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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 stromabwärts folgenden
zweiten Faltstation (14),quer positionierbaren Maschi-
nenkomponenten, welche Förderelemente (5) für Zu-
schnitte der Faltschachteln und wenigstens ein Kleb-
stoffauftragwerk umfassen, Stellantrieben zur Positio-
nierung der Maschinenkomponenten, einer stromab-

wärts bezüglich der ersten Faltstation (7) und stromauf-
wärts bezüglich der zweiten Faltstation (14) angeordne-
ten Drehstation (9) mit unverrückbar angeordneten
Transportmitteln für die Zuschnitte, und mit einer Steue-
rung, welche die Stellantriebe der vor und hinter der
Drehstation vorgesehenen quer positionierbaren Ma-
schinenkomponenten in Abhängigkeit vom herzustel-
lenden Typ der Faltschachteln steuert.
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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
0 881 137 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 För-
derebene senkrechte Achse um 90° dreht. Weitere
mögliche 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 zurückgefaltet werden, damit die entsprechenden
Rilllinien durch Knicken um 180° weich und geschmei-
dig gemacht werden, sowie Stationen für Sonderfaltun-
gen oder andere Bearbeitungsvorgänge. Zu Beginn ei-
ner Faltstation ist üblicherweise ein Auftragwerk für
Klebstoff angeordnet, das auf die zu verklebenden Falt-
lappen einen Klebstoffstreifen aufträgt.
[0003] Als Förderelemente zum Transport der Zu-
schnitte durch die einzelnen Stationen werden überwie-
gend schmale Riemenförderer eingesetzt, die ebenso
wie Auftragwerke für Klebstoff und weitere Bearbei-
tungselemente jeweils vor Beginn der Produktion in eine
vom Zuschnittstyp abhängige Querposition verstellt
werden müssen. Die Förderelemente der Drehstation
müssen zudem auf den Schwerpunkt des Zuschnitts
ausgerichtet werden, daher sind die Förderelemente
der aus der EP 0 881 137 B1 bekannten Drehstation
quer zur Förderrichtung 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 Förderorgane der nachfolgen-
den Falt-Klebevorrichtung seitlich zu verlagern. Dieses
Verfahren erfordert einen erhöhten Einstellaufwand, da
bei jeder Änderung der Einstellung einer Bearbeitungs-
station auch die nachfolgenden Bearbeitungsstationen
wieder neu eingestellt werden müssen.
[0005] Aus der DE 198 03 820 A1 ist eine Faltschach-
telklebemaschine bekannt, die eine automatische For-
mateinstellung aufweist, mittels der Maschinenkompo-
nenten zum Bearbeiten und/oder Fördern der Zuschnit-
te automatisch in entsprechende Querpositionen ver-
stellt werden können. Die Maschine enthält einen Leit-
rechner mit einem Speicher für die Sollpositionen, der
Getriebemotoren steuert, von denen die Maschinen-
komponenten positioniert werden.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Faltschachtelklebemaschine so auszugestalten, dass
sie eine schnelle und konstruktiv möglichst einfache au-
tomatische Formateinstellung auf eine Vielzahl unter-
schiedlich gestalteter Schachtelzuschnitte ermöglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird mit einer gemäß Anspruch

