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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Transport von Briefhiillenzuschnitten in einer
Briefhiillenherstellungsmaschine gemal dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] In Briefhullenherstellungsmaschinen werden
Briefhlllenzuschnitte oder -stanzlinge zur Durchfih-
rung diverser Herstellungsschritte durch verschiedene,
hintereinander angeordnete Stationen transportiert.
Beispielsweise durchlaufen die Briefhlllenzuschnitte ei-
ne Druckstation, eine Fenstereinklebestation, eine Sei-
tenklappenfaltstation, eine Bodenklappenfaltstation so-
wie eine Trocknungsstation

[0003] Aus der EP-A-0 502 687 ist eine Vorrichtung
zum Transport von Briefhillenzuschnitten in der Seiten-
klappenfaltstation einer Briefhiillenherstellungsmaschi-
ne bekannt. Dort erfolgt der Transport der Briefhillen-
zuschnitte mit Hilfe mehrerer Endlosriemen oder -gurte,
welche mit einem gewissen Abstand nebeneinander an-
geordnet sind. Durch die dadurch entstehenden Zwi-
schenraume zwischen den Endlosriemen wird Umge-
bungsluft in eine unterhalb der Transportebene gelege-
ne Saug- oder Vakuumkammer gesaugt. Auf diese
Wreise werden die Briefhiillenzuschnitte auf den End-
losriemen der bekannten Vorrichtung lagestabil festge-
halten, so dass sie durch die bei dem Seitenklappenfalt-
prozel auftretenden Krafte nicht verschoben oder ver-
dreht werden kénnen. Nachteilig ist, dass bei kleineren
Formaten der herzustellenden Briefhillen die duRReren
Bereiche des von den Endlosriemen sowie deren Zwi-
schenrdumen gebildeten Saugteppichs nicht genutzt
werden, so dass durch die dortigen Zwischenrdume der
Endlosriemen unnétig Umgebungsluft eingesaugt wird,
was einen unnétigen Energieverbrauch des verwende-
ten Sauggeblases zur Folge hat.

[0004] Aus der US-A-3,288,037 ist eine weitere Vor-
richtung zum Transport von Briefhillenzuschnitten in ei-
ner Seitenklappenfaltstation bekannt. Bei dieser wer-
den die Briefhullenzuschnitte auf einem einzigen Trans-
portriemen mit mehreren Perforationsléchern durch die
Seitenklappenfaltstation beférdert. Unterhalb des
Transportriemens befindet sich eine Saugkammer, mit-
tels welcher Umgebungsluft durch die Perforationslo-
cher hindurch ansaugbar ist, so dass die Briefhiillenzu-
schnitte auch hier mit Hilfe von Saugluft lagestabil an
dem Transportriemen festgehalten werden. Wie in Fig.
1 der US 3,288,037 zu erkennen ist, ragt die herzustel-
lende Briefhllle bzw. der Briefhiillenzuschnitt tber die
in Durchlaufrichtung seitlichen Rénder des Transpor-
triemens hinaus. Die Uber den Transportriemen hinaus-
ragenden Bereiche des Briefhillenzuschnitts werden
daher nicht von dem Transportriemen selbst, sondern
von anderen unterhalb dieser Bereiche befindlichen Un-
terstitzungselementen abgestiutzt. Zwischen diesen
ortsfesten Unterstiitzungselementen und den Briefhil-
lenzuschnitten entstehen aufgrund der Relativbewe-
gung der Briefhillenzuschnitte zu den Unterstutzungs-
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elementen unerwilinschte Reibungskréafte. Besonders
nachteilg wirken sich diese Reibungskréfte bei der Her-
stellung sogenannter Seitenschlu3versandtbeutel aus,
welche eine verhaltnismaRig grole Seitenklappe und
eine verhaltnismaRig kleine Seitenklappe aufweisen,
die nicht gleichzeitig, sondern nacheinander umgefaltet
werden. Aufgrund der dadurch unsymmetrisch auftre-
tenden Reibungskrafte zwischen den lber den Trans-
portiemen hinausragenden Bereichen der Briefhiillen-
zuschnitte und den Unterstiitzungselementen entste-
hen um die Hochachse der Briefhullenzuschnitte Dreh-
momente, welche die Briefhillenzuschnitte in uner-
winschter Weise verkanten oder verdrehen kénnen und
in der vorliegenden Patentanmeldung als Giermomente
bezeichnet werden. Unerwiinschte Reibungskrafte
oder Giermomente kdnnen auch in anderen Bearbei-
tungsstationen der Briefhillenherstellungsmaschine er-
zeugt werden.

[0005] Aus der US-A-4,614,512 ist eine Vorrichtung
zum Transport von Kartonagezuschnitten mit zwei
Transportriemen bekannt, die jeweils mehrere Perfora-
tionslécher aufweisen und auf denen die Kartonagen-
zuschnitte in Durchlaufrichtung in einer Transportebene
transportiert werden. Unterhalb der beiden Transpor-
triemen ist jeweils eine Saugkammer angeordnet, mit-
tels welcher Umgebungsluft durch die Perforationslo-
cher hindurch ansaugbar ist. In Durchlaufrichtung ne-
ben den beiden Transportriemen sind zwei saugwir-
kungslose, in verwundener Form angeordnete Fuh-
rungsriemen vorgesehen. Die Transportriemen und die
Fuhrungsriemen sind derart antreibbar, dass sie sich
synchron in Durchlaufrichtung der Kartonagenzuschnit-
te bewegen.

