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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Versandbeuteln

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Versandbeuteln ein-
schlieRBlich von Briefumschlagen aus bahnférmigem
Werkstoff, wobei der Werkstoff in vielfaltiger Weise be-
arbeitet und wobei mindestens zwei getrennt vorberei-
tete Teile (6,7) zu einer Verbindungsstelle (5) transpor-
tiert und dort mit Hilfe von Klebstoff miteinander verbun-
den werden, wobei ferner die beiden Teile, von denen

mindestens eines bereits mit den bendtigten Klebstoff
versehen ist, zur Erhéhung der Produktionsgeschwin-
digkeit wahrend einer bogenférmigen Bewegung auf-
einander gelegt und miteinander verbunden werden.

Der Kern der Erfindung besteht darin, dal® sich min-
destens eines der beiden Teile (6,7) und/oder sein Tra-
ger im Bereich der Verbindungsstelle (5) wellenférmig
bewegen.

Fig.T
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Versandbeuteln ein-
schliellich von Briefumschlagen aus bahnférmigem
Werkstoff, der mit Hilfe von mehreren Verfahrensschrit-
ten und entsprechend in mehreren Arbeitsstationen in
vielfaltiger Weise bearbeitet wird. Der bahnférmige
Werkstoff wird dazu an seinen Randern beschnitten und
durchtrennt, mit Klebstoff versehen, gefaltet und ver-
klebt. In besonderen Fallen wird auch ein zweites, fla-
chiges Teil wie z. B. ein Fensterzuschnitt, ein Aufkleber,
ein Klebstoff - Abdeckstreifen oder auch ein sonstiges,
zustatzliches, den Versandbeutel bzw. den Briefum-
schlagrohling bildendes Teil mit Hilfe von Klebstoff un-
mittelbar noch an dem bahnférmigen Werkstoff oder an
einem Zuschnitt bzw. Rohling befestigt. Der damit ver-
bundene technische Aufwand ist grof3 und stellt vor al-
lem ein Problem dar, wenn es darum geht, die Stiickzahl
der herzustellenden Versandbeutel bzw. Briefumschla-
ge pro Zeiteinheit deutlich zu erhéhen.

[0002] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, Verfahrensschritte und die zugehdrige Vorrichtung
anzugeben, mit deren Hilfe es mdéglich ist, die Stlickzahl
pro Zeiteinheit bei der Herstellung von Versandbeuteln
einschlieBlich von Briefumschlagen zu erhéhen, die
nicht nur aus einem Teil, sondern aus mindestens zwei
zunachst getrennten Teilen bestehen.

[0003] ZurLodsung der besagten Aufgabe sieht die Er-
findung mit den Merkmalen von Anspruch 1 vor, daR
sich mindestens eines der beiden Teile und/oder sein
Trager im Bereich der Verbindungsstelle wellenférmig
bewegen. Die eigentliche Kontakt- und Verbindungs-
stelle ist nur minimal groRer als eine linienférmige Kon-
taktflache. lhre Kriimmung und Lage ist durch die Krim-
mung der als Auftragswalze dienenden Saugwalze vor-
gegeben. Unmittelbar neben der eigentlichen Kontakt-
stelle ist die Krimmung von mindestens einem der bei-
den Teile und/oder seines Tragers entgegen der Kriim-
mung der Auftragswalze gerichtet und geht dann sofort
in eine vorzugsweise gemeinsame Ebene Uber. Die je-
weiligen Bogenstiicke sind extrem kurz.

[0004] Die Fuhrung und Handhabung beider Teile
beim Aufeinanderlegen und Verkleben ist in der besag-
ten Weise einfacher als bisher, insbesondere weil na-
hezu keine durch die Kriimmung bedingten Gurtspan-
nungen auftreten und auch weil in der Regel nur eines
der beiden miteinander zu verbindenden Teile entspre-
chend der Krimmung der Auftragswalze abgebogen
werden mufd. Mindestens eines der beiden Teilen 1auft
daher nahezu geradlinig durch die Kontakt- und Verbin-
dungsstelle und wird dennoch minimal wellenférmig ge-
fuhrt. Die Folge hiervon ist, daB sich grofiere Stlickzah-
len als bisher pro Zeiteinheit erzielen lassen.

[0005] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens ist ferner vorgesehen, daf} sich mindestens
eines der beiden Teile und/oder sein Trager an der Ver-
bindungsstelle zunachst konvex in eine Mulde und so-
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dann konkav durch die Mulde und schlieBlich wieder
konvex aus der Mulde bewegen. Die jeweiligen Bogen-
stiicke sind extrem kurz und verursachen daher auch
keine ausgepragte, sondern nur eine minimale Krim-
mung. Um dies zu erreichen, ist die Mulde gemaR der
Erfindung nur flach und kann eine grofite Tiefe von zum
Beispiel 1,5 mm bis 2 mm besitzen.

