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(54) Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zuschnitten

(57)  Vorgeschlagen wird eine Maschine zum Falten
und Kleben von Faltschachteln mit einer ersten Faltsta-
tion (7) und wenigstens einer stromabwarts folgenden
zweiten Faltstation (14),quer positionierbaren Maschi-
nenkomponenten, welche Férderelemente (5) fiur Zu-
schnitte der Faltschachteln und wenigstens ein Kleb-
stoffauftragwerk umfassen, Stellantrieben zur Positio-
nierung der Maschinenkomponenten, einer stromab-

warts bezliglich der ersten Faltstation (7) und stromauf-
warts bezlglich der zweiten Faltstation (14) angeordne-
ten Drehstation (9) mit unverriickbar angeordneten
Transportmitteln fir die Zuschnitte, und mit einer Steue-
rung, welche die Stellantriebe der vor und hinter der
Drehstation vorgesehenen quer positionierbaren Ma-
schinenkomponenten in Abhéngigkeit vom herzustel-
lenden Typ der Faltschachteln steuert.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zu-
schnitten

[0002] Zur Herstellung auch komplizierter Schachtel-
formen bei hohen Geschwindigkeiten ist es aus der EP
0881 137 B1 bekannt, innerhalb einer Faltschachtelkle-
bemaschine eine Bearbeitungsstation in Form einer
Drehstation anzuordnen, welche die flachliegenden Zu-
schnitte nach einer ersten Faltstation um eine zur For-
derebene senkrechte Achse um 90° dreht. Weitere
mdgliche Bearbeitungsstationen sind ein oder mehrere
Ausrichtstationen, in denen die Zuschnitte nach dem
Abziehen aus einem Einleger oder nach einer Bearbei-
tungsstation seitlich exakt ausgerichtet werden, ein
oder mehrere Vorbrecher, in denen die Faltlappen vor-
und zurlickgefaltet werden, damit die entsprechenden
Rilllinien durch Knicken um 180° weich und geschmei-
dig gemacht werden, sowie Stationen fiir Sonderfaltun-
gen oder andere Bearbeitungsvorgange. Zu Beginn ei-
ner Faltstation ist Ublicherweise ein Auftragwerk fir
Klebstoff angeordnet, das auf die zu verklebenden Falt-
lappen einen Klebstoffstreifen auftragt.

[0003] Als Forderelemente zum Transport der Zu-
schnitte durch die einzelnen Stationen werden Uberwie-
gend schmale Riemenforderer eingesetzt, die ebenso
wie Auftragwerke fir Klebstoff und weitere Bearbei-
tungselemente jeweils vor Beginn der Produktion in eine
vom Zuschnittstyp abhangige Querposition verstellt
werden muissen. Die Forderelemente der Drehstation
muissen zudem auf den Schwerpunkt des Zuschnitts
ausgerichtet werden, daher sind die Férderelemente
der aus der EP 0 881 137 B1 bekannten Drehstation
quer zur Forderrichtung verstellbar gelagert.

[0004] Aus der EP 0 881 137 B1 ist es weiterhin be-
kannt, nicht das Gestell der Drehstation quer verstellbar
zu gestalten, sondern die Férderorgane der nachfolgen-
den Falt-Klebevorrichtung seitlich zu verlagern. Dieses
Verfahren erfordert einen erhéhten Einstellaufwand, da
bei jeder Anderung der Einstellung einer Bearbeitungs-
station auch die nachfolgenden Bearbeitungsstationen
wieder neu eingestellt werden mussen.

[0005] Ausder DE 198 03 820 A1 ist eine Faltschach-
telklebemaschine bekannt, die eine automatische For-
mateinstellung aufweist, mittels der Maschinenkompo-
nenten zum Bearbeiten und/oder Férdern der Zuschnit-
te automatisch in entsprechende Querpositionen ver-
stellt werden kénnen. Die Maschine enthalt einen Leit-
rechner mit einem Speicher fir die Sollpositionen, der
Getriebemotoren steuert, von denen die Maschinen-
komponenten positioniert werden.