[0006] Die in verwundener Form verlaufenden Fih-
rungsriemen sind im Wesentlichen oberhalb der Trans-
portebene angeordnet, um die Seitenklappen zu falten.
[0007] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung zum Transport von Briefhdl-
lenzuschnitten in einer Briefhillenherstellungsmaschi-
ne bzw. eine Briefhlllenherstellungsmaschine zu schaf-
fen, welche die Saugleistung des Sauggeblases optimal
nutzt und gleichzeitig das Auftreten von unerwiinschten
Reibungskraften oder Giermomenten an den Briefhil-
lenzuschnitten verhindert.

[0008] Diese Aufgabe wird mittels einer Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. mittels einer
Briefhillenherstellungsmaschine gemafR Anspruch 11
geldst. Weitere Ausgestaltungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteransprichen.

[0009] Dabei ist die Saugkammer derart angeordnet,
ausgebildet und bemessen, dass ausschlie3lich ober-
halb des wenigstens einen Transportriemens eine die
Briefhillenzuschnitte haltende Saugwirkung entsteht.
Der Raum oberhalb des wenigstens einen Flihrungsrie-
mens bleibt erfindugsgemanl saugwirkungslos.

[0010] Die erfindungsgemafe Vorrichtung bringt den
Vorteil mit sich, dass die Breite des perforierten Trans-
portriemens auf die Breite des kleinsten Briefhllenfor-
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mats ausgelegt werden kann, welches mit der betreffen-
den Briefhillenherstellungsmaschine hergestellt wer-
den soll. Dadurch wird gewahrleistet, dass nicht einmal
durch die im dufReren Bereich des Transportriemens lie-
genden Perforationslécher unnétige Umgebungsluft an-
gesaugt und dementsprechend Saugleistung des Saug-
gebldses nicht genutzt wird. Die erfindungsgemale
Vorrichtung bringt dartiber hinaus einen minimalen For-
matwechselaufwand mit sich. Es missen im wesentli-
chen nur die jeweiligen Werkzeugelemente der betrof-
fenen Station quer zu Durchlaufrichtung verschoben
werden. Im Falle der Seitenklappenfaltstation sind die
Faltelemente naher aneinanderzuriicken oder weiter
voneinander zu beabstanden.

[0011] Wenigstens ein oder mehrere Flhrungsrie-
men werden vorzugsweise auf beiden Seiten des Trans-
portriemens vorgesehen. Es ist jedoch auch denkbar,
nur auf einer Seite einen oder mehrere Flihrungsriemen
anzuordnen. Dies kann beispielsweise dann der Fall
sein, wenn in einem bestimmten Abschnitt der Seiten-
klappenfaltstation die groRe Seitenklappe eines Seiten-
schluRversandtbeutels gefaltet wird und in diesem Ab-
schnitt auf der Seite der kleinen Seitenklappe kein Be-
arbeitungs- bzw. Faltvorgang an dem Versandbeutelzu-
schnitt stattfindet.

[0012] Der Transportriemen und der bzw. die Fih-
rungsriemen werden vorzugsweise von derselben An-
triebseinrichtung angetrieben. Dadurch wird am besten
sichergestellt, dass sich Transport- und FUhrungsrie-
men synchron, d.h. mit der gleichen Geschwindigkeit,
in Durchlaufrichtung bewegen. Erfindungsgeman denk-
bar ist jedoch auch, fir den Transportriemen sowie den
bzw. die Fihrungsriemen jeweils eine separate An-
triebseinrichtung vorzusehen, solange diese derart auf-
einander abgestimmt werden, dass sich Transport- und
Fuhrungsriemen synchron zueinander bewegen.
[0013] ErfindungsgemaR ist zwischen dem Transpor-
triemen und dem bzw. den Flhrungsriemen eine ortsfe-
ste Trennschiene vorgesehen werden. Diese Schiene
trennt den Transportriemen von dem bzw. den Fih-
rungsriemen und sorgt darliber hinaus dafir, dass Uber
die seitlichen Rander des Transportriemens keine Um-
gebungsluft angesaugt wird.

[0014] Besonders vorteilhaft ist die Anordnung eines
elektromagnetischen oder optischen Stérabfragesen-
sors in der Trennschiene. Dabei kann in letzterer bei-
spielsweise eine Fotodiode integriert sein, welche von
einem oberhalb der Transportebene angeordneten Fo-
toemitter stdndig oder in Intervallen optische Signale
empfangt. Bei storungsfreiem Betrieb der Briefhillen-
herstellungsmaschine registriert der Stérabfragesensor
von den durchlaufenden Briefhlllenzuschnitten verur-
sachte, regelmafige Signalunterbrechungszeitenin der
optischen Signallbertragung, welche fir einen st6-
rungsfreien Betrieb charakteristisch sind. Stellt der Stor-
abfragesensor UnregelméaRigkeiten in den Signalunter-
brechungszeiten fest, so kann er eine dadurch charak-
terisierte Betriebsstérung der Briefhillenherstellungs-
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maschine melden, beispielsweise an eine zentrale Ma-
schinensteuerung.

