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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruches 1, die
zum Falten von Faltschachtelzuschnitten vorgesehen ist.

Bei Faltschachtelzuschnitten handelt es sich um flachliegende Wellpappezuschnitte, die die Gestalt der
Abwicklung der fertigen Faltschachtel haben. Diese Faltschachtelzuschnitte miissen, damit sie als Karton beim
Verpacken aufgerichtet werden kénnen, in Faltschachtelschlduche umgeformt werden, die I&ngs einer Linie
miteinander verbundene Rénder aufweisen. Zu diesem Zweck werden die Faltschachtelzuschnitte 1&ngs Falt-
linien einwérts gebogen, die an der aufgerichteten Schachtel bzw. dem Karton zwei Kanten bilden, die sich
diagonal gegeniberliegen und zwischen Boden und Deckel erstrecken. Die nach innen zu faltenden Teile wer-
den als Seitenklappen bezeichnet und sind einerseits eine schmale Flachseite und andererseits eine breite
Flachseite des spateren Kartons. An diesen Seitenklappen héngen groRRe Laschen, die Teile von Boden oder
Deckel bilden und mit dem Mittelstiick, das bei der Faltung in Ruhe bleibt, lediglich liber die spateren Seiten-
wande verbunden sind.

Um diese Seitenklappen zur Ausbildung des Faltschachtelschlauches nach innen zu einzufalten oder ein-
zuklappen, wurden sogenannte Faltriemen verwendet, die einen geschraubten Verlauf haben. Auf diese Weise
wird die Seitenklappe, die zunachst plan liegt, synchron mit der Vorwértsbewegung von unten her erfa’t und
entsprechend dem Mal der Vorbewegung durch die Maschine umgeklappt. Wegen der Anordnung der Fal-
triemen bildet deren an der Seitenklappe anliegende Flache eine gerade Schraubenlinie, die dafiir sorgt, dal
die vorauseilende Kante des Faltschachtelzuschnittes bereits starker nach innen zu eingefaltet ist als der nach-
eilende Teil. Dies fihrt vor allem bei groRen Faltschachteln dazu, daR die Seitenklappe nicht exakt der vorge-
rillten Faltlinie folgend umgebogen wird, sondern daR die tatsdchliche Faltlinie im Bereich der vorauseilenden
Kante des Zuschnittes weiter zur Mitte zu liegt als am riickwértigen Bereich, wodurch die eingeklappten Sei-
tenklappen nicht exakt zur Deckung kommen. Die Folge ist ein sogenanntes "Fishtailing".

Um dieses "Fishtailing" zu vermeiden, ist es aus der EP-PS 0086153 bekannt, auf die Faltriemen soge-
nannte Druckanleger zu setzen, um die Kraft etwa mittig, bezogen auf die Faltlinie, an der Seitenklappe ein-
zuleiten. Der Druckanleger hat gegeniiber der Riickseite des Faltriemens eine Héhe, die die Steigung des
geschrankten Faltriemens ausgleicht, damit nur die Oberseite des Druckanlegers an der Seitenklappe anliegt
und im iibrigen die Seitenklappe keine Beriihrung mit dem Faltriemen hat.

Wegen der erheblichen Riicksprungkraft der Seitenklappe muRR der Faltriemen bei der bekannten
Maschine unterstiitzt und gefiihrt werden, um nicht zu stark zuriickgedriickt zu werden. Dennoch weicht der
Faltriemen zwischen den Stiitzrollen aus, wodurch der eigentlichen Faltbewegung eine kleine oszillierende
Bewegung liberlagert ist. Hierdurch kommt bei den hohen Geschwindigkeiten moderner Faltmaschinen die Sei-
tenklappe ins Schwingen. Die Schwingungen werden wegen der punktférmigen Belastung der Seitenklappe
praktisch nicht gedampft und kénnen dazu fiihren, da® bei groRen Zuschnitten aus schwacher Qualitét die Sei-
tenklappe iiber dem Druckanleger abknickt. Es besteht auch Gefahr, daR das an der Seitenklappe sizende
Boden- oder Deckelteil infolge der Schwingungen und des Luftwiderstandes zu weit nach innen geréat und sich
auf dem Mittelstiick abstiitzt. Die Folge davon ist eine schief verlaufende Faltlinie, die sich nachtréglich nicht
mehr ausrichten [4R¢t.

Ein weiterer Nachteil der Druckanleger zeigt sich, wenn die Zuschnitte wegen eines Fehlers stehen bleiben
und von der Transporteinrichtung nicht mehr weiter geférdert werden kénnen, wahrend die Faltriemen nach
wie vor laufen. Die Druckanleger stoflen an die Hinterkante des Zuschnitts an und werden, jedenfalls von
schweren Pappequalitdten, ohne weiteres von dem Faltriemen abgerissen.

Ausgehend hiervon ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zum Falten von Faltschachtelzuschnit-
ten zu schaffen, bei der die Seitenklappen exakt I&ngs der Faltlinie gefaltet werden und die ohne Druckanleger
und die damit verbundenen Nachteile auskommt.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelést.

Infolge des durchgehenden Ségezahnprofils entsteht zwischen der Riickseite des Faltriemens und der Sei-
tenklappe zumindest eine linienférmige Beriihrung, die Gber einen weiten Bereich der Seitenklappe reicht. Ins-
besondere kann auch die empfindliche Vorderkante des Zuschnitts unterstiitzt werden, wodurch
Schwingungen aufgrund des Luftwiderstandes gedampft werden. Selbst bei hohen Geschwindigkeiten besteht
kaum eine Gefahr, daB die Seitenklappe, die jetzt nur noch unsymmetrisch schwingen kénnte, nach innen zu
umklappt und sich auf dem Mittelstiick abstiitzt.

Die lange, zumindest linienfdrmige Beriihrung zwischen der Seitenklappe und dem jeweiligen Faltriemen
vermindert auch die Gefahr des Abbrechens der Seitenklappe erheblich, weil die Faltkraft iiber eine gréfiere
Flache eingeleitet wird.

Selbst wenn die Faltschachtelzuschnitte stecken bleiben wiirden und die Faltriemen weiterlaufen, treten
keine gefahrlichen Situationen auf, weil die sanft ansteigenden Anlageflichen ohne weiteres unter den stehen-
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den Faltschachtelzuschnitten durchlaufen kdnnen. Allenfalls die Faltschachtelzuschnitte werden dabei unter
Umstdnden beschadigt, was jedoch keinen groRen Verlust bedeutet.

Beim Einrichten einer Faltmaschine auf ein neues Kartonformat kann es zur Justierung der Steuerzeiten
unter Umsténden notwendig sein, bei angehaltenem Transport der Faltschachtelzuschnitte die Faltriemen {iber
ein Differentialgetriebe riickwarts zu verstellen. Auch hierbei kénnen keine Beschadigungen auftreten, wenn
die Rickfldche des Profils, die zwischen einem Scheitel und dem nachfolgenden Minimum liegt, unter einem
Winkel gegeniiber der Riickseite des Faltriemens verlauft, der kleiner als 90° ist.

Eine besonders gute Unterstiitzung wird erreicht, wenn der Scheitel jedes Ségezahns, den das Profil im
Langsschnitt bildet, bezogen auf die Bewegungsrichtung des Faltriemens, von dem vorausgehenden Minimum
einen Abstand hat, der gleich oder gréRer ist als der Abstand zu dem auf dem Scheitel in Bewegungsrichtung
folgenden Minimum, weil dann auch groRe Faltschachtelzuschnitte liber einen Bereich unterstiitzt werden, der
mehr als die halbe Langenerstreckung der Seitenklappe, gesehen in Transportrichtung, ausmacht.

