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(54) Faltstation mit einstellbarem Faltriemen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Faltstation (3) einer
Faltschachtelklebemaschine zur Bearbeitung eines ent-
lang eines Forderweges mit vorgebbarer Foérderge-
schwindigkeit geférderten Zuschnitts, wobei der Zu-
schnitt als Abwicklung einer Faltschachtel ein Mittelteil
aufweist, an welchem seitlich angeordnete Seitenteile
(17), die zur Herstellung der Faltschachtel entlang von
Falzrillen zwischen Mittelteil und Seitenteil zur Langs-

mitte des Zuschnitts Uber eine Faltlinie einwarts ge-
schwenkt und schlieRlich zusammengelegt werden, mit
einem die Seitenteile schwenkenden und zusammenle-
genden Faltriemen (8), der mittels einer Faltweiche (16)
einer Stellrolle (10) und einer oder mehrerer Umlenk-
(9, 11, 13") und Andruckrollen (14) gefiihrt ist, wobei der
Abstand des Faltriemens (8) zur Faltlinie des Zuschnitts
einstellbar ist, so dass der Faltriemen stets auf einen
auReren Bereich des Seitenteils wirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltstation einer
Faltschachtelklebemaschine zur Bearbeitung eines ent-
lang eines Férderweges mit vorgebbarer Foérderge-
schwindigkeit geférderten Zuschnitts, wobei der Zu-
schnitt als Abwicklung einer Faltschachtel ein Mittelteil
aufweist, an welchem seitlich angeordnete Seitenteile
sitzen, die zur Herstellung der Faltschachteln entlang
von Falzrillen zwischen Mittelteil und Seitenteil zur
Langsmitte des Zuschnitts Uber eine Faltlinie einwarts
geschwenkt und schlieBlich zusammengelegt werden,
mit einem die Seitenteile schwenkenden und zusam-
menlegenden Faltriemen, der mittels einer Faltweiche,
einer Stellrolle und einer oder mehrerer Umlenk- und
Andruckrollen geflhrt ist.

[0002] Aus der DE 102 41 448 ist eine Faltschachtel-
maschine bekannt, die dazu dient, Faltschachtelzu-
schnitte in Faltschachtelschlauche umzuformen. Die
Faltschachtelzuschnitte entsprechen der Abwicklung
einer herzustellenden fertigen Faltschachtel. Das Um-
falten muly mit erheblicher Prazision geschehen, denn
hierdurch wird die Winkeltreue der fertigen Faltschach-
tel entscheidend besti m mt.

[0003] Um den Faltschachtelschlauch zu produzie-
ren, werden sogenannte Faltriemen oder Faltbander
verwendet, die sich an die umzuschlagenden Teile, die
Seitenteile des Faltschachtelzuschnitts anlegen und
das Falten langs der Faltlinie erzwingen. Die Faltriemen
laufen mit ihrem Arbeitstrum I&angs einer Art Schrauben-
linie, wobei der Faltriemen auf die einzufaltenden Teile
einwirken. Damit die Faltbewegung ordnungsgeman
vonstatten geht, laufen die Faltriemen mit einer Bahn-
geschwindigkeit, die der Bahngeschwindigkeit des Zu-
schnitts entspricht. Um die Winkeltreue der fertigen Falt-
schachtel zu gewéhrleisten, sind in der Faltlinie eine
Vielzahl lose drehbarer Scheiben angeordnet, die in der
Néhe der Faltlinien den Faltschachtelzuschnitt berih-
ren.

[0004] Eine weitere Faltstation zum Falten von Zu-
schnitten ist aus der DE 44 39 198 A1 bekannt. Das Fal-
ten erfolgtin an sich bekannter Weise durch sogenannte
Faltriemen, welche die Seitenklappen von unten ergrei-
fen. Die Faltriemen verlaufen dabei von einer Ebene un-
terhalb zu einer Ebene oberhalb des Mittelteils. Die Ach-
sen der Faltriemen sind hierbei derart zueinander ver-
schrankt, dass sich die dem Zuschnitt zugewandte
Faltriemenflache entlang des Foérderweges des Zu-
schnitts um insgesamt 180° wendet. Um die vorgege-
benen engen Toleranzen beim Falten der Zuschnitte
einzuhalten, ist im vorderen Bereich des Férderweges
eine Abkantvorrichtung im Bereich der Falzlinien der
Zuschnitte angeordnet.