[0006] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus
Anspriichen und der Beschreibung im Zusammenhang
mit der Zeichnung hervor.

[0007] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausflihrungsbeispieles, das in der Zeichnung darge-
stellt ist, ndher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine Prinzipskizze einer Vorrichtung zum
Herstellen von Versandbeuteln
einschlielich von Briefumschlagen;

Fig. 2: im Schnitt eine Einzelheit aus Figur 1 in gro-
Rerem MafRstab sowie im Ruhezustand
ohne zu verbindende Teile;

Fig. 3: einen Schnitt wie in Fig. 2 in nochmals gro-
Rerem Malstab in einem Betriebszustand
mit zu verbindenden Teilen und

Fig. 4: eine Draufsicht auf den Saugkasten in ande-
rem MaRstab.

[0008] Eine Vorrichtung 1 zum Herstellen von Ver-
sandbeuteln einschlieBlich von Briefumschlagen aus
bahnférmigem Werkstoff 2 bzw. 3 umfafl’t mehrere Bau-
gruppen 4, in denen der Werkstoff 2, 3 in vielfaltiger Wei-
se bearbeitet wird. Dazu wird er zugeschnitten, mit Vor-
briichen versehen, gefaltet, mit Leim versehen und zum
fertigen Produkt zusammengelegt. Bei der Herstellung
verschiedener Versandbeutel und auch verschiedener
Briefumschlage ist es erforderlich, an mindestens einer
Verbindungsstelle 5 zwei getrennt vorbereitete Teile 6,
7 aneinander zu befestigen bzw. mit Hilfe von Klebstoff
miteinander zu verbinden. Die beiden Teile 6, 7 kdnnen
z. B. ein Fensterzuschnitt einerseits und ein Briefum-
schlagzuschnitt andererseits und/oder andersartige,
bereits vereinzelte Teile oder noch bahnférmiges, noch
nichtin Einzelteile geschnittenes Material sein. Wesent-
lich ist, dass an der Verbindungsstelle 5 der Vorrichtung
1 ein bereits mit Klebstoff versehenes Teil und ein wei-
teres Teil zusammengefiihrt und sodann im Kontaktbe-
reich bei ausreichendem Anpressdruck miteinander
verbunden werden.

[0009] An der Verbindungsstelle 5 befindet sich als
Trager des einen Teiles 6 eine Saugeinrichtung 8. Ge-
mal Ausflihrungsbeispiel ist die Saugeinrichtung 8 eine
als Auftragswalze dienende Saugwalze 8'.

[0010] Als Trager fir das andere Teil 7 dient im Be-
reich der Verbindungsstelle 5 eine mindestens einen
Gurt aufweisende Transporteinrichtung 9. Sie transpor-
tiert das Teil 7 zur Verbindungsstelle 5, durch diese hin-
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durch und sodann von dieser weg. GemalR Ausfih-
rungsbeispiel handelt es sich bei der Transporteinrich-
tung 9 um eine mit Unterdruck arbeitende, mindestens
einen Sauggurt aufweisende Transporteinrichtung.
[0011] Die Sauggurt-Transporteinrichtung 9 umfaf3t
einen Saugkasten 10 und weist ferner mit Abstand von-
einander angeordnete Transportgurte 11 sowie Umlen-
krollen 12 und eine Einrichtung 13 zum Spannen der
Transportgurte 11 auf.

[0012] Die Sauggurt-Transporteinrichtung 9 dient je-
doch nicht nur als Trager fiir das eine Teil 7, sondern
auch als Gegenwerkzeug fir die Saugwalze 8'. Die
Saugwalze 8' transportiert ihrerseits das andere Teil 6
an die Verbindungsstelle 5 und halt und fiihrt es dort.
Sie hat zugleich die Funktion eines Aufklebezylinders.
[0013] Der Saugkasten 10 weist in seiner den Trans-
portgurten 11 zugewandten Oberseite 14 parallel zuein-
ander angeordnete, grundsatzlich bekannte Saugoff-
nungen bzw. Schlitze 15' und 15" auf (Figur 4). Ferner
befindet sich in der Oberseite 14 bzw. in der diese Ober-
seite bildenden Deckplatte 15 eine Vertiefung bzw. Aus-
nehmung oder Mulde 16. Im Ruhezustand bzw. ohne
die Teile 6 und 7 liegen die Transportgurte 11 unmittel-
bar auf der Deckplatte 15. Sie sind mit einer konstanten
Kraft vorgespannt und erstrecken sich geradlinig tUber
die Deckplatte 15 und berihren den Umfang 17 der
Saugwalze 8' tangential. Die Transportgurte 11 tauchen
in diesem Betriebszustand (Ruhezustand ohne Teile 6
und 7) nicht in die Mulde 16 ein, so daf} sich ihre Zahne
18 in einem deutlichen Abstand tber dem Muldengrund
19 befinden (Fig. 2). Wenn jedoch gemaf Figur 3 die
Saugwalze 8' ein Teil 6 und gleichermalRen die Trans-
portgurte 11 ein Teil 7 in den Muldenbereich bzw. durch
die Verbindungsstelle 5 transportieren, so werden die
Transportgurte 11 entsprechend der Materialstérke der
beiden Teile 6 und 7 in die Mulde 16 gedrickt (Figur 3).
Auch in dieser Situation berlihren die Zahne 18 der
Transportgurte 11 nicht den Muldengrund 19.