[0015] Ein weiterer Vorteil der Trennschiene bzw.
Trennschienen besteht darin, dass sie in Durchlaufrich-
tung der Briefhillenzuschnitte ein wenig tber die An-
triebsrolle bzw. -welle der als Endlosgurte ausgebilde-
ten Transport- und Fihrungsriemen hinaus verléngert
werden kann bzw. kdnnen. Dadurch wird erreicht, dass
die Briefhlllenzuschnitte dem nachsten Abschnitt in
derselben Station oder der ndchsten Station der Brief-
hillenherstellungsmaschine sicher ibergeben wird. An-
derenfalls kénnten die Briefhiillenzuschnitte beispiels-
weise aufgrund statischer Aufladung an dem Transpor-
triemen bzw. den Fiihrungsriemen haften bleiben und in
unerwiinschter Weise der Umlenkbewegung dieser Rie-
men folgen. Durch die Verlangerung der Trennschiene
bzw. Trennschienen wird somit eine Abschalfiihrung der
Briefhiillenzuschnitte erreicht, welche auf einfache Wei-
se verhindert, dass diese der Umlenkbewegung folgen.
[0016] Erfindungsgemal® koénnen auch zwei oder
mehrere perforierte Transportriemen vorgesehen wer-
den. Um bei einer solchen Ausfiihrungsform einen ge-
ringen Wirkungsgrad bei der Ausnutzung der Sauglei-
stung zu verhindern, werden ortsfeste Abdichtleisten in
den Zwischenraumen zwischen den Transportriemen
angeordnet. Diese verhindern, dass Umgebungsluft
durch die Zwischenrdume zwischen den Transportrie-
men angesaugt werden kann. Bei Bedarf kbnnen auch
die Abdichtleisten in Durchlaufrichtung verlangert aus-
gebildet werden, um ebenso wie die Trennschienen ei-
ne Abschalfiihrung zu bewirken. Des weiteren ist auch
denkbar, den elektromagnetischen oder optischen Stor-
abfragesensor in die oder eine der Abdichtleisten zu in-
tegrieren.

[0017] Die erfindungsgemale Vorrichtung kann in al-
len Ublicherweise in einer Briefhilllenherstellungsma-
schine vorhandenen Stationen Anwendung finden. Ins-
besondere kann sie auch als reine Transportstation fun-
gieren, oberhalb deren Transportebene keinerlei Bear-
beitungsvorgange an den Briefhiillenzuschnitten vorge-
nommen werden. Beispiele fir Einsatzmdglichkeiten
der erfindungsgemafRen Vorrichtung sind die Seiten-
klappenfaltstation, die Fenstereinklebestation oder die
Trocknungsstation.

[0018] Nachfolgend wird eine Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung beispielhaft anhand der beige-
figten Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer erfindungsgemalen
Vorrichtung zum Transport von Briefhillenzu-
schnitten in einer Seitenklappenfaltstation ei-
ner Briefhlllenherstellungsmaschine;

Fig. 2 eine schematische Aufsicht auf eine erfin-

dungsgemale Vorrichtung zum Transport von
Briefhiillenzuschnitten in der Seitenklappen-
faltstation einer Briefhlllenherstellungsma-
schine;
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Fig. 3  den Schnitt A-A gemalR Fig. 2;

Fig. 4  den Schnitt B-B gemaR Fig. 2:

Fig. 5 einen Teillangsschnitt durch einen als Zahnrie-
men ausgebildeten Transportriemen;

Fig. 6  den Schnitt C-C gemal Fig. 2; und

Fig. 7 den verkleinerten Schnitt C-C gemal Fig. 6,
wobei zusatzlich ein Briefhillenzuschnitt wah-
rend des Faltvorgangs sowie ein vergrofierter
Briefhullenzuschnitt in ungefaltetem Zustand
gezeigt ist.

[0019] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Seiten-

klappenfaltstation 1 einer Briefhlllenherstellungsma-
schine. Unter Briefhillen sind dabei sowohl Briefum-
schlage als auch sogenannte Versandtaschen zu ver-
stehen. Der Pfeil R kennzeichnet die Durchlaufrichtung
der Briefhillenzuschnitte durch die Briefhillenherstel-
lungsmaschine. Der Seitenklappenfaltstation 1 ist eine
Fenstereinklebestation 11 vorgeschaltet, wie am rech-
ten Rand der Fig. 1 zu erkennen ist. In Durchlaufrichtung
R hinter der Seitenklappenfaltstation befindet sich eine
Bodenklappenfaltstation 12, wie am linken Rand der
Fig. 1 zu erkennen ist. Die ausschnittsweise gezeigte
Briefhillenherstellungsmaschine ist fur die Fertigung
von Versandtaschen eingerichtet, so dass unmittelbar
vor der Seitenklappenfaltstation 1 eine Seitenklappen-
beleimeinrichtung 13 und unmittelbar hinter der Seiten-
klappenfaltstation 1 eine Bodenklappenbeleimeinrich-
tung 14 zu erkennen ist.