Zum Einfalten der Seitenklappen kommen grundsétzlich zwei unterschiedliche Anordnungen der Faltrie-
men in Frage. Die Faltriemen kénnen entweder geschrankt oder gedreht verlaufen, wobei der Faltriemen um
zwei Achsen herumlauft, die im Winkel zueinander stehen, der etwa dem Betrag der zu erwartenden Faltung
entspricht oder die Faltriemen kdnnen um Achsen umlaufen, die im wesentlichen parallel zueinander ausge-
richtet sind, so dal} der Riemen unverschrankt gerade l1auft. Im ersteren Fall wird zwar eine etwas gréfere Kraft
auf die Riemen ausgeiibt, doch kann bei dieser Anordnung erreicht werden, da die Anlageflache, bezogen
auf die zu faltende Seitenklappe, in Ruhe bleibt. Im anderen Fall wird der Riemen praktisch nicht auf Verwin-
dung beansprucht, dafiir mu die Seitenklappe wahrend der Faltbewegung gleichzeitig eine Bewegung quer
zum Faltriemen ausfiihren, wodurch die Oberflédche des Profils auf Abrieb belastet wird. In jedem Fall werden
aber die vorerwdhnten Vorteile erzielt und in jedem Fall laufen die Faltriemen verhéltnismafRig gleichmaRig um
die endseitigen Achsen um, was bei der Verwendung von Druckanlegern der bekannten Art nicht der Fall ist.
Hierbei entstehen schlagartige Radialbeschleunigungen mit der entsprechenden Lagerbelastung und Gerau-
schentwicklung.

In beiden Ausfiihrungsformen ist die Anlagefldche bzw. ein Teil der Anlagefliche so gestaltet, dall wenn
der Scheitel des Profils Giber derjenigen Achse liegt, die am weitesten stromaufwarts liegt, eine Flache entsteht,
die mit der Ausgangslage der Seitenklappe in dieser Stellung identisch ist. Beim geschrankten Riemen bleibt
die hierdurch entstehende ebene Flache bis hin zu der nachsten Umlenkrolle bestehen.

Beim ungeschrankten Riemen mul} zusatzlich eine weitere Teilfliche vorgesehen sein, die in derselben
Ebene liegt wie die Seitenklappe am Ende des Faltvorgangs mit dem betreffenden Faltriemen.

Zum Falten der Seitenklappe um 180° sind bei der ungeschrankten Anordnung in jedem Falle zwei Fal-
triemen je Seite der Vorrichtung hintereinander erforderlich. Im Falle der geschrankten Anordnung des Faltrie-
mens kann mit einem einzigen Faltriemen je Seite das Auslangen gefunden werden, wobei jedoch eine etwas
kompliziertere Verlaufsanordnung in Kauf genommen werden muf}, um die Kante des Zuschnittes bzw. um die
Faltlinie herumzukommen.

Ein Faltriemen, der leicht ist und ohne weiteres um die endseitigen Achsen herumlduft, wird erhalten, wenn
auf der Riickseite des Faltriemens anstelle eines Vollprofils lediglich wenigstens eine entsprechend dem Profil
gestaltete Leiste vorgesehen ist, deren von der Riemenriickseite wegweisende Schmalseite die Anlageflache
bildet. Der Biegewiderstand beim Umlenken um die endseitigen Achsen 18Rt sich noch verkleinern, wenn die
Leiste auf der Riickseite des Faltriemens einen wellen- oder mdanderférmigen Verlauf hat. Beim Umlaufen um
die endseitigen Achsen treten dann praktisch keine Zugspannungen im Bereich der Anlageflache auf. Ande-
rerseits kann eine besonders stabile Anlageflache erhalten werden, wenn auf der Riickseite des Faltriemens
zwei wellen oder maanderférmige Leisten vorgesehen sind, die bevorzugt so angeordnet sind, daR sie mitihren
aufeinander zu weisenden konvexen Ausbuchtungen iiber der Mitte des Faltriemens zusammenstolien.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele des Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es zeigen :

Fig. 1 eine Vorrichtung gemaR der Erfindung mit insgesamt vier unverschrankten Faltriemen
zum Falten von Faltschachtelzuschnitten in stark schematisierter, perspektivischer Dar-
stellung,

Fig. 2 einen stromaufwérts gelegenen Faltriemen in perspektivischer Darstellung, gesehen von
der Mitte der Vorrichtung nach Fig. 1,

Fig. 3 den auf den Faltriemen aus Fig. 2 folgenden Faltriemen der Vorrichtung nach Fig. 1, eben-
falls von der Mitte der Vorrichtung her,

Fig. 4 einen der Faltriemen der vorhergehenden Figuren in einem L&angsschnitt und im Aus-
schnitt,

Fig. 5 einen fiir die Vorrichtung nach Fig. 1 geeigneten Faltriemen in einer Draufsicht,

Fig. 6 bis 9 Abschnitte des Faltriemens nach Fig. 5 fiir die Vorrichtung nach den Fig. 1 bis 3,

3



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 388 649 B1

Fig. 10 und 11 geschrankt angeordnete Faltriemen fiir die Vorrichtung nach Fig. 1 und
Fig. 12 bis 15 Ausschnitte eines Faltriemens fiir eine Vorrichtung gemag der Erfindung mit geschrankt
verlaufenden Faltriemen mit auf der Riickseite mdanderférmig angebrachten Leisten.

In Fig. 1 ist perspektivisch und stark schematisiert eine Faltmaschine 1 veranschaulicht, die dazu dient,
ankommende und zun&chst flach liegende Faltschachtelzuschnitte 2 in Faltschachtelschlduche 3 umzuformen,
damit die Gberlappenden Rander in einer nachfolgenden, nicht gezeigten Station mittels eines Klebers oder
Heftklammern dauerhaft miteinander verbunden werden. Bei der Darstellung in Fig. 1 sind nur jene Teile
gezeigt, die flr das Verstandnis der Erfindung notwendig sind, um andererseits die Ubersichtlichkeit zu wahren.
Sonst wiirden die wichtigen Einzelheiten in der Vielfalt der Linien untergehen.

Die Faltmaschine 1 enthalt an der Oberseite eines horizontal und gerade sich erstreckenden Untergestells
oder Rahmens, der nicht weiter veranschaulicht ist, zwei parallel zueinander verlaufende Fiihrungsschienen
4, deren auf gleicher Héhe liegende Oberseiten 5 Gleit- oder Fiihrungsbahnen bilden, auf denen die Falt-
schachtelzuschnitte 2, bezogen auf Fig. 1 von rechts kommend nach links durch die Faltmaschine 1 bewegt
werden. Um die Faltschachtelzuschnitte 2 langs der Fiihrungsschienen 4 zu bewegen, ist eine Transportvor-
richtung vorgesehen, von der zwei parallel mit Abstand voneinander verlaufende Zahnriemen 6 zwischen den
Fiihrungsschienen 4 sichtbar sind. Die Ober- oder Riickseite der beiden Zahnriemen 6 liegt in der Ebene, die
durch die Fiihrungsbahnen 5 definiert ist und tragt Mitnehmer 7, deren Abstand voneinander, gesehen in Langs-
richtung eines der jeweiligen Zahnriemen 6, dem Mittenabstand zweier aufeinanderfolgender Faltschachtelzu-
schnitte 2 entspricht. Die beiden Zahnriemen 6 laufen endseitig um Umlenkscheiben 8 und 9 um, die am Anfang
und am Ende der Faltmaschine auf Achsen 11 bzw. 12 drehbar in dem nicht gezeigten Grundrahmen gelagert
sind. Von diesen Umlenkrollen 8, 9 sind die Umlenkrollen 9 loselaufend und die Umlenkrollen 8 im allgemeinen
Maschinentakt angetrieben, damit sich die Zahnriemen 6 synchron miteinander und synchron mit den Gbrigen
Bewegungen der Faltmaschine anzutreiben.