[0014] Beim Verbinden treffen die langs der Kontur
bzw. ldngs des Umfanges 17 der Saugwalze 8' trans-
portierten Teile 6 spitzwinklig auf die Teile 7, die sich
ihrerseits wegen ihrer Materialstarke ebenfalls spitz-
winklig zum Umfang 17 der Saugwalze 8' bewegen. Die
Teile 7 treffen nicht tangential auf die Teile 6 am Anfang
der Verbindungsstelle 5. Sie werden dadurch zunachst
konvex in Richtung Mulde abgelenkt und bewegen sich
sodann konkav zur Mulde 16. Wahrend des unmittelba-
ren Kontaktes der beiden Teile 6, 7 bewegen sie sich
kurzfristig langs einer bogenférmigen Strecke entspre-
chend der Kontur der Saugwalze 8'. Grundséatzlich Glei-
ches gilt fir die Bewegung der Transportgurte 11.
[0015] Wahrend des Zusammenflihrens und Verbin-
dens der beiden Teile 6, 7 dienen die an der Kontakt-
stelle nicht unmittelbar abgestitzten Transportgurte 11
zugleich als AnprelRwerkzeug bzw. als Gegenwerkzeug
fur die Saugwalze 8'. Langs eines kurzen Bogenstiickes
sowie kurzzeitig umschlingen die Transportgurte 11 zu-
sammen mit den beiden Teilen 6 und 7 die Saugwalze
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8'. Dabei bewegen sich die Transportgurte 11 zunéchst
konvex zur Mulde 16 und sodann konkav langs der Mul-
de 16 und schlieBlich wieder konvex zur Mulde 16. Die
Transportgurte 11 tauchen etwas bogenférmig konkav
in die Mulde 16 ein. Aufgrund der Gurtspannung werden
die Teile 6 und 7 zugleich mit konstanter Kraft aneinan-
der gedriickt.

[0016] Die Mulde 16 ist flach. Sie ist im Querschnitt
kreissegementférmig oder annahernd kreissegmentfor-
mig (Fig. 2).

[0017] Die Kontur der Mulde 16 ist zweckmaRigerwei-
se parallel zum Umfang 17 der Saugwalze 8' gewdlbt.
Die groRte Tiefe der Mulde 16 gegeniiber der Oberseite
14 des die Transportgurte 11 tragenden Saugkastens
11 betragt etwa 1,5 bis 2 Millimeter. Wesentlich ist, dass
die Transportgurte 11 auch im Betriebszustand gemaf
Figur 3 den Muldengrund 19 nicht berthren.

[0018] ZweckmaRig ist schliellich, wenn die Lange A
der Mulde 16 in Bewegungsrichtung der Transportgurte
11 deutlich kiirzer ist als das MaR fiir den Durchmesser
der Saugwalze 8'.

[0019] Die Erfindung ist nicht auf einen bestimmten
Anwendungsfall beschrankt. Die Teile 6 bzw. 7 kénnen
Einzelteile oder auch bahnférmiges Material sein.
[0020] Anstelle von mehreren Transportgurten 11
kann die Sauggurt-Transporteinrichtung 9 auch einen
einzigen, breiten Sauggurt mit Saugléchern und gege-
benenfalls zusatzlich daneben je einen oder mehrere
schmale, lediglich tragende Gurte aufweisen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Versandbeuteln ein-
schlieRlich von Briefumschlagen aus bahnformi-
gem Werkstoff, wobei der Werkstoff in vielfaltiger
Weise bearbeitet und wobei mindestens zwei ge-
trennt vorbereitete Teile (6, 7) zu einer Verbin-
dungsstelle (5) transportiert und dort mit Hilfe von
Klebstoff miteinander verbunden werden, wobei die
beiden Teile (6, 7), von denen mindestens eines be-
reits mit dem bendtigten Klebstoff versehen ist,
wahrend einer bogenférmigen Bewegung aufeinan-
dergelegt und miteinander verbunden werden, da-
durch gekennzeichnet,
daf sich mindestens eines der beiden Teile (6, 7)
und/oder sein Trager im Bereich der Verbindungs-
stelle (5) wellenférmig bewegen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,
daf sich mindestens eines der beiden Teile (6, 7)
und/oder sein Trager vor und/oder hinter der Ver-
bindungsstelle (5) entgegengesetzt zur Krimmung
der Saugwalze (8') und unmittelbar davor bzw. da-
hinter geradlinig bewegen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
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net,

daR sich mindestens eines der beiden Teile (6, 7)
und/oder sein Trager an der Verbindungsstelle (5)
zunachst konvex zu einer Mulde (16) und sodann
konkav langs der Mulde (16) und schlieRlich wieder
konvex zur Mulde (16) bewegen.

