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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zu-
schnitten mit einer Faltstation, in der die mit einem Kle-
bestreifen versehenen Zuschnitteile gefaltet werden, ei-
ner sich anschließenden Überleitstation, die als Förder-
einrichtung zumindest ein Förderriemenpaar aufweist,
das aus einem unteren Riemen und einem oberen Rie-
men besteht und einer Sammel- und Preßeinrichtung,
in der die flachliegend gefalteten Faltschachteln zum
Abbinden des Klebstoffs gepreßt werden.

Stand der Technik

[0002] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Zuschnitten weisen bekannter-
weise mehrere Bearbeitungsstationen auf, die von den
Zuschnitten/Schachteln nacheinander durchlaufen wer-
den:
[0003] Die Zuschnitte werden zunächst in einem Ein-
leger mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel
nacheinander abgezogen und einzeln entweder direkt
einer Faltstation oder zunächst einem sogenannten
Vorbrecher zugeführt, der der Faltstation vorgeschaltet
ist. In der Faltstation werden die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnitteile zur Herstellung einer Klebe-
verbindung um 180° umgelegt, also gefaltet. Im Vorbre-
cher werden die Faltlappen vor dem Auftragen von
Klebstoff vor- und zurückgefaltet, damit die entspre-
chenden Längsrillinien durch Knicken um 180° weich
und geschmeidig gemacht werden.
[0004] Im Anschluß an die Faltstation folgt üblicher-
weise eine sogenannte Überleitstation, in der die
Schachteln gezählt, markiert und - falls schadhaft - aus-
geschleust werden können. Danach folgt eine Sammel-
und Preßeinrichtung, in der zunächst ein Schuppen-
strom aus gefalteten Zuschnitten gebildet wird, der an-
schließend zwischen Preßbändern für einige Zeit unter
Druck gehalten wird, damit die beiden Zuschnitteile an
der Klebenaht verbunden werden. Als Abschluß folgt
üblicherweise eine Packeinrichtung, in der die flachlie-
gend gefalteten Faltschachteln in Umkartons gepackt
werden.
[0005] Die Überleitstation hat die primäre Aufgabe,
die gefalteten, mit einem noch nicht abgebundenen Kle-
bemittel versehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt
ausgerichtet der Sammel- und Preßeinrichtung zuzu-
führen. Zwischen den Preßbändern der Sammel- und
Preßeinrichtung werden die zu verklebenden Schach-
telteile in der Form aufeinander fixiert, in der sie ange-
fördert werden. Dies führt dazu, daß die relative Position
zweier Schachtelteile zueinander dort nicht mehr korri-
giert werden kann.
[0006] Bekannterweise werden die gefalteten Zu-
schnitte durch die Stationen mittels zweier Förderrie-

menpaare transportiert, die mit Abstand voneinander so
angeordnet sind, daß sie die Zuschnitte an deren Seiten
von oben und unten haltend führen. Bei Schachteln, bei
denen an jeder Längsseite ein Seitenlappen umgelegt
wird, der jeweils von einem seitlichen Riemen niederge-
drückt wird, kann in der Faltstation unerwünschterweise
der sogenannte "Fischschwanzeffekt" auftreten: Unter
Fischschwanzeffekt bezeichnet man eine relative Ver-
schiebung der oberen Schachtelteile, der umgelegten
Seitenlappen, zu den unteren Schachtelteilen, dem Bo-
den, dahingehend, daß die Seitenlappen vorne jeweils
etwas nach innen verdreht werden, also ihre Längskan-
te nicht mehr exakt parallel zu den Längskanten des Bo-
dens verlaufen. Verursacht wird diese unerwünschte
Verschiebung dadurch, daß die Faltriemen die umzule-
genden Seitenlappen zuerst in Laufrichtung vorne an-
heben.

Darstellung der Erfindung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemäße Faltschachtelklebemaschine so zu
verbessern, daß die gefalteten Zuschnitte mit exakt aus-
gerichteten Seitenlappen den Preßbändern der Sam-
mel- und Preßeinrichtung übergeben werden können.
[0008] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 gelöst.
[0009] Nach der Erfindung kann in der Überleitstation
die Fördergeschwindigkeit der oberen Transportriemen
relativ zu der Fördergeschwindigkeit der unteren Trans-
portriemen vergrößert werden, um die oben liegenden
Schachtelteile zur Korrektur des Fischschwanzeffekts
relativ zu den unten liegenden Schachtelteilen zu ver-
schieben.
[0010] Die Unteransprüche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0011] Die Zeichnung dient zur Erläuterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiels.

Figur 1 zeigt in einer schematischen Seitenansicht
die einzelnen Stationen einer Faltschachtel-
klebemaschine.