[0006] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Faltschachtelklebemaschine so auszugestalten, dass
sie eine schnelle und konstruktiv méglichst einfache au-
tomatische Formateinstellung auf eine Vielzahl unter-
schiedlich gestalteter Schachtelzuschnitte ermdglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird mit einer gemal Anspruch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1 ausgestalteten Maschine gel6st.

[0008] Die Lésung hat den Vorteil, dass nachdem die
Module im Einrichtebetrieb vorpositioniert wurden, die
geschwindigkeitsabhéngigen Anderungen, die ein
Nachjustieren der Module erfordern, nun an gekoppel-
ten Modulen durchgefiihrt werden kénnen. Es kann so-
mit die geschwindigkeitsabhangige Anderung durch ei-
ne gemeinsame Wertverstellung fir die Module vor und
nach der Drehstation durchgefiihrt werden. Eine auf-
wendige Einzelverstellung der Module ist damit ber-
flissig geworden.

[0009] Diese Losung hat weiterhin den Vorteil, dass
die Foérderelemente der Drehstation keinen eigenen
Querverstellmechanismus bendétigen, sondern dass
ausschlieBlich Uber Querverstellmechanismen in vor-
und nachgeschalteten Bearbeitungsstationen positio-
niert wird. Zudem ist der Positionierbereich und damit
die Bandbreite der verarbeitbaren Zuschnittstypen sehr
groB. Die Positionierung erfolgt insbesondere bei kom-
plizierten Zuschnitten mit stark unterschiedlicher Lange
und Breite sehr schnell.

[0010] Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer erfin-
dungsgemaRen Faltschachtelklebemaschine.

[0011] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels
beschrieben.

Figur 1  zeigt in einer perspektivischen Darstellung
die einzelnen Bearbeitungsstationen einer
Faltschachtelklebemaschine.

Figur2  zeigt als vergréRerten Ausschnitt einen Ein-
leger mit einer nachfolgenden Ausrichtstati-
on,

Figur 3  zeigt den Teil der Maschine mit einem Vor-
brecher und einer nachfolgenden Faltstation,
Figur4  zeigt eine Drehstation mit einer nachfolgen-
den Ausrichtstation und

zeigt eine weitere Faltstation mit einer Uber-
leitstation und den Beginn einer Sammel-
und Presseinrichtung.

Figur 5

[0012] Die Faltschachtelklebemaschine beginntin Fi-
gur 1 rechts unten mit einem Einleger 1, der die zu ver-
arbeitenden Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus
einem Stapel nacheinander abzieht und einzeln der
nachfolgenden Bearbeitungsstation zufiihrt. Der Einle-
ger 1 enthalt Maschinenkomponenten in Form von seit-
lichen Stapelwanden 2 und Stellzungen 3, die vom Zu-
schnittstyp abhangig mittels eines Stellantriebs quer po-
sitioniert werden.

[0013] Im AnschluB® an den Einleger 1 folgt eine Aus-
richtestation 4, in der die Zuschnitte einzeln gegen einen
seitlichen Anschlag ausgerichtet werden. Durch die
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Ausrichtstation fihren quer positionierbare Maschinen-
komponenten in Form von zwei Riemenpaaren 5, die
als Forderelemente dienen und Uber Stellantriebe quer
positioniert werden kénnen. Einleger 1 und Ausrichte-
station 4 sind in Figur 2 vergrof3ert dargestellt.