Langs beider Flihrungsschienen 4 weist die Faltmaschine 1 je zwei endlose Faltriemen 13 und 14 auf, die
in ihrer allgemeinen Erstreckung seitlich unterhalb der Fiihrungsbahn 5 beginnen und oberhalb der Fiihrungs-
bahn 5 enden. Die beiden Faltriemen 13 sind ebenso wie die beiden Faltriemen 14 spiegelsymmetrisch beziig-
lich der Langsachse der Faltmaschine 1 angeordnet. Der Faltriemen 13 auf der linken Seite der Faltmaschine
1, gesehen in Bewegungsrichtung der Faltschachtelzuschnitte 2, 1duft um zwei Riemenscheiben 15 und 16,
die auf Achsen 17 und 18 des Grundrahmens drehbar gelagert sind. Eine der Riemenscheiben 15 bzw. 16 ist
mit einer Antriebsvorrichtung gekuppelt, um den Faltriemen 13 synchron mit den Zahnriemen 6 zu bewegen.
Die Achsen 17 und 18 verlaufen parallel zueinander und unter einem Winkel von 45° gegeniiber der durch die
Fihrungsbahnen 5 definierten Ebene. Die Ausrichtung der Achsen 17 und 18 ist so, daf sie nach unten in Rich-
tung auf die Symmetrieebene der Faltmaschine 1 zeigen, d.h. unter die Fiihrungsschienen 4.

Die genaue Hohen- und Seitenlage der beiden Umlenkscheiben 15 und 16 ergibt sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung eines auf der Riickseite des Faltriemens vorgesehenen Profiles 19.

Der in Transportrichtung der Faltschachtelzuschnitte 2 folgende Faltriemen 14 ist ebenso wie der Faltrie-
men 13 endlos und verlauft im wesentlichen in Verldngerung des Faltriemens 13. Der Faltriemen 14 14uft um
zwei endseitige Riemenscheiben um, von denen lediglich ihre Drehachsen 21 und 22 schematisch veranschau-
licht sind. Die Drehachsen 21 und 22 sind parallel zueinander und rechtwinklig zu den Drehachsen 17 und 18
des Faltriemens 13. Die beiden Drehachsen 22 der beiden Faltriemen 14 liegen in einer gemeinsamen Ebene
und konvergieren nach oben zu. Entsprechendes gilt fiir die beiden Drehachsen 21, wahrend die Drehachsen
15 und 16 der beiden Faltriemen 13 auch jeweils paarweise in einer Ebene liegen, jedoch nach unten konver-
gieren ; die Faltriemen 14 sind ebenfalls synchron angetrieben. Sie sind auf ihrer Riickseite mit demselben Pro-
fil 19 versehen wie die Faltriemen 13.

Aufgrund der Anordnung der insgesamt vier Faltriemen 13, 14 entsteht an jedem der Faltriemen 13, 14
ein Arbeitstrum 23 bzw. 24, das in Richtung der Transportbewegung der Faltschachtelzuschnitte 2 bzw. des
Faltschachtelschlauches 3 lauft und mit dem Faltschachtelzuschnitt 2 zusammenwirkt, wahrend ein Leertrum
25, 26 ohne Beriihrung des Faltschachtelzuschnittes 2 leer in der entgegengesetzten Richtung zuriickl&uft.

Die Faltschachtelzuschnitte 2 liegen, wenn sie in die Faltmaschine 1 gelangen, zunachst vollkommen flach,
wie dies in Fig. 1 auf der rechten Seite gezeigt ist. Sie bestehen aus einem Mittelstiick 27 sowie zwei damit
einstiickig verbundenen Seitenklappen 28 und 29. Die Seitenklappen 28 und 29 stoen an gegebenenfalls vor-
gerillten Faltlinien 31 und 32 an das Mittelstiick 27 an und bilden bei der fertig aufgerichteten Faltschachtel
zwei sich diagonal gegeniiberliegende Kanten, die vom Boden bis zum Deckel reichen. In Verldngerung der
Faltlinien 31 und 32 enthéalt der Faltschachtelzuschnitt 2 vier Schlitze 33, die ein Stiick weit in den Faltschach-
telzuschnitt 2 hereinreichen und das spatere Umklappen einer Boden- oder Deckelklappe 34 gestatten. Damit
beim Umschlagen der beiden Seitenklappen 28, 29 das Mittelstiick 27 nicht von den Fiihrungsbahnen 5 abge-
hoben wird, sind Niederhalter vorgesehen, die eine Vielzahl lose drehbarer Rader mit scheiben- oder kegel-
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férmiger Gestalt aufweisen. Die lose drehbaren Réder 36 laufen auf Achsen 37, die etwa unter 45° stehen und
so ausgerichtet sind, dal die AuBenumfangsfldche der Réder 36, die von oben gesehen sich tiber den Fiih-
rungsbahnen 5 befinden, in unmittelbarer N&he der Faltlinien 31, 32 den Faltschachtelzuschnitt 2 beriihren.
Das Mittelstiick 27 wird dadurch unmittelbar neben den Faltlinien 31, 32 auf die Fiihrungsbahn 5 niedergedriickt
und kann nicht nach oben gehoben werden, wenn die Seitenklappen, ausgehend von der flachliegenden Stel-
lung, in die Stellung umgebogen werden, die in Fig. 2 in der Mitte gezeigt ist.

Die Achsen 37 der Rader 36 sind in einem nicht veranschaulichten Gestell gelagert, das liber einen eben-
falls nicht veranschaulichten Briickenrahmen mit dem Untergestell der Faltmaschine 1 verbunden ist, damit
die Faltschachtelzuschnitte 2 frei hindurchlaufen kénnen.

Das Profil 19 auf der Riickseite der Faltriemen 13, 14 ist nun nachstehend anhand der Fig. 2 bis 9 erldutert.
Im Langsschnitt bzw. der Seitenansicht der Faltriemen 13, 14 ist das Profil ségezahnférmig und befindet sich
auf der Rickseite eines Zahnriemens 49, wodurch die formschliissige und damit schlupffreie Bewegung der
Faltriemen 13, 14 gewdhrleistet ist. Das sagezahnférmige Profil 19 besteht aus einer vergleichsweise gering
geneigten Auflagefliche 39 sowie einer stark geneigten Riickfldche 41. Zwischen der Auflagefldche 39 und
der Rickflache 41 liegt jeweils ein Scheitel 42 des Profils, wahrend die Riickfladche 41 und die Auflageflache
39 an den anderen beiden Enden von zwei Minima 43 begrenzt ist. Diese Profilgestalt istIdngs des Faltriemens
13, 14 mehrfach angeordnet, wobei der Abstand zwischen zwei Minima 43 dem Mittenabstand von zwei auf-
einanderfolgenden Faltschachtelzuschnitten 2 aufweist, die, gesehen in Transportrichtung der Faltschachtel-
zuschnitte 2, die Maximalabmessungen aufweisen, die auf der Faltmaschine 1 verarbeitet werden kénnen.
Infolge der gegeniiber der Vorderseite 38 des Faltriemens, die die Z&hne tragt, schrag verlaufenden Auflage-
flache 39 wird der Schragwinkel ausgeglichen, unter dem das Arbeitstrum 23 gegeniiber der Seitenklappe 28
bzw. 29 in der Ausgangslage bzw. Endlage passiert, wobei unter Ausgangslage jene Stellung verstanden ist,
bei der die Seitenklappe 28 bzw. 29 die Achse 18 passiert, wihrend die Endlage die Stellung ist, die die Sei-
tenklappe 28, 29 einnimmt, wenn sie an der Achse 17 vorbei bewegt wird. Hierdurch wird vermieden, daf die
vorauslaufende Boden- bzw. Deckelklappe 34 von dem schrig aufsteigenden Arbeitstrum 23 vorzeitig im
Bereich des Schlitzes 33 nach innen gebogen wird und sich auf dem Mittelstiick 23 abstiitzt.