[0020] In Fig. 2 ist eine schematische Aufsicht auf ei-
ne Seitenklappenfaltstation mit einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zum Transport der Briefhillenzuschnit-
te dargestellt. Es ist der mit einer Vielzahl von Perfora-
tionsléchern 3 versehene Transportriemen 2 zu erken-
nen, der als Endlosriemen bzw. -gurt ausgebildet ist, wie
am besten in Fig. 3 zu sehen ist. Der Transportriemen
2 1auft um die Antriebsrolle 15 sowie die drei nicht an-
getriebenen Umlenkrollen 16 um, wobei sich die An-
triebsrolle 15 in Fig. 3 im Gegenuhrzeigersinn dreht, so
dass sich das Lasttrum des Transportriemens 2 in
Durchlaufrichtung R der Briefhillenzuschnitte, also in
den Fig. 2 und 3 nach links, bewegt.

[0021] Bei den Perforationsléchern 3 handelt es sich
um kreisférmige Locher, wie in Fig. 2 gezeigt. Alternativ
sind jedoch auch andere Geometrien denkbar. Bei der
gezeigten Ausfihrungsform sind fiinf Reihen von Per-
forationsléchern 3 vorgesehen, wobei die einzelnen
Perforationsldcher 3 einer Reihe gleichmaRig voneinan-
der beabstandet sind und die Reihen derart nebenein-
ander liegen, dass die Perforationslécher 3 in Durch-
laufrichtung R jeweils auf der gleichen Hoéhe liegen.
Denkbar ist auch, die Perforationsloécher 3 zweier be-
nachbarter Reihen jeweils auf Licke anzuordnen. Im
Ubrigen kann die Geometrie der Perforationsldécher 3
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sowie deren Anordnung in dem Transportriemen 2 an
den jeweiligen Anwendungsfall der erfindungsgemafen
Vorrichtung angepal3t werden.

[0022] Mit den in Fig. 2 dick gestrichelten Linien ist
eine Saugkammer 4 angedeutet, welche sich geman
Fig. 3 unterhalb des Lasttrums des Transportriemens 2
befindet und Uber einen auch in Fig. 6 zu erkennenden
Anschlu3stutzen 17 mit einer Vakuumquelle bzw. einem
Sauggeblase verbindbar ist. Mit Hilfe des Sauggeblases
kann durch die Perforationslécher 3 Umgebungsluft in
die Saugkammer 4 eingesaugt werden. Dadurch ent-
steht an der Oberseite des Lasttrums des Transportrie-
mens 2 eine Saugwirkung, welche die von der Fenster-
einklebestation 11 auf den Transportriemen 2 geliefer-
ten Briefhlllenzuschnitte lagestabil festhalt.

[0023] In Fig. 2 oberhalb und unterhalb des perforier-
ten Transportriemens 2 sind jeweils drei Flhrungsrie-
men 5 zu erkennen, welche gemaR Fig. 4 ebenso als
Endlosriemen oder -gurte ausgebildet sind und um die-
selbe Antriebsrolle 15 sowie zwei derselben Umlenkrol-
len 16 wie der Transportriemen 2 umlaufen. Wie in Fig.
4 zu erkennen ist, befindet sich unterhalb der Lasttrume
der Flhrungsriemen 5 kein Saugkasten, so dass ober-
halb der Flihrungsriemen 5 keinerlei Saugwirkung zum
Festhalten der Briefhlllenzuschnitte entsteht.

[0024] Wie am besteninden Fig. 2 und 6 zu erkennen
ist, wird die Transportoberflache der gezeigten Ausfiih-
rungsform von insgesamt drei Bereichen gebildet, wel-
che sich hinsichtlich ihrer Haltewirkung auf die Briefhul-
lenzuschnitte voneinander unterscheiden.

[0025] Der erste oder mittlere Bereich wird von dem
in der Mitte der Transportflache angeordneten Trans-
portriemen 2 gebildet, so dass in ihm eine Saug- und
somit Haltewirkung auf die Briefhlllenzuschnitte ausge-
Ubt wird. Der zweite und dritte Bereich wird von den
saugwirkungslosen Fiihrungsriemen 5 gebildet, welche
symmetrisch in Durchlaufrichtung R neben dem Trans-
portriemen 2 angeordnet sind.

[0026] Die Breite des Transportriemens 2 kann derart
ausgelegt werden, dass selbst dann, wenn das kleinste
Briefhillenformat in der Briefhillenherstellungsmaschi-
ne gefahren wird, die beiden aulRersten Perforations-
lochreihen noch von dem Briefhillenzuschnitt bedeckt
werden und somit zur Haltewirkung an dem Transpor-
triemen 2 beitragen.