1 ausgestalteten Maschine gelöst.
[0008] Die Lösung hat den Vorteil, dass nachdem die
Module im Einrichtebetrieb vorpositioniert wurden, die
geschwindigkeitsabhängigen Änderungen, die ein
Nachjustieren der Module erfordern, nun an gekoppel-
ten Modulen durchgeführt werden können. Es kann so-
mit die geschwindigkeitsabhängige Änderung durch ei-
ne gemeinsame Wertverstellung für die Module vor und
nach der Drehstation durchgeführt werden. Eine auf-
wendige Einzelverstellung der Module ist damit über-
flüssig geworden.
[0009] Diese Lösung hat weiterhin den Vorteil, dass
die Förderelemente der Drehstation keinen eigenen
Querverstellmechanismus benötigen, sondern dass
ausschließlich über Querverstellmechanismen in vor-
und nachgeschalteten Bearbeitungsstationen positio-
niert wird. Zudem ist der Positionierbereich und damit
die Bandbreite der verarbeitbaren Zuschnittstypen sehr
groß. Die Positionierung erfolgt insbesondere bei kom-
plizierten Zuschnitten mit stark unterschiedlicher Länge
und Breite sehr schnell.
[0010] Die Unteransprüche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer erfin-
dungsgemäßen Faltschachtelklebemaschine.
[0011] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausführungsbeispiels
beschrieben.

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

Figur 2 zeigt als vergrößerten Ausschnitt einen Ein-
leger mit einer nachfolgenden Ausrichtstati-
on,

Figur 3 zeigt den Teil der Maschine mit einem Vor-
brecher und einer nachfolgenden Faltstation,

Figur 4 zeigt eine Drehstation mit einer nachfolgen-
den Ausrichtstation und

Figur 5 zeigt eine weitere Faltstation mit einer Über-
leitstation und den Beginn einer Sammel-
und Presseinrichtung.

[0012] Die Faltschachtelklebemaschine beginnt in 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 zuführt. Der Einle-
ger 1 enthält Maschinenkomponenten in Form von seit-
lichen Stapelwänden 2 und Stellzungen 3, die vom Zu-
schnittstyp abhängig mittels eines Stellantriebs quer po-
sitioniert werden.
[0013] Im Anschluß 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 führen quer positionierbare Maschinen-
komponenten in Form von zwei Riemenpaaren 5, die
als Förderelemente dienen und über Stellantriebe quer
positioniert werden können. Einleger 1 und Ausrichte-
station 4 sind in Figur 2 vergrößert dargestellt.
[0014] Anschließend 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 führen quer positionierbare Maschinenkomponenten
in Form von Riemenpaaren 5 als Förderelemente, die
abhängig 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 enthält
zum Drehen der Zuschnitte um eine senkrechte Achse
um 90° zwei parallel nebeneinander angeordnete För-
derstrecken, deren Geschwindigkeit getrennt einstell-
bar ist. Die Zuschnitte liegen auf beiden Förderstrecken
auf, so dass sie bei unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten der beiden Förderstrecken gedreht werden. Die bei-
den Förderstrecken enthalten angetriebene Rollen als
Förderelemente. Um die bereits gefalteten Zuschnitts-
teile am Öffnen zu hindern, werden sie beim Durchlauf
durch die Drehstation 9 von einem plattenförmigen Nie-
derhalter 11 niedergehalten, der in Figur 1 und Figur 4
in seiner Arbeitsposition parallel zur Förderebene ge-
schwenkt ist und so die beiden Förderstrecken ver-
deckt. Die Förderrollen der beiden Förderstrecken der
Drehstation 9 sind unverstellbar ortsfest in deren Gestell
12 gelagert. Sie bleiben daher unabhängig vom Zu-
schnittstyp immer in derselben Position.
[0016] Im Anschluß an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der
Ausrichtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie
enthält somit wiederum quer positionierbare Maschi-
nenkomponenten in Form von Förderriemenpaaren 5
als Förderelemente.
[0017] Die nächste Bearbeitungsstation 13 dient da-
zu, vom Schachteltyp abhängige Bearbeitungsvorgän-
ge durchzuführen; beispielsweise werden weitere Rillli-
nien vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgeführt.
Auch durch die Bearbeitungsstation 13 führen Riemen-
paare 5 als Förderelemente, die mit Stellantrieben quer
positioniert werden können.
[0018] Anschließend folgt eine zweite Faltstation 14,
in der vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnitts-
teile um 180° umgefaltet werden. Auch die zweite Falt-
station 14 enthält Riemenpaare 5 als Förderelemente
und ein Klebstoffauftragwerk, die mittels Stellantrieben
in ihre vom Zuschnittstyp abhängige Querposition be-