In der perspektivischen Darstellung von Fig. 2 ist der linke Faltriemen 13 in einer Ansicht von der Maschi-
nenmitte her gezeigt. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist die Ladnge so gewéahlt, daR das Arbeitstrum 23 zwei
"Ségezdhne" enthalt.

Um die vorerwéhnte Anlagebedingung zwischen der Seitenklappe 28 und dem Faltriemen 13 zu erreichen,
ist die Auflageflache 39 in zwei Teilauflageflachen 44, 45 aufgeteilt, die an einem in Langsrichtung des Faltrie-
mens 13 verlaufenden Kamm 46 ineinander libergehen, der bei der gewéhlten Lage der Achsen 17, 18 liber
der Mitte des Faltriemens 13 verlauft. Dieser Kamm 46 reicht von dem Minimum 43 bis zu dem Scheitel 42,
wahrend aus Materialersparnisgriinden und wegen der Stabilitét das Profil 19 auf der Riickflache 41, wie dar-
gestellt, abgeflacht ist.

Die Lage und die Héhe der Teilauflageflichen 44, 45 ergibt sich aus der Funktionsbeschreibung :

Mittels einer nicht gezeigten Zufiihreinrichtung wird ein flachliegender Faltschachtelzuschnitt 2 von einem
Stapel abgezogen und auf die Fiihrungsbahnen 5 von rechts kommend, bezogen auf Fig. 1, vorgeschoben.
Dabei ist die zeitliche Abstimmung zwischen den Faltriemen 13 und dem vorzuschiebenden Faltschachtelzu-
schnitt 2 so gewahlt, dal wenn dessen vorauseilende Vorderkante die Ebene, die durch die Achsen 18 definiert
ist, durchsetzt, bereits ein Minimum 43 der beiden Faltriemen 13 diese Ebene passiert hat, damit die Vorder-
kante des Faltschachtelzuschnittes 2 nicht an einer Riickseite 41 anst6fiit. In dem MafRe, in dem nun mit kon-
tinuierlicher Geschwindigkeit der Faltschachtelzuschnitt 2 weiter vorgeschoben wird, bewegt sich das
Arbeitstrum 23 beider Faltriemen 13 horizontal mit der gleichen Geschwindigkeit wie der Faltschachtelzuschnitt
2, der, sobald er vollsténdig auf die Fiihrungsbahnen 5 gelangt ist, von den Transportriemen 6 und deren Mit-
nehmern Gbernommen und mit konstanter Geschwindigkeit vorgeschoben wird.

Wiéhrend dieser Vorschubbewegung wird ein Zeitpunkt erreicht, bei dem zwei Scheitel 42 der beiden Fal-
triemen 13 gleichzeitig — beide Faltriemen 13 laufen mit derselben Phasenlage — durch die von den beiden
Achsen 18 definierte Ebene hindurchlaufen. Diese Stellung definiert die Lage der ersten Teilauflagefldche 44,
die so gestaltet ist, daB sie, wenn die Stellung erreicht ist, horizontal liegt und mit der Unterseite der Seiten-
klappe 28 fluchtet, d.h. sie liegt in Verldngerung der durch die Fiihrungsbahnen 5 definierten Ebene und ist
ebenfalls eben. Dementsprechend liegt die Umlenkrolle 16 mit ihrer Achse so weit unterhalb der Fiihrungs-
bahnen 5, dal diese Bedingung erreicht werden kann. Dabei ist der Scheitel gegeniiber der gezahnten Vor-
derseite des Faltriemens 13 so hoch liegend, dal die im Winkel von 45° zu der Vorderseite des Faltriemens
13 verlaufende Teilauflageflache 44 auch im Bereich des Minimums 43 nicht die Flanke des Faltriemens 13
schneidet. Der Faltriemen 13 hat deswegen iiber seine gesamte Lange durchgehend gleiche Breite.

Die stromabwarts gelegene Umlenkrolle 15 liegt Gber der von den Fihrungsbahnen 5 definierten Ebene.
Die H6he der Umlenkrolle 15 dber der Fiihrungsbahn 5 entspricht dem Abstand, den die Umlenkrolle 16 von
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der Faltlinie 31 des einlaufenden Faltschachtelzuschnittes 2 hat. Andererseits ist die Rolle 15 dichter an die
Faltlinie 31 herangeriickt, damit, wenn der Faltschachtelzuschnitt 2 mit seiner Seitenklappe 28 die Umlenkrolle
15 passiert, die Seitenklappe 38 vertikal nach oben ragend umgebogen ist.

Wenn nun bei dieser Einstellung der beiden Umlenkrollen 15 und 16 der Faltschachtelzuschnitt 2 mit gleich-
bleibender Geschwindigkeit vorgeschoben wird, driickt das schrig zu der Faltlinie 31 aufsteigende Arbeitstrum
23 allmahlich die Seitenklappe 28 nach oben in dem Male, in dem der Faltschachtelzuschnitt 2 vorgeschoben
wird. Die Réder 38, die aus Fig. 2 der Ubersichtlichkeit halber weggelassen sind, halten das Mittelstiick 27 auf
den Fiihrungsbahnen 5 nieder.

Damit liber den gesamten Weg des Faltschachtelzuschnittes 2 zwischen den beiden Umlenkrollen 15 und
16 die Seitenklappe 28 nicht schrég gegeniiber der Faltlinie 31 gebogen wird, ist die zweite Teilauflageflache
45 so gestaltet, daR sie beim Herumlaufen um die Umlenkrolle 15 mit ihren jeweils an der AuRen- oder Unter-
seite der Seitenklappe 28 anliegenden Bereichen vollflachig anliegt. Dies wird in recht guter Naherung erreicht,
wenn sie beziiglich der LAngsachse des Faltriemens 13 zu der Teilauflageflache 44 spiegelsymmetrisch ist und
l&dngs des gerade verlaufenden Kammes 46 mit der Teilauflageflédche 44 einen Winkel einschliel3t, der dem Win-
kel entspricht, um den die Seitenklappe 28 aufgestellt ist, wenn sie die Umlenkrolle passiert.

Sinngemal das gleiche geschieht mit der Seitenklappe 29 durch den auf der rechten Seite der Faltma-
schine 1 angeordneten Faltriemen 13. Er ist in der gleichen Weise gestaltet.

Um ein zu starkes Einwartsbiegen zu vermeiden, muf selbstversténdlich die Umlenkrolle 15 mit ihrer AuRRe-
numfangsflache gegeniiber der Faltlinie 31 um einen Betrag nach auRen versetzt sein, der der Héhe des Schei-
tels von der Vorderseite des Faltriemens 13 entspricht.

Der nachfolgende Faltriemen 14 dient dazu, um die vertikal aufragenden Seitenklappen 28, 29 nun nach
innen zu umzubiegen, damit sich ihre freien Rander liberlappen und der gewiinschte Faltschachtelschlauch 3
entsteht. Die Faltriemen 14 haben deswegen denselben Aufbau wie die Faltriemen 13, weshalb in Fig. 3 zur
Bezeichnung auch dieselben Bezugszeichen verwendet sind. Lediglich die Umlenkrollen sind etwas anders
angeordnet, damit einerseits die Seitenklappen 28, 29 beim Passieren der Achse 21 zundchst keine Lageénde-
rung erfahren und beim Vorbeilaufen an den Achsen 22 auf das Mittelstiick 27 von der Teilauflageflache 45
niedergedriickt werden. Die ablaufseitige Umlenkrolle 22, die die Achse 22 hat, sitzt deswegen iber der
benachbarten Fiihrungsbahn 5 mit einem Abstand von der Faltlinie 31, der der gewiinschten Angriffsstelle auf
der Seitenklappe 28, 29 entspricht. Die Hohe dieser Umlenkrolle Giber der Fiihrungsbahn 5 ist gleich der Starke
des Faltriemens 14 an dem Scheitel 42.