Figur 2 zeigt in einer perspektivischen Darstellung
den Aufbau einer Überleitstation.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0012] In Förderrichtung (von rechts nach links) be-
ginnt die Faltschachtelmaschine mit einem Einleger 1,
der die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit aus einem Stapel nacheinander abzieht
und einzeln der nachfolgenden Bearbeitungsstation zu-
führt. Auf den Einleger 1 folgt ein Vorbrecher 2, der im
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vorliegenden Ausführungsbeispiel zweistufig ausgebil-
det ist. Der Vorbrecher 2 enthält Faltelemente, um Falt-
lappen vor und zurück zu falten, damit die entsprechen-
den Längsrillinien durch Knicken um 180° weich und ge-
schmeidig gemacht werden. Die zweistufige Ausfüh-
rungsform ermöglicht es, mehr Längs- und Querrillinien
zu brechen und zusätzliche Faltungen durchzuführen.
Bei bestimmten Schachtelformen werden auch bereits
innerhalb des Vorbrechers Klebstoffauftragwerke ange-
ordnet, um zusätzliche Klebestreifen in Längsrichtung
aufzutragen. Auf den Vorbrecher 2 folgt als nächste Ar-
beitsstation die Faltstation 3, an deren Anfang ein Auf-
tragwerk 4 für Klebstoff, üblicherweise für Leim, ange-
ordnet ist. Das Klebstoffauftragwerk 4 enthält Leimdü-
sen oder Leimscheiben, von denen der Klebstoff strei-
fenförmig auf die Zuschnitte aufgebracht wird. Anschlie-
ßend werden die Faltlappen der Zuschnitte von Faltele-
menten gefaltet.

In Figur 2 ist der Aufbau einer Überleitstation detaillierter
dargestellt:

[0013] Die Überleitstation 5 enthält als Fördereinrich-
tung für die Zuschnitte zwei sich parallel mit Abstand
voneinander in Förderrichtung erstreckende Riemen-
paare, die jeweils aus einem unteren Riemen 7 und ei-
nem oberen Riemen 8 bestehen. Die gefalteten Zu-
schnitte werden zwischen den oberen Trums der unte-
ren Riemen 7 und den unteren Trums der oberen Rie-
men 8 liegend gefördert, wobei die oberen Riemen 8 die
umgelegten Seitenlappen der Zuschnitte nieder halten.
Die Förderrichtung der Riemen 7, 8 in Figur 2 verläuft
von rechts unten nach links oben.
[0014] Jeder der unteren Förderriemen 7 umläuft eine
Riemenscheibe 9, die querverschiebbar auf einer ange-
triebenen Vielkantwelle 11 sitzt. Entsprechend umlau-
fen die oberen Förderriemen 8 Riemenscheiben 10, die
querverschiebbar auf einer angetriebenen Vielkantwel-
le 12 befestigt sind. Beide Riemenpaare 7, 8 können so
quer positioniert werden, um ihre Arbeitsposition dem
jeweiligen Schachtelformat anzupassen.
[0015] Die Antriebswelle 11 der unteren Riemen 7
wird über ein Getriebe von dem zentralen Antrieb 13 der
Faltschachtelklebemaschine angetrieben. Die Antriebs-
welle 12 der oberen Riemen 8 wird über ein Getriebe
14 mit begrenzt variablem Übersetzungsverhältnis von
der unteren Welle 11 mit angetrieben. Bevorzugt ist das
die beiden Wellen 11, 12 verbindende Getriebe 14 ein
Zugmittelgetriebe, insbesondere ein Riemengetriebe,
das an der Bedienerseite außen auf der Seitenwand 15
der Maschine befestigt ist. Verwendet wird beispielswei-
se ein Flach- oder Keilriemengetriebe mit einem ver-
stellbaren Konustrieb.
[0016] Das Getriebe 14 ist mit variablem Überset-
zungsverhältnis so ausgelegt, daß das Verhältnis der
Fördergeschwindigkeit der oberen Riemen 8 zu der Ge-
schwindigkeit der unteren Riemen 7 von 1:1 bis 1,1:1
stufenlos variiert werden kann. Die Fördergeschwindig-

keit der oberen Riemen 8 kann somit relativ zu der För-
dergeschwindigkeit der unteren Riemen 7 exakt um das
Maß erhöht werden, das erforderlich ist, um die oben-
liegenden Schachtelteile relativ zu den untenliegenden
Schachtelteilen in die korrekte Position zu verschieben.

Patentansprüche

1. Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von
Faltschachteln aus Zuschnitten mit

- einer Faltstation (3), in der die mit einem Kle-
bestreifen versehenen Zuschnitteile gefaltet
werden,

- einer sich anschließenden Überleitstation (5)
und

- einer Sammel- und Preßeinrichtung (6), in der
die flachliegend gefalteten Faltschachteln zum
Abbinden des Klebstoffs gepreßt werden,

wobei die Überleitstation (5) als Fördereinrichtung
zumindest ein Förderriemenpaar aufweist, das aus
einem unteren Riemen (7) und einem oberen Rie-
men (8) besteht, gekennzeichnet durch Mittel, um
in der Überleitstation (5) die oberen Förderriemen
(8) mit höherer Geschwindigkeit anzutreiben als die
unteren Förderriemen (7).

2. Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daß die unteren Förderrie-
men (7) mit den oberen Förderriemen (8) über ein
Getriebe (14) mit variablem Übersetzungsverhält-
nis verbunden sind.

3. Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daß das Getriebe (14) ein
Zugmittelgetriebe, insbesondere ein Riemengetrie-
be, ist.

4. Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daß die unteren För-
derriemen (7) vom Antrieb (13) der Faltschachtel-
klebemaschine angetrieben werden und die An-
triebswelle (12) der oberen Förderriemen (8) über
das Getriebe (14) von der Antriebswelle (11) der un-
teren Förderriemen (7) angetrieben wird.

5. Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
sprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß
über ein variables Getriebe (14) das Verhältnis der
Fördergeschwindigkeiten der oberen Riemen (8) zu
der Geschwindigkeit der unteren Riemen (7) von 1:
1 bis 1,1:1 stufenlos variiert werden kann.
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Claims

1. Folding carton gluing machine for producing folding
cartons from blanks including

- a folding station (3) in which the blanks provid-
ed with an adhesive strip are folded,

- a subsequent transfer station (5) and
- a compression and delivery device (6) in which

the flat-lying folded folding cartons are com-
pressed to bond the adhesive,

the transfer station (5) being a conveying device
that has at least one pair of conveyor belts consist-
ing of a lower belt (7) and an upper belt (8),
characterized by
means to drive the upper conveyor belts (8) in the
transfer station (5) at a higher speed than the lower
conveyor belts (7).

2. Folding carton gluing machine according to claim 1,
characterized in
that the lower conveyor belts (7) are connected to
the upper conveyor belts (8) via a transmission (14)
having a variable transmission ratio.

3. Folding carton gluing machine according to claim 2,
characterized in
that the transmission (14) is a traction means trans-
mission, in particular a belt transmission.

4. Folding carton gluing machine according to claim 2
or 3,
characterized in
that the lower conveyor belts (7) are driven by the
drive (13) of the folding carton gluing machine and
that the drive shaft (12) of the upper conveyor belts
(8) is driven by the drive shaft (11) of the lower con-
veyor belts (7) via the transmission (14).

5. Folding carton gluing machine according to one of
claims 1 to 4,
characterized in
that the ratio between the conveying speeds of the
upper belts (8) and the speed of the lower belts (7)
can be infinitely varied between 1:1 and 1.1:1 via a
variable transmission (14).

Revendications

1. Encolleuse pour boîtes pliantes servant à la produc-
tion de boîtes pliantes à partir de découpes,
comprenant :

- un poste de pliage (3) dans lequel sont pliées
les pièces découpées comprenant une bande
de collage,

- un poste de transfert (5) faisant suite au poste
de pliage, et

- un dispositif collecteur et de pressage (6) dans
lequel les boîtes pliantes, pliées en étant po-
sées à plat, sont pressées pour faire prendre la
colle,

où le poste de transfert (5), servant de dispositif de
transport, présente au moins une paire de courroies
transporteuses qui se compose d'une courroie in-
férieure (7) et d'une courroie supérieure (8),
caractérisée par des moyens pour entraîner les
courroies transporteuses supérieures (8), dans le
poste de transfert (5), à une vitesse supérieure à
celle des courroies transporteuses inférieures (7).

2. Encolleuse pour boîtes pliantes selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que les courroies trans-
porteuses inférieures (7) sont reliées aux courroies
transporteuses supérieures (8) par une transmis-
sion (14) à rapport de vitesse variable.

3. Encolleuse pour boîtes pliantes selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que la transmission (14)
est une transmission par un moyen d'entraînement,
en particulier une transmission par courroie.

4. Encolleuse pour boîtes pliantes selon la revendica-
tion 2 ou 3, caractérisée en ce que les courroies
transporteuses inférieures (7) sont entraînées par
l'entraînement (13) de l'encolleuse pour boîtes
pliantes, et l'arbre d'entraînement (12) des cour-
roies transporteuses supérieures (8) est entraîné,
via la transmission (14), par l'arbre d'entraînement
(11) des courroies transporteuses inférieures (7).

5. Encolleuse pour boîtes pliantes selon l'une quel-
conque des revendications 1 à 4, caractérisée en
ce que, via une transmission variable (14), le rap-
port entre les vitesses de transport des courroies
supérieures (8), et la vitesse des courroies inférieu-
res (7), peut être modifié en continu, passant de 1:
1 à 1,1:1.
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