[0027] Wie in den Fig. 2 und 6 dargestellt, ist auf bei-
den Seiten des Transportriemens 2 oberhalb der Fih-
rungsriemen 5 jeweils eine Falteinrichtung, welche ei-
nen Faltpflug 10 sowie ein Falzmesser 19 umfasst, zum
Falten der Seitenklappen eines Briefumschlages vorge-
sehen. Da die Seitenklappen eines Briefumschlages im
Gegensatz zu denjenigen eines Versandbeutels nicht
aufeinander aufliegen, befinden sich die beiden Faltein-
richtungen in Durchlaufrichtung R auf gleicher Hohe.
Beim Falten einer Seitenklappe Ubt der Faltpflug 10 auf
den entsprechenden Bereich des Briefhiillenzuschnitts
eine in Blickrichtung der Fig. 2 wirkende Kraft aus. Diese
Kraft hat eine betragsmaRig gleich grol3e Reaktionskraft
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der unter den aulieren Bereichen des Briefhillenzu-
schnitts befindlichen Fihrungsriemen 5 auf den Brief-
hillenzuschnitt zur Folge. Da diese Reaktionskraft er-
findungsgeman nicht mehr von einem raumlich ortsfe-
sten, d.h. relativ zu dem Briefhiillenzuschnitt bewegten,
Untergrund ausgeiibt wird, entstehen keine uner-
wiinschten Reibungskrafte mehr, welche entgegen der
Durchlaufrichtung R auf den Briefhillenzuschnitt wirken
kdnnten. Insbesondere entstehen bei unsymmetrisch
erfolgenden Seitenklappenfaltvorgangen keine Gier-
momente mehr, welche den Briefhlllenzuschnitt in der
Transportebene verdrehen oder verkanten kénnten.
[0028] In Fig. 7 oben ist ein Briefhillenzuschnitt 21
wahrend des Seitenklappenfaltvorgangs gezeigt. In Fig.
7 unten ist der Briefhlllenzuschnitt 21 in ungefaltetem
Zustand dargestellt. Aus dem hier gezeigten Briefhiil-
lenzuschnitt 21 wird ein Briefumschlag hergestellt, bei
welchem die Seitenklappen 22 einander nicht Uiberlap-
pen.

[0029] Der Briefhillenzuschnitt 21 bewegt sich mit
der Bodenklappe 23 voran durch die Seitenklappenfalt-
station, wie an der in Fig. 7 eingezeichneten Durchlauf-
richtung R zu erkennen ist. Die in Durchlaufrichtung R
nachlaufende Verschlussklappe 24 des Briefhillenzu-
schnitts 21 ist wesentlich kleiner als die Bodenklappe
23. Vor dem Falten der Seitenklappen 22 bzw. der Bo-
denklappe 23 und der Verschlussklappe 24 wird der
Briefhillenzuschnitt 21 mit Seitenklappenvorbriichen
25, einem Bodenklappenvorbruch 26 sowie einem Ver-
schlussklappenvorbruch 27 versehen. Entlang der Vor-
briiche 25, 26 und 27 ist das Papier des Briefhillenzu-
schnitts 21 verdilinnt, so dass die Vorbriiche als Sollfalt-
linien fungieren, welche das spéatere Falten der betref-
fenden Klappen erleichtern.

[0030] In Fig. 7 oben ist die wahrend des Seitenklap-
penfaltvorgangs auf Héhe des Schnitts C-C in Fig.2 von
dem Briefhillenzuschnitt 21 angenommene Quer-
schnittsgeometrie gezeigt. Die beiden Seitenklappen 22
wurden gemal der Pfeile P bereits um ca. 135° aus der
Transportebene nach innen in Richtung auf die Vorder-
wand 28 des Briefhillenzuschnitts 21 gefaltet. Wahrend
des Faltvorgangs bewegen sich die Seitenklappenvor-
briiche 25 in Durchlaufrichtung R entlang der Faltkanten
der Faltmesser 19, so dass Letztere die Vorderwand 28
vollstandig in der Transportebene halten und ein ein-
wandfreies Drehen bzw. Klappen der Seitenklappen 22
um die von den Seitenklappenvorbriichen 25 vorgege-
benen Dreh- bzw. Klappachsen gewahrleistet ist.
[0031] Wiein Fig. 6 dargestellt, bildet die obere Saug-
kammerwandung 7 der Saugkammer 4 die Laufflache
des perforierten Transportriemens 2. Sie verhindert ein
Durchhangen des Transportriemens 2 unter Saugein-
wirkung. GemaR Fig. 2 sind die Durchlasse in der obe-
ren Saugkammerwandung 7 als Langsschlitze 8 ausge-
bildet, welche sich in Durchlaufrichtung R im wesentli-
chen Uber die gesamte Lange des Saugkastens 4 er-
strecken. Die Reihen der Perforationslécher 3 sind der-
art in dem Transport-riemen angeordnet, dass die Per-
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forationsldcher 3 einer Reihe wahrend seiner Bewe-
gung Uber die obere Saugkammerwandung 7 vorzugs-
weise vollstandig mit den Langsschlitzen 8 fluchten, wie
in den Fig. 2 und 6 zu erkennen ist. Bei Verwendung
eines Flachriemens als Transportriemen 2 wird dadurch
gewabhrleistet, dass die Umgebungsluft problemlos
durch die Perforationslécher 3 und die Langsschlitze 8
in die Saugkammer 4 gesaugt werden kann.