[0005] Aus dem beschriebenen Stand der Technik
wird ersichtlich, dass eine exakte Faltung in den Falzli-
nien und eine nach dem Falten einzuhaltende Winkel-
treue der Zuschnitte Probleme beim Falten darstellen.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Faltsta-
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tion flir eine Faltschachtelklebemaschine zu entwickeln,
die konstruktiv gunstig aufgebaut ist und die mit mini-
malen Mitteln ein prazises Falten ermdglicht. Darlber
hinaus soll die Faltstation mit minimalem Aufwand fle-
xibel an unterschiedlichste Zuschnitte anpassbar sein.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch ge-
|16st, dass der Abstand des Faltriemens zur Faltlinie des
Zuschnitts einstellbar ausgefihrt ist, so dass der Faltrie-
men stets auf einen dulReren Bereich des Seitenteils
einwirkt. Durch den erfindungsgemaRen Gedanken ist
nun die Moglichkeit geschaffen, selbst unterschiedlich-
ste Zuschnitte an dem flr das Falten glinstigsten Be-
reich der Seitenteile zu erfassen und somit ein exaktes
Falten zu gewahrleisten. Durch die Einstellbarkeit des
Faltriemens zur Faltlinie und damit auf die jeweilige Lan-
ge des Seitenteils des Zuschnitts kann das optimale
Faltmoment auf die Zuschnitte ausgeiibt werden. Durch
die Verwendung einer verstellbaren modularen Aufhan-
gung kann der Faltriemen dabei sehr leicht horizontal
und vertikal, in Bezug auf die Transportrichtung der Zu-
schnitte, eingestellt werden.

[0008] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines

Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt:

Figur 1 den schematischen Aufbau einer Falt-
schachtelklebemaschine in der Seitenan-
sicht,

Figur 2  eine dreidimensionale Ansicht auf eine Falt-
station einer Faltschachtelklebemaschine,

Figur 3  eine perspektivische Ansicht auf eine Fih-
rung fur einen Faltriemen,

Figur4  die Seitenansicht auf die Filhrung gemaf Fi-
gur 3,

Figur 5 die Draufsicht auf die Fihrung gemaR Figur
3 und

Figur 6 die Vorderansicht auf die Fihrung fiir den
Faltriemen gemal der Figur 3.

[0009] In Férderrichtung, die in Figur 1 von rechts

nach links verlauft, beginnt die Faltschachtelklebema-
schine mit einem Einleger 1, der die zu verarbeitenden
Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit von einem Stapel
nacheinander abzieht und einzeln den nachfolgenden
Bearbeitungsstationen zufiihrt. Auf den Einleger 1 folgt
ein Vorbrecher 2, der im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel zweistufig ausgebildetist. Der Vorbrecher 2 enthalt
Faltelemente, um Seitenteile oder Faltlappen vor und
zurlick zu falten, damit die entsprechenden Faltlinien
oder Langsrilllinien durch Knicken um 180° weich und
geschmeidig gemacht werden.

[0010] Die hier beispielhaft dargestellte zweistufige
Ausfiihrungsform ermdglicht es, mehr Langs- und Quer-
rillen zu brechen und zuséatzliche Faltungen durchzufiih-