[0014] AnschlieBend folgt ein Vorbrecher 6 und eine
erste Faltstation 7, die in Figur 3 dargestellt sind. Sowohl
durch den Vorbrecher 6 als auch durch die Faltstation
7 fihren quer positionierbare Maschinenkomponenten
in Form von Riemenpaaren 5 als Férderelemente, die
abhangig vom Zuschnittstyp mit einem Stellantrieb quer
positioniert werden. Zu Beginn der Faltstation 7 ist eine
quer positionierbare Maschinenkomponente in Form ei-
nes Klebstoffauftragwerkes angeordnet, das ebenfalls
mit einem Stellantrieb quer positioniert wird, damit ein
Klebestreifen auf den zu verklebenden Faltlappen auf-
getragen wird. Die Faltelemente der Faltstation 7
(Faltriemen etc.) sind fest mit einem Riemenpaar 5 ver-
bunden und werden so mit diesem positioniert.

[0015] Auf die Faltstation 7 folgt eine Drehstation 9,
die in Figur 4 mit einer nachfolgenden weiteren Ausrich-
testation 10 dargestellt ist. Die Drehstation 9 enthalt
zum Drehen der Zuschnitte um eine senkrechte Achse
um 90° zwei parallel nebeneinander angeordnete For-
derstrecken, deren Geschwindigkeit getrennt einstell-
bar ist. Die Zuschnitte liegen auf beiden Férderstrecken
auf, so dass sie bei unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten der beiden Forderstrecken gedreht werden. Die bei-
den Forderstrecken enthalten angetriebene Rollen als
Forderelemente. Um die bereits gefalteten Zuschnitts-
teile am Offnen zu hindern, werden sie beim Durchlauf
durch die Drehstation 9 von einem plattenférmigen Nie-
derhalter 11 niedergehalten, der in Figur 1 und Figur 4
in seiner Arbeitsposition parallel zur Foérderebene ge-
schwenkt ist und so die beiden Forderstrecken ver-
deckt. Die Férderrollen der beiden Férderstrecken der
Drehstation 9 sind unverstellbar ortsfestin deren Gestell
12 gelagert. Sie bleiben daher unabhéngig vom Zu-
schnittstyp immer in derselben Position.

[0016] Im Anschlul an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der
Ausrichtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie
enthalt somit wiederum quer positionierbare Maschi-
nenkomponenten in Form von Fdrderriemenpaaren 5
als Forderelemente.

[0017] Die nachste Bearbeitungsstation 13 dient da-
zu, vom Schachteltyp abhangige Bearbeitungsvorgan-
ge durchzufiihren; beispielsweise werden weitere Rillli-
nien vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgefihrt.
Auch durch die Bearbeitungsstation 13 fiihren Riemen-
paare 5 als Férderelemente, die mit Stellantrieben quer
positioniert werden kdénnen.

[0018] AnschlieRend folgt eine zweite Faltstation 14,
in der vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnitts-
teile um 180° umgefaltet werden. Auch die zweite Falt-
station 14 enthalt Riemenpaare 5 als Forderelemente
und ein Klebstoffauftragwerk, die mittels Stellantrieben
in ihre vom Zuschnittstyp abhangige Querposition be-
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wegt werden kénnen. AnschlieRend folgt eine Uberleit-
station 15, von der die gefalteten, mit noch nicht abge-
bundenen Klebenahten versehenen Zuschnitte in allen
Teilen exakt ausgerichtet der nachfolgenden Sammel-
und Presseinrichtung 16 zugefihrt werden. In der Sam-
mel- und Prefeinrichtung 16 wird zunachst ein Schup-
penstrom aus gefalteten Zuschnitten gebildet, der an-
schlieRend zwischen fordernden Pressbandern fir eini-
ge Zeit unter Druck gehalten wird, damit die Klebenahte
abbinden. Die Uberleitstation enthalt ebenfalls Riemen-
paare 5, die mittels Stellantrieben querverstellt werden
kénnen. Am Einlauf der Sammel- und Presseinrichtung
16 sind drei kurze Riemenférderer 17 mit Abstand ne-
beneinander angeordnet, die ebenfalls mit einem Stel-
lantrieb quer positioniert werden kénnen.

