteten Druckluftstrom
abgeben.

10. Maschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Grundplatte (312, 322) in
einem dufieren Rahmenteil (41, 42) zur Feinpositio-
nierung horizontal allseitig justierbar ist.

11. Maschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Transportschiitten
(33, 34) beidseitig einer Anschiagsieiste (43)-
operieren, die derart relativ zum Fixpunkt (F) posi-
tioniert ist, daB die durch diese Anschiagleiste (43)
definierte Endposition beider Transportschilitien (33,
34) Uber einem positionierten zweiten Teil (10)
gleich ist.

12. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beidseitig
des Fixpunktes (F) eine Uber den Rand des
Kartonzuschnitts (10) greifende slastische Leiste
vorgesehen ist, die die Trennung des gefSrderten
Fensterzuschnittes (11) von der zu diesem Zeit-
punkt druckluftbeaufschlagten Gegenplatte (37) ein-
es Transportschlittens (33, 34) unterstitzt.
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