3 EP 1 604 812 A1 4

ren. Auf den Vorbrecher 2 folgt als nachste Bearbei-
tungsstation die Faltstation 3, an deren Anfang ein Auf-
tragswerk 4 fur Klebstoff, tiblicherweise fir Leim, ange-
ordnet ist. Das Klebstoffauftragwerk 4 enthalt Leimdu-
sen oder Leimscheiben, von denen der Klebstoff strei-
fenférmig auf die Zuschnitte aufgebracht wird. Am Ende
der Faltstation 3 werden die Faltschachteln auf Fal-
tungsfehler geprift. Dazu sind in diesem Bereich Foto-
zellen angeordnet, mit denen die Faltschachtellange
abgetastet wird. Entspricht die Léange der Faltschachtel
nicht dem vorgegebenen Format, beispielsweise weil
ein Lappen nicht ordnungsgemaR gefaltet wurde, so
wird diese Schachtel der zentralen Steuereinheit der
Faltschachtelklebemaschine als fehlerhaft gemeldet.
[0011] Unmittelbar an die Faltstation 3 schlie3t sich
die Uberleitstation 5 an. Die Uberleitstation 5 hat die pri-
mare Aufgabe, die gefalteten, mit noch nicht abgebun-
denen Klebenahten versehenen Faltschachteln in allen
Teilen ausgerichtet der nachfolgenden Sammel- und
Press-Station 6 zuzufiihren. Beim Ubergang von der
Uberleitstation 5 zur Sammel- und Press-Station 6 wird
ein Schuppenstrom aus den gefalteten Schachteln her-
gestellt. Die Sammel- und Press-Station 6 weist dazu
Pressgurte auf, mittels derer die Klebenéhte unter
Druck gehalten werden, bis der Klebstoff sicher abge-
bunden ist.

[0012] InderFigur2isteine dreidimensionale Ansicht
auf eine Faltstation 3, die mit einer gemag der Erfindung
ausgeflhrten Fiihrung 7 fiir einen Faltriemen 8 ausge-
stattet ist, dargestellt. Dabei zeigt die Figur 2 die Anord-
nung der Fiihrung 7 in der Faltstation 3 sowie die Lauf-
richtung L der Zuschnitte durch die Faltschachtelklebe-
maschine.

[0013] Die Figur 3 zeigt eine isometrische Ansicht der
Fihrung 7, mitder ein Schwenken und Zusammenlegen
der Seitenteile ermdglicht wird, als Detail aus der Figur
2 in einer vergroéRerten Ansicht. Die Fihrung 7 umfasst
einen Faltriemen 8, der mittels einer Umlenkrolle 9 um
90° umgelenkt und Uber eine Stellrolle 10 geflhrt ist.
Von der Stellrolle 10 verlauft der Faltriemen 8 Uber eine
weitere Umlenkrolle 11 und anschlieflend Uber einen er-
sten Bereich der Faltstation 12 zum in einem zweiten
Bereich 13 angeordneten Umlenkrollenbereich, in dem
der Faltriemen 8 um drei Umlenkrollen gefiihrt ist (siehe
insbesondere Fig. 5). Ab dem zweiten Bereich 13 wird
der Faltriemen 8 in einem dritten Bereich 15 tber indi-
viduell einstellbare Andriickrollen 14 in der Weise ge-
fuhrt, dass er - ausgehend von der Umlenkrolle 11 - Gber
die gesamte Strecke bis zur Zurickflihrung des Faltrie-
mens 8 um 180° geschwenkt wird. Nach Durchlaufen
des im dritten Bereich 15 angeordneten Systems aus
mehreren Andrickrollen 14 wird der Faltriemen 8 zur
Umlenkrolle 9 im ersten Bereich 12 der Faltstation 3 zu-
rickgefihrt.

[0014] Im ersten Bereich 12 wird das zu Beginn der
Faltstation flach auf dem Faltriemen 8 aufliegende Sei-
tenteil des Zuschnitts um 90° in die Senkrechte ge-
schwenkt. Hierbei bezieht sich die Senkrechte, die im
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spéateren auch als vertikale Richtung bezeichnet wird,
auf die Transportrichtung der Zuschnitte, vom Beginn
der Faltstation an der Umlenkrolle 11 bis zum Ende des
dritten Bereichs 15.