wegt werden können. Anschließend folgt eine Überleit-
station 15, von der die gefalteten, mit noch nicht abge-
bundenen Klebenähten versehenen Zuschnitte in allen
Teilen exakt ausgerichtet der nachfolgenden Sammel-
und Presseinrichtung 16 zugeführt werden. In der Sam-
mel- und Preßeinrichtung 16 wird zunächst ein Schup-
penstrom aus gefalteten Zuschnitten gebildet, der an-
schließend zwischen fördernden Pressbändern für eini-
ge Zeit unter Druck gehalten wird, damit die Klebenähte
abbinden. Die Überleitstation enthält ebenfalls Riemen-
paare 5, die mittels Stellantrieben querverstellt werden
können. Am Einlauf der Sammel- und Presseinrichtung
16 sind drei kurze Riemenförderer 17 mit Abstand ne-
beneinander angeordnet, die ebenfalls mit einem Stel-
lantrieb quer positioniert werden können.
[0019] Die Faltschachtelklebemaschine enthält eine
Steuereinrichtung, von der die Stellantriebe der Förder-
elemente, Klebstoffauftragwerke sowie weitere quer zu
positionierende Bearbeitungsgeräte umfassenden Ma-
schinenkomponenten zur Einnahme vorgesehener Po-
sitionen gesteuert werden. Diese Maschinenkompo-
nenten sind über die Steuerung elektronisch gekoppelt
und werden in Abhängigkeit von dem herzustellenden
Schachteltyp positioniert, während die Förderelemente
der Drehstation 9 ortfest bleiben, also nicht verstellt wer-
den.
[0020] Bevorzugt wird die Einstellung der Faltschach-
telklebemaschine nach folgendem Verfahren durchge-
führt: Zunächst werden von der Steuereinrichtung alle
vor der Drehstation 9 befindlichen quer positionierbaren
Maschinenkomponenten auf hinterlegte, vom Schach-
teltyp und -format abhängige Positionen relativ zuein-
ander vorpositioniert. Die gleiche Vorpositionierung re-
lativ zueinander erfolgt für die hinter der Drehstation 9
befindlichen quer positionierbaren Maschinenkompo-
nenten. Für eine exakte Drehung in der Drehstation 6
ist es erforderlich, dass sich der Schwerpunkt der Zu-
schnitte möglichst entlang der Mittellinie zwischen den
beiden Förderstrecken 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 Förderstrecke 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
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5 Riemenpaar
6 Vorbrecher
7 erste Faltstation
9 Drehstation
10 Ausrichtestation
11 Niederhalter
12 Gestell
13 Bearbeitungsstation
14 zweite Faltstation
15 Überleitstation
16 Sammel- und Presseinrichtung
17 Riemenförderer

Patentansprüche

1. Maschine zum Falten und Kleben von Faltschach-
teln mit
einer ersten Faltstation (7) und wenigstens einer
stromabwärts folgenden zweiten Faltstation (14),
quer positionierbaren Maschinenkomponenten,
welche Förderelemente (5) für Zuschnitte der Falt-
schachteln und wenigstens ein Klebstoffauftrag-
werk umfassen,
Stellantrieben zur Positionierung der Maschinen-
komponenten,
einer stromabwärts bezüglich der ersten Faltstation
(7) und stromaufwärts bezüglich der zweiten Falt-
station (14) angeordneten Drehstation (9) mit un-
verrückbar angeordneten Transportmitteln für die
Zuschnitte,
und mit
einer Steuerung, welche jeweils die Stellantriebe
der vor und hinter der Drehstation (9) vorgesehe-
nen quer positionierbaren Maschinenkomponenten
in Abhängigkeit vom herzustellenden Typ der Falt-
schachtel gekoppelt steuert.

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

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