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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein
Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 7 zum
Aufrichten vorwiegend flachiger Materialzuschnitte ent-
lang vorbereiteter Biegekanten.

[0002] CN 2330502 zeigt eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Schachteln aus Stanzzuschnitten. Diese
umfasst ein Magazin zur Bevorratung der flachigen
Stanzzuschnitte mit einer Vereinzelungseinrichtung, ei-
ne Einrichtung fiir den Klebstoffauftrag mit Auftragsdi-
sen, eine Formeinrichtung zum Aufrichten des beleimten
Stanzzuschnittes zu einer Schachtel und Transportein-
richtungen zum Uberfilhren der Zuschnitte zwischen den
genannten Bearbeitungseinrichtungen. Die Formeinrich-
tung umfasst trichterférmige Leitelemente zum Aufrich-
ten der Schachtel, welche aufzurichtende Bereiche des
zunachstebenen Zuschnittes erfassen und entgegen der
Transportrichtung des Zuschnittes gegeniiber dessen
Grundflache aufstellen.

[0003] Dartuber hinaus umfasst die vorgestellte Vor-
richtung schwenkbare Elemente zum Umklappen derje-
nigen Bereiche des Zuschnittes wie bspw. Klebelaschen,
welche nicht durch die trichterférmigen Leitelemente er-
fasst werden.

[0004] Der Aufrichteinrichtung nachgeordnet ist eine
Presseinrichtung, welche jeweils eine einzelne aufge-
richtete Schachtel aufnimmt, und durch bewegliche Ele-
mente die verklebten Flachen der Schachtel von aufien
andrickt. Der innere Gegenhalt wird durch den Stempel
geleistet, welcher den Zuschnitt durch die Aufrichtein-
richtung mit den beschriebenen trichterférmigen Leitele-
menten in die Presseinrichtung driickt.

[0005] Beidem Uberfilhren der Schachtel aus der Auf-
richteinrichtung in die zu dieser beabstandeten Press-
einrichtung wird die Schachtel nur innenseitig durch den
Stempel mittels eines Saugers gehalten, so dass sich
die Verklebungen wieder I6sen und die Ausrichtung der
Klebeflachen zueinander verloren gehen kdnnen, was
zu QualitatseinbuBen der fertigen Schachteln fihrt. Dar-
Uber hinaus wird die Schachtel mit den aufgerichteten
Flachen an ortsfesten Elementen gleitend bewegt, was
aufgrund der in den Biegekanten wirkenden Riickstell-
krafte zu Markierungen an den AuBenflachen der
Schachteln fihrt.

[0006] Neben diesen die Qualitat beeintrachtigenden
Nachteilen ist auch die Produktionsleistung der vorge-
stellten Vorrichtung stark eingeschrankt, da das Aufrich-
ten eines nachfolgenden Zuschnittes erst erfolgen kann,
wenn die Verklebung der vorangehende Schachtel so
weit ausgehartet ist, dass die Klebekrafte die Ruickstell-
krafte sicher Ubersteigen und sich die Verklebung der
Schachtel bei deren Entnahme aus der Presseinrichtung
nicht 16sen kann. Erst dann kann der Stempel in seine
Ausgangslage zuriickkehren und bei einem darauf fol-
genden Arbeitshub den ndchsten Materialzuschnitt er-
fassen.
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[0007] AusCN 103786 368 Aist eine Vorrichtung zum
Formen von einseitig offenen Schachteln aus flachigen
Materialzuschnitten durch Aufrichten der Seitenbereiche
bekannt, welche eine ortsfeste ringférmige Matrize um-
fasst und einen beweglichen Stempel, welcher den fla-
chigen Materialzuschnitt in die Matrize driickt. Die form-
gebende innere Kontur der Matrize setzt sich in einem
unmittelbar anschlieBenden aus vier ortsfesten Wanden
gebildeten Schacht fort, welcher bereits aufgerichtete
Schachteln aufnimmt. Eine erste sich in der Matrize be-
findliche Schachtel wird von einer zweiten bei deren
Formvorgang in den Schacht voran geschoben. Dieser
Vorgang wiederholt sich, so dass sich der Schacht mit
ein einem Stapel Schachteln fllt. Der Schacht unterteilt
sich in zwei Zonen, wobei eine erste an die Matrize an-
schlielRende Zone beheizt und eine zweite Zone gekuhlt
werden kann.

[0008] Aufgrund der durch das Formen in den Materi-
alzuschnitt eingebrachten Spannungen tendieren die
Schachteln sich zu 6ffnen, was im Schacht durch dessen
Wande verhindert wird. Indem der Schacht gleichzeitig
mehrere Schachteln aufnehmen kann, wird bei gleicher
Produktionsleistung die je Schachtel fur die Stabilisie-
rung deren erwiinschten Form verfiigbare Zeit entspre-
chend des Fassungsvermogens des Schachtes verviel-
facht. Durch die gezielte Temperaturfiihrung in Durch-
laufrichtung wird die Stabilisierung der Form zusatzlich
beschleunigt.

[0009] Innerhalb des Schachtes schieben sich die
Schachteln gegenseitig gegen die Reibung an den
Schachtwéanden weiter. Dies fiihrt dazu dass die Schach-
teln stellenweise miteinander verkleben und nicht ohne
deren Beschadigung voneinander getrennt werden kon-
nen. Die aufgrund der in den Schachteln wirkenden
Spannungen starke Reibung zwischen Schachtel und
den Schachtwanden flhrt insbesondere bei empfindli-
chen Materialien zu Markierungen und Beschadigungen
der Schachteln.