[0015] Im ersten Bereich 12 wird der Faltriemen 8 mit-
tels einer Faltweiche 16 um 90° umgelenkt. Durch die
Umlenkung des Faltriemens 8 wird auch gleichzeitig
das Seitenteil des Zuschnitts um 90° aufgestellt. Das
Seitenteil befindet sich somit in einem rechten Winkel
zur Ebene der Transportrichtung und steht senkrecht
zum Mittelteil des Zuschnitts. Hinter dem ersten Bereich
12 folgt der mittlere Bereich 13, der in diesem Ausflh-
rungsbeispiel mit drei Umlenkrollen, der sogenannten
Dreierrolle 13', (siehe Fig. 5) ausgeflhrt ist. Diese Um-
lenkrollen dienen zur Stabilisierung der Fihrung des
Faltriemens 8. Im hinteren und dritten Bereich 15 der
Faltstation 3 wird der Faltriemen 8 tUber eine Anzahl von
Andrickrollen 14 um weitere 90° in Richtung der Ebene
des flach aufliegenden Bereichs der Zuschnitte gefiihrt.
[0016] ErfindungsgemalR ist der Faltriemen 8 zur Falt-
linie einstellbar ausgefiihrt. Hierzu sind Faltweiche 16,
Dreierrolle 13' und die Andrickrollen 14 auf einer Li-
nearfiihrung 17 mittels Verstelleinrichtungen 18 gehal-
ten. Durch die Verstelleinrichtungen 18 ist nun erfin-
dungsgemal die Mdoglichkeit geschaffen, die Faltwei-
che 16, die Dreierrolle 13' und die Andriickrollen 14 ho-
rizontal und vertikal zu verstellen. Die Verstellung erfolgt
in diesem dargestellten Ausflihrungsbeispiel kraft-
schlissig Gber in Schlitzen 19 angeordnete Schrauben
20, siehe hierzu insbesondere die Figuren 4 und 5. Hier-
bei ist aus Griinden der Ubersichtlichkeit lediglich eine
Verstelleinrichtung 18 mit den Bezugszeichen 19, 20
bezeichnet. Es ist natiirlich selbstverstandlich, dass
auch die anderen Verstelleinrichtungen mit Schlitzen 19
und Schrauben 20 versehen sind. Die Faltweiche 16 ist
ebenfalls mit Langléchern 19 versehen. Durch die Auf-
nahme der Andriickrollen 14 auf einem separaten
Schlitten 21, siehe insbesondere Figur 5, ist das Einstel-
len der Andriickrollen 14 sehr leicht ausfiihrbar. Auch
die Dreierrolle 13' und die Faltweiche 16 sind in adaqua-
ter Weise gehalten und einstellbar. Deutlich zu erken-
nen ist die Einstellung ber die Schlitze 19 in den Figu-
ren 4 und 5.

[0017] Damit der Faltriemen 8 auch direkt im Einfiihr-
bereich der Zuschnitte optimal an den Seitenteilen der
Zuschnitte angreift, ist auch die Stellrolle 10 einstellbar
ausgefihrt. Der Faltriemen 8 wird tiber die Umlenkrolle
9 zur Stellrolle 10 gefihrt. Die Stellrolle 10 kann insbe-
sondere mittels eines Spindeltriebes mit einer Stell-
schraube 22, die in Richtung des Pfeils P drehbar ist, in
inrer Position verdndert werden. Beispielhaft soll die
Einstellung an der Figur 6 verdeutlicht werden. Wird mit-
tels der Stellschraube 22 die Stellrolle 10 in ihrer Posi-
tion verandert, wie mit dem Pfeil M dargestellt, so wan-
dert der Faltriemen 8 Uiber die Umlenkrolle 11 entspre-
chend in Richtung des Pfeils B. Dadurch ist die Méglich-
keit geschaffen, den Faltriemen 8 mit einfachsten Mit-
teln unmittelbar beim Einflihren der Zuschnitte auf den
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richtigen Angriffspunkt der zu faltenden Seitenteile ein-
zustellen.