Damit die Faltriemen 13, 14 leicht mit geringem Radius um die Umlenkrollen herumlaufen kédnnen und die
Masse so klein wie mdglich ist, ist das oben beschriebene Profil 19 in einer bevorzugten Ausfiihrungsform nicht
massiv, beispielsweise aus einem geschlossenzelligen Schaumstoff gebildet, sondern, wie Fig. 5 zeigt, besteht
es aus zwei auf einer planen Riickseite 48 eines Zahnriemens 49 aufgebrachten Leisten 51 und 52, die méan-
derférmig in LAngsrichtung des Zahnriemens 49 verlaufen und stoffschliissig, beispielsweise durch Schweilien,
befestigt sind. lhre freien Kanten 53 und 54 bilden die eigentlichen Anlageflachen, an denen die Seitenklappen
28, 29 anliegen. Die maanderformig verlaufenden Leisten 51 und 52 sind deswegen gemafR dem vorstehend
beschriebenen Profil zugeschnitten.

Die Fig. 6 bis 9 zeigen perspektivische Ausschnitte des Riemens 49, der entsprechend der vorher erldu-
terten Beschreibung des Profils zugeschnitten ist. So zeigt Fig. 6 einen Abschnitt, wie er in der Ndhe des Mini-
mums 43 auftritt. Der Kamm 46 befindet sich iiber der Mitte des Zahnriemens 49, dort, wo die nach innen zu
konvexen Schleifen der beiden Leisten 53 und 54 mit ihren Scheiteln 55 und 56 zusammenstofRen. Die Leisten
53, 54 sind an diesen Stellen nicht miteinander verbunden, um die Elastizitét des Faltriemens 13 nicht zu beein-
trachtigen. Ausgehend von diesem Kamm 46, der den groften Abstand von der Riickseite 48 aufweist, sind
beide Leisten 53, 54 zu den Randern des Zahnriemens 49 hin entsprechend den beiden Teilauflageflachen
44, 45 abgeschrégt.

Je weiter zum Scheitel 42 liegend der Ausschnitt gewahlt wird, umso groRer ist, wie die Fig. 7 und 8 zeigen,
der Abstand des von dem innenliegenden Bereichen der mdanderférmigen Leisten 53 und 54 gebildeten Kamm
46 von der Riickseite 48 des Zahnriemens 49, bis schlieBlich in Fig. 8 bei 42 der Scheitel erreicht ist.

Fig. 9 zeigt schlieRlich einen Ausschnitt aus einem der Faltriemen 13, 14 aus dem Bereich der Riickflache
41, in der aus Festigkeits- und Abnutzungsgriinden eine Plateaufldche 57 ausgebildet ist, die die Auslaufer
der Teilauflageflachen 44, 45 voneinander trennt.

Das neue Faltriemenprofil kann nicht nur an Faltmaschinen 1 verwendet werden, bei denen, wie die vor-
hergehenden Erlduterungen zeigen, die beiden Faltriemen 13, 14 ungeschrankt gerade verlaufen, sondern, wie
die nachfolgenden Fig. 10 und 11 erkennen lassen, kann auch eine geschrankte Anordnung der Faltriemen
13, Verwendung finden. Abgesehen von dem anderen Verauf der Faltriemen 13, 14 ist der Aufbau der Falt-
maschine von seinem Grundsatz her genau so wie dies bei der Faltmaschine 1 nach Fig. 1 der Fall ist, weshalb
auf eine weitere Ubersichtsdarstellung verzichtet ist und nur die geénderte Anordnung der Faltriemen 13, 14
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in den Fig. 10 und 11 gezeigt ist. Diese Darstellung entspricht in der Betrachtung der Darstellung in den Fig.
3 und 4. Da zur Verwirklichung der Ausfiihrungsform nach den Fig. 10 und 11 dieselben Teile verwendet wer-
den, sind diese auch mit denselben Bezugszeichen wie vorstehend versehen.

Bei dem weiteren Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 10 und 11 lauft der Faltriemen 13, d.h. der stromauf-
warts gelegene Faltriemen, am Eingang der Faltmaschine, um zwei Umlenkrollen 15, 16 um, deren Achsen
17 und 18 aufeinander senkrecht stehen. Die Achse 18 liegt in einer horizontalen Ebene unterhalb der Fiih-
rungsbahn 5, und zwar in einem solchen Abstand, daR® der Scheitel 42 des Profils 19 in der durch die Fiih-
rungsbahnen 5 definierten Ebene liegt, wenn er die Ebene schneidet, die die Achsen 18 enthalt und auf der
Fihrungsbahn 5 senkrecht steht. In dieser Stellung des Faltriemens 13 bildet die Auflageflache 39, die hierbei
ungeteilt ist, eine ebene Flache, die in der von den Flihrungsbahnen 5 definierten Bezugsebene liegt. Eine auf
diese Auflageflache 39 aufliegende Seitenklappe 28 wird deswegen gerade unterstiitzt, ohne daR die Vorder-
kante starker angehoben werden wiirde als die Rickkante.

Die andere Umlenkrolle 16 befindet sich seitlich neben und iber der benachbarten Fiihrungsbahn 5 auf
der vertikal verlaufenden Achse 17. Die Achse 17 hat eine seitliche Lage, die so gewdhlt ist, da® bei vorbei-
laufendem Faltschachtelzuschnitt 2 der tiber die Umlenkrolle 15 laufende Scheitel 42 eine vertikale Ebene
beriihrt, die durch die Faltlinie 31 geht.

Infolge dieser verdrehten Anordnung der beiden Achsen 17, 18 verlauft das Arbeitstrum 23 des Faltriemens
13 langs einer geraden Schraubenflache, wahrend die gerade Auflageflache 39 lber den gesamten Weg des
Arbeitstrums 23 eben bleibt. Die Seitenklappe 28, und in gleicher Weise gilt dies auch fiir die Seitenklappe 29,
wird an keiner Stelle starker einwérts gebogen als an einer anderen Stelle, was auftreten wiirde, wenn das
erlduterte Profil 19 nicht vorhanden ware.

Bei dem nachfolgenden Faltriemen 14 nach Fig. 11 ist dasselbe Profil verwendet, lediglich die Achsen 21,
22 sind anders orientiert. Die Lage der Achse 21 ist mit Ausnahme des Umstandes, daf sie etwas weiter strom-
abwdérts liegt, dieselbe wie die Lage der Achse 17. Die Achse 22 dagegen liegt iiber der Fiihrungsbahn 5 und
die zugehérige Umlenkrolle 22’ ist, bezogen auf die Faltlinie 31, zur Mitte der Faltmaschine 1 hin verschoben,
damit bei dem linken Faltriemen 14 rechts von der Faltlinie 31 die Druckkraft eingeleitet werden kann. Die Héhe
der Achse 22 iiber der Fiihrungsbahn 5 entspricht dem Radius der Umlenkrolle 22 zuziiglich der Héhe des
Scheitels 42 lber der Vorderseite 38 des Zahnriemens 49.