[0032] Die Geometrie der Durchldsse in der oberen
Saugkammerwandung 7 kann je nach Bedarf den Erfor-
dernissen angepaldt werden. Beispielsweise ist denk-
bar, die Durchlasse in Form von in Durchlaufrichtung R
hintereinander angeordneten Langléchern oder kreis-
férmigen Léchern auszubilden.

[0033] Anstattin Form eines Flachriemens wie in den
Fig. 2 und 6 kann der Transportriemen 2 auch als Zahn-
riemen gemal Fig. 5 ausgebildet werden. In diesem Fall
koénnen die Perforationslécher 3 nicht nur in fluchtender
Anordnung mit den Langsschlitzen 8 vorgesehen wer-
den, sondern auch in nicht fluchtender Anordnung, so-
fern die Perforationslécher 3 jeweils in die Zahnzwi-
schenrdume 9 des Zahnriemens minden. Bei einer sol-
chen Anordnung stromt die von der Saugkammer 4 an-
gesaugte Umgebungsluft zunachst in die Perforations-
I6cher 3 nach unten, dann ein kurzes Stlick horizontal
durch die Zahnzwischenrdume 9 und anschlieRend wie-
derum nach unten durch die Durchlasse bzw. Langs-
schlitze 8 in die Saugkammer 4. In anderen Worten aus-
gedruckt, verlauft der Stromungsweg der Umgebungs-
luft in diesem Fall in etwa S-férmig.

[0034] In den Fig. 2, 3 und 6 sind auch die zwischen
dem Transportriemen 2 und den Fihrungsriemen 5 an-
geordneten, ortsfesten Trennschienen 6 dargestellt. Sie
weisen einen verhaltnismafRig flachen Rechteckquer-
schnitt auf und liegen im wesentlichen biindig mit dem
Transportriemen 2 und den Fuhrungsriemen 5 in der
Transportebene. Bei Bedarf kénnen sie auch ein wenig
unterhalb der Transportebene liegend angeordnet wer-
den. Sie bilden im Verhéltnis zu dem Transportriemen
2 oder den Fihrungsriemen 5 einen verhaltnismaRig
geringen Anteil an der gesamten Transportoberflache.
[0035] In Fig. 6 sind auch zwei Stitzplatten 20 zu er-
kennen, entlang deren Oberflache sich die bei der ge-
zeigten Ausflihrungsform als Zahnriemen ausgebilde-
ten Fuhrungsriemen 5 bewegen. Die Stutzplatten 20
verhindern ein Durchhédngen der Flihrungsriemen 5 un-
ter Einwirkung von in Fig. 6 nach unten wirkenden Kréaf-
ten, welche wahrend des Seitenklappenfaltvorgangs
entstehen. Sie gewahrleisten somit, dass die Lasttrume
der Fihrungsriemen 5 ebenso wie dasjenige des Trans-
portriemens 2 stets in der Transportebene verlaufen.
[0036] Wie in den Fig. 2 und 3 zu erkennen ist, sind
die Trennschienen 6 bei der gezeigten Ausfiihrungs-
form in Durchlaufrichtung R Uber die Antriebsrolle 15
bzw. deren Antriebswelle hinaus verlangert. Sie ragen
dadurch ein wenig in den Bereich der Umlenkrollen der
Riemen der nachfolgenden Station hinein, welche am
linken Rand der Fig. 2 und 3 zu sehen ist. Diese Verlan-
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gerung der Trennschienen bewirkt eine sogenannten
Abschalfuhrung der an die nachste Station zu Uberge-
benden Briefhillenzuschnitte, welche vermeidet, dass
diese an den Riemen der vorangehenden Station haften
bleiben und in den in Fig. 2 mit S gekennzeichneten
Spalt zwischen den Stationen geraten.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Transport von Briefhillenzuschnit-
ten in einer Briefhillenherstellungsmaschine mit
wenigstens einem Transportriemen (2), welcher
mehrere Perforationslocher (3) aufweist und auf
welchem die Briefhillenzuschnitte in Durchlaufrich-
tung (R) in einer Transportebene transportiert wer-
den, wobei unterhalb des Transportriemens (2) we-
nigstens eine Saugkammer (4) angeordnet ist, mit-
tels welcher Umgebungsluft durch die Perforations-
I6cher (3) hindurch ansaugbar ist, und mit wenig-
stens einem saugwirkungslosen Fihrungsriemen
(5), der auf wenigstens einer der beiden in Durch-
laufrichtung (R) neben dem Transportriemen (2) lie-
genden Seiten vorgesehen ist, wobei der Transpor-
triemen (2) und der Fiihrungsriemen (5) derart an-
treibbar sind, dass sie sich synchron in Durchlauf-
richtung (R) bewegen,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Flihrungsriemen (5) in der Transportebene liegt
und zwischen dem Transportriemen (2) und dem
oder den Fihrungsriemen (5) eine ortsfeste Trenn-
schiene (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf wenigstens einer der beiden Seiten des Trans-
portriemens (2) drei Fihrungsriemen (5) vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