[0018] Die Moglichkeit der Einstellung des Faltrie-
mens 8 bietet den Vorteil, die Faltschachteln im Bereich
der Fertigfaltstation 3 optimal falten zu konnen. Hierbei
ist es immer sinnvoll, den Faltriemen 8 mdglichst weit
entfernt von der Faltlinie oder Rilllinie angreifen zu las-
sen, um Fehler beim winkelgetreuen Falten, dieser Ef-
fekt wird auch als Fish-tailing bezeichnet, so gering wie
moglich zu halten und einen optimalen Angriffspunkt zu
erhalten. In allen bisher bekannten Faltschachtelklebe-
maschinen liegt der Angriffspunkt immer in unmittelba-
rer Nahe direkt an der umzulegenden Rillenlinie. Durch
den erfindungsgemafen Gedanken ist nun die Moglich-
keit geschaffen, dass der Faltriemen 8 im vorderen auf-
laufenden Bereich 12 seitlich verstellbar ist. In der nach-
folgenden Faltweiche 16, in der die Verdrehung des
Faltriemens 8 von 0° bis 90° geschieht, ist die Faltwei-
che 16 im vorderen Bereich seitlich und im hinteren Be-
reich héhenverstellbar befestigt.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0019]

1 Einleger

2 Vorbrecher

3 Faltstation

4 Auftragswerk fur Klebstoff
5 Uberleitstation

6 Sammel- und Press-Station
7 Fihrung

8 Faltriemen

9 Umlenkrolle

10  Stellrolle

11 Umlenkrolle

12 erster Bereich der Faltstation 3
13 zweiter Bereich der Faltstation 3
13" Dreierrolle

14 Andrickrolle

15 dritter Bereich der Faltstation 3
16 Faltweiche

17  Linearfiihrung

18  Verstellrichtung

19 Schlitz
20 Schraube
21 Schlitten

22  Stellschraube
B Richtungspfeil
M  Richtungspfeil
P Richtungspfeil
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13, 15) mit vorgebbarer Férdergeschwindigkeit ge-
forderten Zuschnitts, wobei der Zuschnitt als Ab-
wicklung einer Faltschachtel ein Mittelteil aufweist,
an welchem seitlich angeordnete Seitenteile sitzen,
die zur Herstellung der Faltschachteln entlang von
Falzrillen zwischen Mittelteil und Seitenteil zur
Langsmitte des Zuschnitts Uber eine Faltlinie ein-
warts geschwenkt und schlieRlich zusammengelegt
werden, mit einem die Seitenteile schwenkenden
und zusammenlegenden Faltriemen (8), der mittels
einer Faltweiche (16), einer Stellrolle (10) und einer
oder mehreren Umlenk- (9, 10, 13') und Andruck-
rollen (14) geflhrt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand des Faltriemens (8) zur Faltlinie
des Zuschnitts einstellbar ist.

Faltstation nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Position des Faltriemens (8) in Transpor-
trichtung (2) des Zuschnitts vertikal und horizontal
einstellbar ist.

Faltstation nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stellrolle (10) unterhalb einer Transporte-
bene angeordnet ist, der Faltriemen (8) von der
Stellrolle (10) ablaufend lber eine Umlenkrolle (11)
in die Transportebene geflihrt ist, wobei die Langs-
achse der Stellrolle (10) um 90° versetzt zur Langs-
achse der Umlenkrolle (11) angeordnet ist, und
dass die Stellrolle (10) quer zu ihrer Langsachse
verstellbar ist.

Faltstation nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Schwenken der Seitenteile der Zuschnitte
durch den Faltriemen (8) in einem ersten Bereich
(12) bis auf etwa 90° mittels der Faltweiche (16) und
das Zusammenlegen in einem dritten Bereich (15)
bis auf 180° mittels der Andrtckrollen (14) erfolgt
und dass zwischen dem ersten (12) und dritten Be-
reich (15) in einem zweiten Bereich (13) der Faltrie-
men (8) um eine Anzahl von wenigstens drei Um-
lenkrollen (13') geflhrt ist.

Faltstation nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die drei den Faltriemen (8) fihrenden Berei-
che (12, 13, 15) jeweils separat vertikal und hori-
zontal einstellbar sind.

Faltstation nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die drei den Faltriemen fihrenden Bereiche
(12, 13, 15) gemeinsam auf einer Linearflihrung
(17) in Verstelleinrichtungen (18) gehalten sind.
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