[0019] Die Faltschachtelklebemaschine enthalt eine
Steuereinrichtung, von der die Stellantriebe der Férder-
elemente, Klebstoffauftragwerke sowie weitere quer zu
positionierende Bearbeitungsgerate umfassenden Ma-
schinenkomponenten zur Einnahme vorgesehener Po-
sitionen gesteuert werden. Diese Maschinenkompo-
nenten sind Uber die Steuerung elektronisch gekoppelt
und werden in Abhangigkeit von dem herzustellenden
Schachteltyp positioniert, wahrend die Férderelemente
der Drehstation 9 ortfest bleiben, also nicht verstellt wer-
den.

[0020] Bevorzugtwird die Einstellung der Faltschach-
telklebemaschine nach folgendem Verfahren durchge-
fihrt: Zunachst werden von der Steuereinrichtung alle
vor der Drehstation 9 befindlichen quer positionierbaren
Maschinenkomponenten auf hinterlegte, vom Schach-
teltyp und -format abhangige Positionen relativ zuein-
ander vorpositioniert. Die gleiche Vorpositionierung re-
lativ zueinander erfolgt fir die hinter der Drehstation 9
befindlichen quer positionierbaren Maschinenkompo-
nenten. Fir eine exakte Drehung in der Drehstation 6
ist es erforderlich, dass sich der Schwerpunkt der Zu-
schnitte mdéglichst entlang der Mittellinie zwischen den
beiden Forderstrecken bewegt. Daher werden nach
dem Vorpositionieren relativ zueinander die quer posi-
tionierbaren Maschinenkomponenten vor der Drehsta-
tion 9 gekoppelt und mit gleichbleibendem Abstand re-
lativ zueinander parallel verschoben, bis die Schwer-
punktlinie der Forderstrecke auf die Mittellinie der Dreh-
station 9 ausgerichtet ist. Auf die gleiche Weise werden
die hinter der Drehstation 9 befindlichen quer positio-
nierbaren Maschinenkomponenten gekoppelt querver-
schoben, bis sie ebenfalls auf die Mittellinie der Dreh-
station 9 ausgerichtet sind.

BEZUGZEICHENLISTE

[0021]

1 Einleger

2 Stapelwand

3 Stellzunge

4 Ausrichtestation



5 EP 1 593 481 A1

5 Riemenpaar

6 Vorbrecher

7 erste Faltstation

9 Drehstation

10  Ausrichtestation 5
11 Niederhalter

12  Gestell

13  Bearbeitungsstation

14 zweite Faltstation

15  Uberleitstation 10
16  Sammel- und Presseinrichtung

17  Riemenforderer

Patentanspriiche 15

1. Maschine zum Falten und Kleben von Faltschach-
teln mit
einer ersten Faltstation (7) und wenigstens einer
stromabwarts folgenden zweiten Faltstation (14), 20
quer positionierbaren Maschinenkomponenten,
welche Forderelemente (5) fir Zuschnitte der Falt-
schachteln und wenigstens ein Klebstoffauftrag-
werk umfassen,
Stellantrieben zur Positionierung der Maschinen- 25
komponenten,
einer stromabwarts bezuiglich der ersten Faltstation
(7) und stromaufwarts beziglich der zweiten Falt-
station (14) angeordneten Drehstation (9) mit un-
verriickbar angeordneten Transportmitteln fur die 30
Zuschnitte,
und mit
einer Steuerung, welche jeweils die Stellantriebe
der vor und hinter der Drehstation (9) vorgesehe-
nen quer positionierbaren Maschinenkomponenten 35
in Abhangigkeit vom herzustellenden Typ der Falt-
schachtel gekoppelt steuert.