Wie die Fig. 10 und 11 erkennen lassen, stellt der erste Faltriemen 13 die Seitenklappe vertikal auf, weil
jeder Punkt der Auflagefldche 39 sich langs einer aufsteigenden Schraubenlinie nach oben bewegt. Der zweite
Faltriemen 14 biegt eine Seitenklappe 28 anschlieend auf das Mittelstiick 27 um.

Die Fig. 12 bis 14 zeigen Ausschnitte aus den Faltriemen 13 und 14, die in der gleichen Weise aufgebaut
sind wie der Faltriemen aus Fig. 5 bzw. den nachfolgenden Fig. 6 bis 9, wobei nur gemaR dem geénderten
Profil die Leisten anders zugeschnitten sind. Fig. 12 stellt einen Ausschnitt in der Ndhe des Minimum 43 dar.
Die ebene Auflagefldche 39 beriihrt an der von der Mitte der Faltmaschine 1 abliegenden Flanke des Zahnrie-
mens 49 dessen Oberseite 48. Von hier ausgehend steigt die Auflageflache 39 zu der zur Maschinenmitte lie-
genden Flanke entsprechend dem Drall des Arbeitstrums 23 an. In Fig. 13 ist ein ndher zu dem Scheitel 42
hin liegendes Stiick der Faltriemen 13, 14 dargestellt. Wie zu sehen ist, ist die Auflagefliche 39 hierbei insge-
samt etwas weiter von der Rickfldche 48 entfernt und hat obendrein, verglichen mit dem Stiick aus Fig. 12,
einen etwas spitzeren Winkel zu der Riickseite 48. Der Ausschnitt des Riemens 13, 14, der in Fig. 14 gzeigt
ist, liegt schlieRlich fast bei dem Scheitel 42, weshalb die Auflagefldche 39 nur noch eine sehr geringe Neigung
gegeniiber der Riickseite 48 hat. Im Bereich des Scheitels 42 verlduft schliellich die Auflagefliche parallel zu
der Riickseite 48, wie dies Fig. 15 zeigt. Von den Fig. 12 bis hin zur Fig. 15 hat sich der Abstand, den die Mitte
der Auflagefldche 39 von der Riickseite 48 hat, kontinuierlich bis auf den Maximalwert gesteigert. Im Langs-
schnitt hat deswegen der Faltriemen 13, 14 nach den Fig. 12 bis 15 dieselbe Querschnittsgestalt wie sie in
Fig. 4 gezeigt ist.

Mit der geschrénkten Faltriemenanordnung ist es auch mdéglich, jede der beiden Seitenklappen 28, 29 mit
je einem einzigen Faltriemen um 180° herumzubiegen, wenn der Faltriemen entsprechend lang gewahlt wird
und die Achsen, um die der jeweilige Faltriemen herumlduft, nahezu parallel zueinander verlaufen. Das Arbeits-
trum vollfiihrt in einem solchen Falle eine Drehbewegung im Raum um 180°, wenn es sich von der einen Achse
bis hin zu der anderen Achse bewegt. Entsprechend wird die Seitenklappe mitgenommen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Falten von im Ausgangszustand flachliegenden Faltschachtelzuschnitten (2), die
ein Mittelstiick (27) sowie mit dem Mittelstiick (27) verbundene und langs einer Faltlinie (31) in Richtung auf
das Mittelstiick (27) umzufaltende Seitenklappen (28, 29) aufweisen, mit einem Gestell, das der Lagerung und
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Halterung von Fiihrungs- und Antriebsmitteln (4, 6) dient, durch die die Faltschachtelzuschnitte gleichférmig
mit gleicher Ausrichtung und im Abstand voneinander durch die Vorrichtung (1) bewegbar sind, sowie mit
wenigstens zwei endlosen, biegsamen Faltriemen (13, 14), die sich im wesentlichen in Transportrichtung der
Zuschnitte erstrecken und von denen jeder um zwei voneinander beabstandete Achsen (17, 18, 21, 22) umlauft,
die sich im wesentlichen rechtwinklig zu den Faltlinien (31) erstrecken, wobei die synchron mit der Bewegung
der Zuschnitte (2) laufenden Faltriemen (13, 14) die Seitenklappen (28, 29) aus der Ebene des Mittelstiicks
(27) heraus und um die Faltlinie (31) als Schwenkachse in dem MaRe herumschwenken, wie sich der jeweilige
Zuschnitt mit dem Faltriemen (13, 14) in Transportrichtung der Zuschnitte (2) bewegt, dadurch gekennzeich-
net, dal jeder Faltriemen (13, 14) auf seiner Riickseite (48), die von den Achsen (17, 18, 21, 22), um die der
jeweilige Faltriemen (13, 14) herumlauft, radial nach auflen weist, mit einem eine Auflageflache (39) fiir eine
jeweilige Seitenklappe (28, 29) bildenden Profil (19) versehen ist, das, bezogen auf die Langserstreckung des
Faltriemens (13, 14), im Langsschnitt sdgezahnférmig ist und zumindest einen Scheitel (42), der von der der
Riickseite (48) gegeniiberliegenden Vorderseite (38) den gréRten Abstand in dem I&ngsgeschnittenen Profil
(19) aufweist, sowie ein Minimum (43) enthélt, das von der Vorderseite (38) den kleinsten Abstand in dem
ldngsgeschnittenen Profil (19) aufweist, und daB die Auflagefliche (39) zwischen dem vorauslaufenden Mini-
mum (43) und dem nachfolgenden Scheitel (42) liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® das Profil (19), im Langsschnitt gesehen,
zwischen dem Scheitel (42) sowie dem nachfolgenden Minimum (43) eine schriagverlaufende Riickfliche (41)
bildet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Faltriemen (13, 14), in Langsrichtung
gesehen, mehrere Scheitel (42) und zugehdrige Minima (43) aufweist, wobei jeder mit einem Minimum (43)
beginnende, einen Scheitel (42) umfassende und bei dem benachbarten Minimum (43) endende Abschnitt des
Profils (19) einen Sagezahn bildet, und da der Abstand zwischen zwei benachbarten Minima (43) gréRer oder
gleich den Abmessungen der Faltschachtelzuschnitte (2), gemessen in Richtung parallel zu den Faltlinien (31),
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Scheitel (42) jedes Sagezahns, bezo-
gen auf die Bewegungsrichtung des Faltriemens (13, 14), von dem vorausgehenden Minimum (43) einen
Abstand hat, der gleich oder gréRer ist als der Abstand zu dem auf den Scheitel (42) in Bewegungsrichtung
folgenden Minimum (43).