in die Trennschiene (6) ein Stérabfragesensor inte-
griert ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Saugkammer (4) von einer oberen Saugkam-
merwandung (7) begrenzt wird, entlang deren
Oberflache sich der Transportriemen (2) bewegt
und welche Durchlasse (8) aufweist, durch welche
die Umgebungsluftin die Saugkammer (4) einsaug-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Perforationslocher (3) derart angeordnet sind,
dass sie wahrend der Bewegung des Transportrie-
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mens (2) Uber die obere Saugkammerwandung (7)
zumindest zeitweise mit den Durchlédssen (8) fluch-
ten.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei dem Transportriemen um einen Zahn-
riemen (2) handelt, wobei die Perforationslocher (3)
jeweils in einen Zahnzwischenraum (9) minden
und derart angeordnet sind, dass sie wahrend der
Bewegung des Transportriemens (2) Gber die obere
Saugkammerwandung (7) zumindest teilweise
nicht mit den Durchlassen (8) fluchten.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Durchlasse von sich im wesentlichen Uber die
gesamte Lange der Saugkammer (4) erstrecken-
den Langsschlitzen (8) gebildet werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Durchlasse von Langléchern gebildet werden,
welche in Durchlaufrichtung (R) hintereinander so-
wie in mehreren Reihen nebeneinander angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Transportriemen (2) vorgesehen sind, wo-
bei zwischen den Transportriemen (2) jeweils eine
ortsfeste Abdichtleiste angeordnet ist, so dass
durch die Zwischenraume zwischen den Transpor-
triemen (2) keine Umgebungsluft ansaugbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

in die Abdichtleiste ein Stérabfragesensor integriert
ist.

Seitenklappenfaltstation einer Briefhillenherstel-
lungsmaschine,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Vorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche aufweist, wobei oberhalb der Trans-
portebene wenigstens eine Falteinrichtung (10, 19)
zum Falten der Seitenklappen der Briefhillenzu-
schnitte angeordnet ist.

Seitenklappenfaltstation nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Falteinrichtung (10, 19) oberhalb des wenig-
stens einen Fuhrungsriemens (5) angeordnet ist.

Fenstereinklebestation einer Briefhiillenherstel-
lungsmaschine, wobei in der Fenstereinklebestati-
on wenigstens ein Briefhillenfenster in einen Brief-
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hillenzuschnitt eingeklebt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 10 aufweist.

Trocknungsstation einer Briefhillenherstellungs-
maschine, wobei in der Trocknungsstation auf
Briefhlllenzuschnitte aufgetragene Klebstoffe und/
oder Gummierungen getrocknet werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 10 aufweist.

Briefhlllenherstellungsmaschine mit einer Vorrich-
tung zum Transport von Briefhillenzuschnitten
nach einem der vorangehenden Anspriiche 1 bis
10.

Claims

Device for conveying envelope blanks in an enve-
lope-making machine with at least one conveyor
belt (2) having several perforation holes (3) and on
which the envelope blanks are conveyed in a trans-
port plane in feed direction (R), at least one suction
chamber (4) being disposed underneath the con-
veyor belt (2) by means of which ambient air can be
sucked through the perforation holes (3), and hav-
ing at least one suction-free guide belt (5) provided
on at least one of the two sides lying adjacent to the
conveyor belt (2) in feed direction (R), which con-
veyor belt (2) and guide belt (5) may be driven so
as to move synchronously in feed direction (R),
characterised in that

the guide belt (5) lies in the transport plane and a
stationary dividing rail (6) is disposed between the
conveyor belt (2) and the guide belt or belts (5).

Device as claimed in claim 1,

characterised in that

three guide belts (5) are provided on at least one of
the two sides of the conveyor belt (2).

Device as claimed in claim 1 or 2,

characterised in that

a fault-scanning sensor is integrated in the dividing
rail (6).

Device as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that

the suction chamber (4) is bounded by a top suction
chamber wall (7), along the surface of which the
conveyor belt (2) moves, and which has outlets (8)
through which the ambient air can be sucked into
the suction chamber (4).

Device as claimed in claim 4,
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characterised in that

the perforation holes (3) are disposed so as to be
aligned with the outlets (8), at least intermittently,
during the movement of the conveyor belt (2) above
the top suction chamber wall (7).

Device as claimed in claim 4,

characterised in that

the conveyor belt is a toothed belt (2), in which case
the perforation holes (3) respectively open into an
inter-tooth space (9) and are disposed so that at
least some of them are not aligned with the outlets
(8) during the movement of the conveyor belt (2)
above the top suction chamber wall (7).

Device as claimed in one of claims 4 to 6,
characterised in that

the outlets are provided in the form of longitudinal
slots (8) extending essentially across the entire
length of the suction chamber (4).

Device as claimed in one of claims 4 to 6,
characterised in that

the outlets are provided in the form of oblong holes
disposed one after the other in feed direction (R)
and disposed in several rows adjacent to one an-
other.

Device as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that

several conveyor belts (2) are provided, in which
case a stationary sealing strip is respectively dis-
posed between the conveyor belts (2) so that no
ambient air can be sucked through the intermediate
spaces between the conveyor belts (2).

Device as claimed in claim 9,

characterised in that

a fault-scanning sensor is integrated in the sealing
strip.