Verfahren nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daf die beiden Teile (6, 7) an der Verbindungsstelle
(5) zugleich aneinander gedriickt werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dafl vorgespannte Transportgurte (11) als Trager
fir mindestens eines der beiden Teile (6, 7) sowie
als Anpref3werkzeug verwendet werden.

Verfahren nach mindestens einem, der vorherge-
henden Anspriichen, dadurch gekennzeichnet,
daR abtauchende Transportgurte (11) sich konkav
bogenférmig bewegen.

Vorrichtung zum Herstellen von Versandbeuteln
einschlieBlich von Briefumschlagen aus bahnférmi-
gem Werkstoff mit mehreren Baugruppen, wobei
der Werkstoff in vielfaltiger Weise bearbeitbar ist
und wobei mindestens zwei getrennt vorbereitete
Teile (5, 6) zu einer Verbindungsstelle (5) transpor-
tierbar und mit Hilfe von Klebstoff miteinander ver-
bindbar sind, dadurch gekennzeichnet,

dafl mindestens eines der beiden (5, 6), von denen
mindestens eines bereits mit dem bendtigten Kleb-
stoff versehen ist, an der Verbindungsstelle (5) und/
oder sein Trager kurzzeitig wellenférmig bewegbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR an der Verbindungsstelle (5) eine Saugeinrich-
tung (8) als Trager fir das eine Teil (6) und eine
Sauggurt-Transporteinrichtung (9) als Trager fir
das zweite Teil (7) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf die Teile (5, 6) an der Verbindungsstelle (5) an-
einander anprefbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf die Saugeinrichtung (8) eine Saugwalze (8') als
Trager fir das eine Teil (6) umfal’t und dass die
Sauggurt-Transporteinrichtung (9) sich Giber minde-
stens einem Saugkasten (10) bewegende Trans-
portgurte (11) als Trager fir das andere Teil (7) um-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

fafdt.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf’ eine Mulde (16) an der Verbindungsstelle (5) in
der die Transportgurte (11) fihrenden und abstut-
zenden Oberseite (14) des Saugkastens (10) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem vorhergehen-
den Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeich-
net,

daR die Sauggurt-Transporteinrichtung (9) als Tra-
ger flr das eine Teil (7) und als Gegenwerkzeug fiir
die Saugwalze (8') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf} die Sauggurt-Transporteinrichtung (9) minde-
stens einen Saugkasten (10) mit Schlitzen (15', 15")
in seiner die Transportgurte (11) stiitzenden Deck-
platte (15) aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dafd die Transportgurte (11) im Bereich der als Auf-
klebezylinder dienenden Saugwalze (8') bogenfor-
mig bewegbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR die Mulde (16) der Saugwalze (8') zugeordnet
ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR die Mulde (16) flach ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dafd die Mulde (16) im Querschnitt kreissegmentfor-
mig ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daR die Kontur der Mulde (16) parallel zum Umfang
(17) der Saugwalze (8') gewolbt ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,



20.

21.

22.

23.

24,

7 EP 1 120 239 A2

daf} die Mulde (16) eine groRte Tiefe von etwa 1,5
bis 2 Milimeter gegeniiber der Oberseite (14) des
die Transportgurte (11) tragenden Saugkastens
(10) aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dafl die Saugwalze (10), die Transportgurte (11)
und die Mulde (16) derart dimensioniert sind, dass
die Transportgurte (11) im Ruhezustand tangential
an der Saugwalze (8') anliegen, ohne in die Mulde
(16) einzutauchen.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf die Transportgurte (11) und die Mulde (16) der-
art dimensioniert sind, dass die Transportgurte (11)
beim Aneinanderlegen der Teile (6, 7) nicht den
Muldengrund (19) berihren.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf die Transportgurte (11) vorgespannt sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die abtauchenden Transportgurte (11) zu-
nachst konvex, dann konkav und sodann wieder
konvex zur Mulde (16) bewegbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge-
henden Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dafd die Lange A der Mulde (16) in Bewegungsrich-
tung der Transportgurte (11) deutlich kirzer ist als
das Malf fir den Durchmesser der Saugwalze (8').
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