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die beiden Achsen (17, 18, 21, 22), um die
der jeweilige Faltriemen (13, 14) herumlduft, miteinander einen Winkel einschlielen, derart, dal die Vorder-
seite (38) der zwischen den Achsen (17, 18, 21, 22) sich erstreckenden Riemenabschnitte eine gerade Schrau-
benfldche ergibt, und dal die Auflageflache (39) des Profils (19) bei liber einer der Achsen (18, 21) stehendem
Scheitel (42) in derselbene Ebene liegt wie die entsprechende Seitenklappe (28, 29) des jeweiligen Zuschnitts
(2) in dieser Stellung.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Auflagefldche (39) jedes Sdgezahns
in der Ebene des Faltschachtelzuschnittes (2) liegt, wenn der Scheitel (42) des Profils (19) iiber derjenigen
Achse (16) eines Faltriemens (13) liegt, die am weitesten entgegen der Transportrichtung der Faltschachtel-
zuschnitte (2) liegt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die beiden Achsen (17, 18, 21, 22), um die
der Faltriemen (13, 14) herumliegt, einen Winkel von mehr als 90° miteinander einschlieRen, derart, dal eine
Seitenklappe (28, 29) mit Hilfe lediglich eines einzelnen Faltriemens (13, 14) um 180° um die Faltlinie (31) her-
umgeschwenkt wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da die beiden Achsen (17, 18, 21, 22) eines
Faltriemens (13, 14) einen Winkel von etwa 90° miteinander einschlieBen und daf jede Seitenklappe (28, 29)
mittels zweier in Transportrichtung hintereinander angeordneter Faltriemen (13, 14), ausgehend von der Aus-
gangsstellung, um 180° um die Faltlinie (31) herumgeschwenkt wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Achsen (17, 18, 21, 22) parallel zuein-
ander verlaufen und daR die Auflagefldche (39) von zwei Teilauflageflichen (44, 45) gebildet ist, die auf der
Riickseite (48) des Faltriemens (13, 14) unter Ausbildung eines in Langsrichtung des Faltriemens (13, 14) lie-
genden Kamms (46) ineinander iibergehen, dal} bei tiber einer Achse (16) liegendem Scheitel (42) des Profils
(19) die eine Teilauflageflache (44) in der Ebene der Ausgangslage der Seitenklappe (28, 29) liegt, wenn der
Faltschachtelzuschnitt (2) sich lber der Achse (16) befindet, und dal die andere Teilauflageflache (45) in der
Ebene der Endlage der Seitenklappe (28, 29) liegt, wenn der Faltschachtelzuschnitt (2) die andere Achse (17),
um die der Faltriemen (13, 14) herumlauft, passiert.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf3, in Transportrichtung der Faltschachtel-
zuschnitte (2) gesehen, auf jeder Seite der Vorrichtung (1) wenigstens zwei Faltriemen (13, 14) hintereinander
angeordnet sind.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR wenigstens einer der Faltriemen (13, 14)
ein flacher Riemen (49) ist, der auf seiner Riickseite (48) zumindest eine senkrecht gegeniiber der Riickseite
(48) hochkantstehende Leiste (53, 54) aus einem nachgiebigen Material tragt, deren freie, von dem Faltriemen
(13, 14) wegweisende Schmalseite (51, 52) die Auflageflache (39) bildet.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal die Leisten (53, 54) in Langsrichtung des
Faltriemens (13, 14) wellen- oder maanderférmig angeordnet sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal der Faltriemen (13, 14) auf seiner Riick-
seite (48) zwei wellenférmig angeordnete Leisten (53, 54) tragt, von denen jede die Hélfte der Rickseite (48)
einnimmt, und daR die Leisten (53, 54) mit ihren wellenférmigen Ausbuchtungen (55, 56), die zu der Mitte des
jeweiligen Faltriemens (13, 14) konvex sind, aneinander anstoRen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR® wenigstens einer der Faltriemen (13, 14)
ein flacher Riemen (49) ist, der auf seiner Riickseite (48) das von einem elastischen Material gebildete Profil
(19) tragt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daR der flache Riemen ein Zahnrie-
men (49) ist.

Claims

1. An apparatus (1) for the folding of folding box blanks (2) which in the starting condition lie flat and which
have a central piece (27) and also side flaps (28, 29) connected to the central piece (27) and to be folded over
along a folding line (31) in the direction of the central piece (27), the apparatus having a frame serving for the
bearing and retention of guiding and driving means (4, 6) by which the folding box blanks can be moved
uniformly with uniform alignment and spaced-out from one another through the apparatus (1), and also at least
two endless flexible folding belts (13, 14) extending substantially in the conveying direction of the blanks and
each rotating around two spaced-out axes (17, 18, 21, 22) which extend at substantially right angles to the fold-
ing line (31), the folding belts (13, 14), running synchronously with the movement of the blanks (2), pivoting
the side flaps (28, 29) out of the plane of the central piece (27) and around the folding lines (31) as the pivoting
axis in proportion to the movement of the particular blank with the folding belt (13, 14) in the conveying direction
of the blanks (2), characterized in that on its rear side (48), which points radially outwards from the axes (17,
18, 21, 22) around which the particular folding belt (13, 14) rotates, each folding belt (13, 14) has a profile (19)
which forms a bearing surface (39) for each side flap (28, 29) and which, referred to the longitudinal extension
of the folding belt (13, 14), is saw-tooth-shaped in longitudinal section and contains at least one apex (42), which
is at the largest distance in the longitudinally sectioned profile (19) from the front side (38) opposite the rear
side (48), the profile (19) also containing a minimum (43), which is at the smallest distance from the front side
(38) in the longitudinally sectioned profile (19), the bearing surface (39) lying between the leading minimum
(43) and the following apex (42).

2. An apparatus according to claim 1, characterized in that viewed in longitudinal section, the profile (19)
forms a rear surface (41) extending at an inclination between the apex (42) and the following minimum (43).

3. An apparatus according to claim 1, characterized in that viewed in the longitudinal direction, each folding
belt (13, 14) has a number of apexes (42) and associated minimums (43) ; each portion of the profile (19), start-
ing with a minimum (43), comprising a peak (42) and terminating at the adjoining minimum (43), forms a saw
tooth ; and the distance between two adjoining minimums (43) is greater than or equal to the dimensions of
the folding box blanks (2), measured in the direction parallel with the folding lines (31).

4. An apparatus according to claim 1, characterized in that referred to the direction of movement of the
folding belt (13, 14), the apex (42) of each saw tooth is at a distance from the preceding minimum (43) which
is equal to or greater than the distance from the minimum (43) following the apex (42) in the direction of move-
ment.

5. An apparatus according to claim 1, characterized in that the two axes (17, 18, 21, 22) around which the
particular folding belt (13, 14) rotates enclose an angle with one another such that the front side (38) of the belt
portions extending between the axes (17, 18, 21, 22) produces a straight helical surface, and the bearing sur-
face (39) of the profile (19) lies, with the apex (42) standing above one of the axes (18, 21), in the same plane
as the corresponding side flap (28, 29) of the particular blank (2) in this position.

6. An apparatus according to claim 5, characterized in that the bearing surface (39) of each saw tooth lies
in the plane of the folding box blank (2) when the apex (42) of the profile (19) lies above that axis (16) of a
folding belt (13) which lies furthest upstream in the conveying direction of the folding box blanks (2).

7. An apparatus according to claim 5, characterized in that the two axes (17, 18, 21, 22) around which the
folding belt (13, 14) extends enclose an angle of more than 90° with one another, such that a side flap (28, 29)
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is pivoted through 180° around the folding line (13) simply by means of a single folding belt (13, 14).

8. An apparatus according to claim 5, characterized in that the two axes (17, 18, 21, 22) of a folding belt
(13, 14) enclose an angle of about 90° with one another, and each side flap (28, 29) is pivoted through 180°
around the folding line (31) by means of two folding belts (13, 14) disposed one after the other in the conveying
direction, starting from the initial position.

9. An apparatus according to claim 1, characterized in that the axes (17, 18, 21, 22) extend parallel with
one another, and the bearing surface (39) is formed by two component bearing surfaces (44, 45) which merge
into one another on the rear side (48) of the folding belt (13, 14) with the formation of a ridge (46) lying in the
longitudinal direction of the folding belt (13, 14) ; with the apex (42) of the profile (19) lying above an axis (16),
one component bearing surface (44) lies in the plane of the starting position of the side flap (28, 29) when the
folding box blank (2) is situated above the axis (16) ; and the other component bearing surface (45) lies in the
plane of the end position of the side flap (28, 29) when the folding box blank (2) passes the other axis (17),
around which the folding belt (13, 14) rotates.

10. An apparatus according to claim 9, characterized in that viewed in the conveying direction of the folding
box blanks (2), at least two folding belts (13, 14) are disposed one after the other on each side of the apparatus
(1).