2. Verfahren zum Einstellen einer Faltschachtelklebe-
maschine nach Anspruch 1 auf einen bestimmten 40
Schachteltyp,
dadurch gekennzeichnet,
dass zunachst die vor der Drehstation (9) befindli-
chen quer positionierbaren Maschinenkomponen-
ten relativ zueinander vorpositioniert und anschlie- 45
Rend gekoppelt mit gleichen relativen Abstéanden
voneinander querverschoben werden, bis die
Transportlinie der Schwerpunkte der Zuschnitte auf
die Mittellinie der Drehstation (9) ausgerichtet ist.

50

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die hinter der Drehstation (9) befindlichen
quer positionierbaren Maschinenkomponenten
ebenfalls zunachst relativ zueinander vorpositio- 55
niert und anschlieBend gekoppelt mit gleichem re-
lativen Abstand zueinander auf die Mittellinie der
Drehstation (9) ausgerichtet werden.



EP 1 593 481 A1




EP 1 593 481 A1




EP 1 593 481 A1

H\.,,v/
/o

0

14

~



N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

D)

EP 1 593 481 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 05 10 2840

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie]

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch ANMELDUNG (Int.CL.7)

D,Y

EP 0 881 173 A (BOBST S.A)

2. Dezember 1998 (1998-12-02)

* Absatz [0025]; Abbildungen 1-3 *
* Absatz [0027] *

US 4 262 582 A (SUGIMOTO ET AL)

21. April 1981 (1981-04-21)

* Spalte 5, Zeile 9 - Zeile 14;
Abbildungen 4-15 *

* Spalte 8, Zeile 22 - Spalte 16, Zeile 29
*

DE 26 54 641 Al (ESCOMAT MASCHINENBAU
SCHMITT & CO) 10. August 1978 (1978-08-10)
* Seite 25, Absatz 1 - Seite 29, Absatz 1;
Abbildungen 1-3 *

* Seite 33, letzter Absatz *

DE 34 28 419 Al (TANABE MACHINERY CO.,LTD)
21. Februar 1985 (1985-02-21)

* Seite 14, Absatz 1 - Absatz 2;
Abbildungen 1-4 *

WO 02/20382 A (JAGENBERG DIANA GMBH;
DIEHR, WOLFGANG; COMMANDEUR, MARKUS)

14. Marz 2002 (2002-03-14)

* Seite 6, Zeile 17 - Zeile 24;
Abbildungen 1,2 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentansprtiche erstellt

1

2,3

2,3
1-3

1-3

1,2

B31B1/02
B31B1/74
B31B5/36

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.Cl.7)

B31B

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 1. September 2005

Prufer

Johne, 0

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroéffentlichung derselben Kategorie

A :technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiithrtes Dokument
L : aus anderen Grunden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 1 593 481 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 10 2840

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

01-09-2005
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 0881173 A 02-12-1998 CH 691298 A5 29-06-2001
AT 194964 T 15-08-2000
BR 9801555 A 01-06-1999
CA 2239338 Al 30-11-1998
CN 1201008 A ,C 09-12-1998
DE 69800233 D1 31-08-2000
DE 69800233 T2 04-01-2001
DK 881173 T3 18-12-2000
EP 0881173 Al 02-12-1998
ES 2150298 T3 16-11-2000
JP 10338340 A 22-12-1998
us 6164431 A 26-12-2000
US 4262582 A 21-04-1981 JP 1188994 C 13-02-1984
JP 54161475 A 21-12-1979
JP 57037460 B 10-08-1982
CH 636557 A5 15-06-1983
DE 2912731 Al 13-12-1979
DE 2654641 Al 10-08-1978 ES 464577 Al 01-09-1978
FR 2372695 Al 30-06-1978
GB 1597985 A 16-09-1981
IT 1088365 B 10-06-1985
JP 53069784 A 21-06-1978
us 4169406 A 02-10-1979
DE 3428419 Al 21-02-1985 JP 60032641 A 19-02-1985
GB 2144368 A ,B 06-03-1985
WO 0220382 A 14-03-2002 DE 10043991 Al 04-04-2002
WO 0220382 Al 14-03-2002
EP 1345827 Al 24-09-2003

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