Side flap folding station of an envelope-making ma-
chine,

characterised in that

it has a device as claimed in one of the preceding
claims, and at least one folding unit (10, 19) for fold-
ing the side flaps of the envelope blanks is disposed
above the transport plane.

Side flap folding station as claimed in claim 11,
characterised in that

the folding unit (10, 19) is disposed above the at
least one guide belt (5).

Window adhering station of an envelope-making
machine in which at least one envelope window is
adhered in an envelope blank in the window adher-
ing station,
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characterised in that
it has a device as claimed in one of claims 1 to 10.

Drying station of an envelope-making machine in
which adhesives and/or gum seals applied to enve-
lope blanks are dried in the drying station,
characterised in that it has a device as claimed in
one of claims 1 to 10.

Envelope-making machine with a device for con-
veying envelope blanks as claimed in one of the
preceding claims 1 to 10.

Revendications

Dispositif pour transporter des découpes d'envelop-
pes dans une machine a fabriquer les enveloppes
avec au moins une courroie de transport (2) qui
comporte plusieurs trous de perforation (3) et sur
laquelle les découpes d'enveloppes sont transpor-
tées a un niveau de transport dans le sens de tra-
versée (R), au moins un compartiment d'aspiration
(4) au moyen duquel de I'air ambiant peut étre as-
piré a travers les trous de perforation (3) étant dis-
posé en dessous de la courroie de transport (2), et
avec au moins une courroie de guidage (5) sans
effet d'aspiration qui est prévue sur au moins un des
deux cotés situés a coté de la courroie de transport
(2) dans le sens de traversée (R), la courroie de
transport (2) et la courroie de guidage (5) pouvant
étre entrainées de maniére a se déplacer de fagon
synchronisée dans le sens de traversée (R), carac-
térisé en ce que

la courroie de guidage (5) se trouve au niveau
de transport et en ce qu'un rail de séparation fixe
(6) est disposé entre la courroie de transport (2) et
la ou les courroie(s) de guidage (5).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

trois courroies de guidage (5) sont prévues
sur au moins un des deux c6tés de la courroie de
transport (2).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
un capteur d'interrogation de perturbation est
intégré dans le rail de séparation (6).

Dispositif selon une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le compartiment d'aspiration (4) est limité par
une paroi de compartiment d'aspiration supérieure
(7), le long de la surface de laquelle la courroie de
transport (2) se déplace et qui comporte des pas-
sages (8) a travers lesquels I'air ambiant peut étre
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14
aspiré dans le compartiment d'aspiration (4).

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

les trous de perforation (3) sont disposés de
maniére a étre au moins périodiquement alignés
sur les passages (8) pendant le mouvement de la
courroie de transport (2) sur la paroi supérieure du
compartiment d'aspiration (7).

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

la courroie de transport est une courroie den-
tée (2), chaque trou de perforation (3) aboutissant
a un interstice de dent (9) et étant disposé de ma-
niére a ne pas étre aligné, du moins en partie, sur
les passages (8) pendant le mouvement de la cour-
roie de transport (2) sur la paroi supérieure du com-
partiment d'aspiration (7).

Dispositif selon une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que
les passages sont formés par des fentes lon-
gitudinales (8) qui s'étendent pour l'essentiel sur
toute la longueur du compartiment d'aspiration (4).

Dispositif selon une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que
les passages sont formés par des trous
oblongs qui sont disposés les uns derriere les
autres dans le sens de traversée (R) ainsi que les
uns a co6té des autres sur plusieurs rangées.

Dispositif selon une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

plusieurs courroies de transport (2) sont pré-
vues, une barre d'étanchéité fixe étant disposée en-
tre chaque courroie de transport (2), de maniére a
ce que de l'air ambiant ne puisse pas étre aspiré a
travers les interstices qui se trouvent entre les cour-
roies de transport (2).

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

un capteur d'interrogation de perturbation est
intégré dans la barre d'étanchéité.

Station de pliage des rabats latéraux d'une machine
a fabriquer des enveloppes,

caractérisée en ce que

elle comporte un dispositif selon une des re-
vendications précédentes, au moins un dispositif de
pliage (10, 19) pour le pliage des rabats latéraux
des découpes d'enveloppes étant disposé au-des-
sus du niveau de transport.

Station de pliage des rabats latéraux selon la reven-
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dication 11,

caractérisée en ce que

le dispositif de pliage (10, 19) est disposé au-
dessus de la courroie de guidage minimum (5).

Station de collage de fenétres d'une machine a fa-
briquer des enveloppes, au moins une fenétre d'en-
veloppe étant collée dans une découpe d'envelop-
pe dans la station de collage de fenétres,
caractérisée en ce que
elle comporte un dispositif selon une des re-
vendications 1 a 10.

Station de séchage d'une machine a fabriquer des
enveloppes, des colles et/ou gommages appliqués
sur des découpes d'enveloppes étant séchés dans
la station de séchage,

caractérisée en ce que

elle comporte un dispositif selon une des re-
vendications 1 a 10.

Machine a fabriquer des enveloppes avec un dis-
positif pour le transport des découpes d'enveloppes
selon une des revendications précédentes 1 a 10.
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