11. An apparatus according to claim 1, characterized in that at least one of the folding belts (13, 14) is a
flat belt (49) bearing on its rear side (48) at least one strip (53, 54) of a resilient material which stands vertically
upright in relation to the rear side (48) and whose free narrow side (51, 52), pointing away from the folding belt
(13, 14), forms the bearing surface (39).

12. An apparatus according to claim 11, characterized in that the strips (53, 54) are disposed in corrugated
or meander shape in the longitudinal direction of the folding belt (13, 14).

13. An apparatus according to claim 12, characterized in that on its rear side (48) the folding belt (13, 14)
bears two strips (53, 54) which are arranged in corrugated shape and each of which occupies half the rear side
(48), the strips (53, 54) abutting one another via their corrugated bulges (55, 56), which are convex in the direc-
tion of the centre of the particular folding belt (13, 14).

14. An apparatus according to claim 1, characterized in that at least one of the folding belts (13, 14) is a
flat belt (49) bearing on its rear side (48) the profile (19) formed by a resilient material.

15. An apparatus according to claims 11 or 14, characterized in that the flat belt is a toothed belt (49).

Revendications

1. Dispositif (1) pour le pliage de découpes de boites pliantes (2) plates a I'état d’origine, qui présentent
une partie centrale (27) ainsi que des panneaux de c6té (28, 29) liés a la partie centrale (27) devant étre pliés
le long d’une ligne de pliage (31) en direction de la partie centrale (27), comportant un bati qui sert a I'articulation
et au support de moyens de guidage et d’entrainement (4, 6) a I'aide desquels les découpes de boites pliantes
sont déplacées de maniére réguliére, dans la méme position, avec un certain intervalle entre elles, a travers
le dispositif (1), ainsi qu’au moins deux courroies de pliage (13, 14) sans fin souples, qui s’étendent essentiel-
lement dans la direction de transport des découpes et qui circulent chacune sur deux axes (17, 18, 21, 22)
éloignés I'un de l'autre, sensiblement perpendiculaires aux lignes de pliage (31), les courroies de pliage (13,
14) qui circulent de maniére synchrone avec le déplacement des découpes (2) faisant pivoter les panneaux
de c6té (28, 29), a partir du plan de la partie centrale (27), autour de la ligne de pliage (31) servant d’axe de
pivotement dans la proportion du déplacement de la découpe concernée dans la direction de transport des
découpes (2) enrelation avec les courroies de pliage (13, 14), caractérisé en ce que chaque courroie de pliage
(13, 14) est munie, sur sa face arriére (48) orientée radialement vers I'extérieur par rapport aux axes (17, 18,
21, 22) autour desquels tourne la courroie de pliage (13, 14) concernée, d’un profil (19) formant une surface
d’appui (39) pour un panneau de c6té (28, 29) concerné, lequel profil a, dans la direction longitudinale de la
courroie de pliage (13, 14), en coupe longitudinale, une forme de dent de scie et comporte au moins un sommet
(42) qui, dans le profil (19) coupé axialement, présente la plus grande distance par rapport a la face avant (38)
opposée a la face arriére (48), ainsi qu’'un minimum (43) qui, dans le profil (19) coupé axialement, présente la
plus faible distance par rapport a la face avant (38), et en ce que la surface d’appui (39) est située entre le
minimum précédent (43) et le sommet suivant (42).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le profil (19) forme, en vue en coupe longitu-
dinale, entre le sommet (42) et le minimum suivant (43) une contre-surface (41) inclinée.

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que chaque courroie de pliage (13, 14) présente,
dans la direction longitudinale, plusieurs sommets (42) et des minima (43) correspondants, chaque portion du
profil (19) qui commence par un minimum (43), englobe un sommet (42) et se termine avec le minimum (43)

10



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 388 649 B1

suivant formant une dent de scie, et en ce que la distance entre deux minima (43) voisins est supérieure ou
égale aux dimensions des découpes de boites pliantes (2) mesurées dans la direction paralléle aux lignes de
pliage (31).

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que, par rapport a la direction de déplacement de
la courroie de pliage (13, 14), le sommet (42) de chaque dent de scie est situé a une distance du minimum
(43) précédent égale ou supérieure a la distance le séparant du minimum (43) venant aprés dans la direction
de déplacement.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que les deux axes (17, 18, 21, 22) autour desquels
tourne la courroie de pliage (13, 14) concernée forment un angle enfre eux de maniére telle que la face avant
(38) des sections de courroies situées entre les axes (17, 18, 21, 22) forme une hélice rectiligne et en ce que
la face d’appui (39) du profil (19) est située dans le méme plan que le panneau de cbté (28, 29) correspondant
de la découpe (2) concernée, lorsque le sommet (42) se trouve sur I'un des axes (18, 21).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que la surface d’appui (39) de chaque dent de scie
est située dans le plan de la découpe de boite pliante (2) lorsque le sommet (42) du profil (19) se trouve sur
I'axe (16) d’une courroie de pliage (13) le plus éloigné par rapport a la direction de transport de la découpe de
boite pliante (2).

7. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que les deux axes (17, 18, 21, 22) autour desquels
circule la courroie de pliage (13, 14) forment entre eux un angle supérieur & 90° tel qu’'un panneau de cbté (28,
29) est plié a 180° autour de la ligne de pliage (31) a I'aide d’'une courroie de pliage (13, 14) seulement.

8. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que les deux axes (17, 18, 21, 22) d’'une courroie
de pliage (13, 14) forment entre eux un angle de 90° environ et en ce que chaque panneau de coté (28, 29)
est plié a 180° autour de la ligne de pliage (31) a partir de la position initiale au moyen de deux courroies de
pliage (13, 14) disposées I'une derriére 'autre dans la direction de transport.

9. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que les axes (17, 18, 21, 22) sont paralléles entre
eux et en ce que la surface d’appui (39) est formée de deux surfaces d’appui partielles (44, 45) qui se raccordent
sur la face arriére (48) de la courroie de pliage (13, 14) en formant une aréte (46) qui s’étend dans la direction
longitudinale de la courroie de pliage (13, 14), en ce que, le sommet (42) du profil (19) se trouvant sur un axe
(16), 'une des surfaces d’appui partielles (44) est située dans le plan de la position de départ du panneau de
cbté (28, 29) lorsque la découpe se trouve au-dessus de I'axe (16) et en ce que I'autre surface d’appui partielle
(45) est située dans le plan de la position finale du panneau de cbté (28, 29) lorsque la découpe de boite pliante
(2) arrive sur I'autre axe (17) autour duquel tourne la courroie de pliage (13, 14).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce qu’au moins deux courroies de pliage (13, 14)
sont disposées I'une derriére I'autre de chaque c6té du dispositif (1) dans la direction de transport des découpes
de boite pliante (2).

11. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'une au moins des courroies de pliage (13,
14) est une courroie plate (49) qui porte sur sa face arriére (48) au moins une barrette (53, 54) en matériau
souple placée sur chant, dont le petit c6té libre, opposé a la courroie de pliage, forme la surface d’appui (39).

12. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce que les barrettes (53, 54) forment des ondes ou
des méandres dans la direction longitudinale de la courroie de pliage (13, 14).

13. Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en ce que la courroie de pliage (13, 14) porte sur sa
face arriére (48) deux barrettes (53, 54) formant des ondes qui occupent chacune la moitié de la face arriére
(48) et en ce que les barrettes (53, 54) sont en contact mutuel par leurs indentations en forme d’ondes (55,
56) convexes en direction du milieu de la courroie de pliage (13, 14) concernée.

14. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'une au moins des courroies de pliage (13,
14) est une courroie plate (49) qui porte sur sa face arriére (48) le profil (19) formé d’'un matériau élastique.

15. Dispositif selon la revendication 11 ou 14, caractérisé en ce que la courroie plate est une courroie cran-
tée (49).
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