[0010] Dass eine Schachtel so lange in dem ihre Form
stabilisierenden Schacht verbleibt, bis sie von den nach-
folgenden Schachteln ausgeschoben wird, fihrt dazu,
dass der Schacht immer mit Schachteln gefiillt ist und
bspw. vor Rustvorgéngen erst aufwendig manuell durch
das Personal geleert werden muss.

[0011] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art und eine Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung zu schaffen, die von den aufge-
fuhrten Nachteilen befreit sind.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch eine Vorrichtung nach Anspruch 1 und ein Verfah-
ren nach Anspruch 7, wobei der Vorrichtung zum Auf-
richten ausgestreckte Materialzuschnitte mit vorbereite-
ten Biegekanten und mit Klebstoff versehenen zu fligen-
den Flachen, einzeln bereitgestellt sind. Jeder Material-
zuschnitt wird derart an Aufrichtelementen der Vorrich-
tung vorbeigefiihrt, dass sich dessen Seitenwéande bil-
denden Bereiche gegeniiber einem Bodenbereich auf-
richten und der Materialzuschnitt zu einem einseitig of-
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fenen Hohlkdrper geschlossen wird. Dazu sieht die
Vorrichtung eine erste Transporteinrichtung vor, welche
den bereitgestellten Materialzuschnitt erfasst und gegen
die durch das aufrichten wirkenden Krafte an den Auf-
richtelementen der Vorrichtung entlang und in einen an
diese Aufrichtelemente anschlieRenden Schacht der
Vorrichtung transportiert. In einfacher Weise ist diese
erste Transporteinrichtung als ein auf den Bodenbereich
des Materialzuschnitts respektive Hohlkorpers wirken-
der Stempel gestaltet.

[0013] Der innere Querschnitt des Schachtes ent-
spricht den AulRenabmessungen der Hohlkérper, so
dass Elemente des Schachtes die durch das Aufrichten
geschlossenen Kanten des Hohlkdérpers geschlossen
halten. Dadurch wird der Hohlk&rper in seiner Form ge-
halten, so lange er sich in dem Schacht befindet. Dieser
ist so lang gestaltet, dass er mehrere hintereinander an-
geordnete Hohlkdrper gleicher Bodenflache aufnehmen
kann, so dass sich die Verweildauer jedes Hohlkdrpers
in dem Schacht entsprechend verlangert. Dadurch ver-
langert sich auch die Zeitspanne, in der die verklebten
Flachen derart stabilisiert werden, dass ein Verschieben
derKlebeflachen zueinander oder gar ein Offnen der Ver-
klebungen sicher vermieden werden. Diese Ausharte-
zeit, in der die Verklebungen vor Belastung geschitzt
sind ergibt sich aus der Produktionsleistung der Vorrich-
tung und der Lange des Schachtes.

[0014] Erfindungsgemall umfasst der Schacht we-
nigstens eine weitere Transporteinrichtung, welche den
Vorschub der aufgenommenen Hohlkérper innerhalb
des Schachtes in dessen Langsrichtung sicherstellt, wo-
bei die Hohlkdrper stets zueinander beabstandet sind.
Damit wird ein unbeabsichtigtes Verkleben der Hohlkor-
per miteinander auch bei ggf. herausquellenden Kleb-
stoffresten verhindert und ein Leeren des Schachtes auf
einfache Weise ermdglicht. Wenigstens ein Transporte-
lement der Transporteinrichtung erfasst dabei eine der
durch das Aufrichten verklebten Kanten oder dieser be-
nachbarte Flachen derart, dass das Transportelement
den Hohlkoérper forderwirksam erfasst und selbst die
Kante geschlossen hélt. Auf diese Weise kann die Kon-
struktion des Schachtes mit dessen wenigstens einer
Transporteinrichtung sehr kompakt und einfach gehalten
werden, und Relativbewegungen zwischen der verkleb-
ten Kante und dem diese geschlossen haltenden Ele-
ment wahrend des Vorschubes des Hohlkérpers und da-
mit Beschadigungen des Hohlkdrpers werden vermie-
den.

[0015] In vorteilhafter Gestaltung der Vorrichtung ist
jeder durch das Aufrichten verklebten Kante des Hohl-
kérpers eine Transporteinrichtung mit jeweils diese zu-
geordnete Kante geschlossen haltendem Transportele-
ment vorgesehen, wodurch alle verklebten Kanten in
gleicher Weise zum Ausharten fixiert werden. Darlber
hinaus wirken somit samtliche Haltekrafte der Transpor-
teinrichtungen unmittelbar stabilisierend auf alle Klebe-
stellen. Auf ortsfeste Leitelemente, an denen die Hohl-
kérper unter Reibung und der Gefahr von Beschadigun-
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gen gleiten kann auf diese Weise insbesondere bei klei-
nen Abmessungen der Hohlkdrper verzichtet werden.
[0016] Vorzugsweise umfasst jedes der den Hohlkor-
per im Bereich einer Kante erfassendes Transportele-
ment eine diese Kante aufnehmende Nut, so dass ein
Formschluss zwischen dem Transportelement und der
aufgenommenen Kante erzeugt wird und es auf beson-
ders einfache Weise mdglich ist die Kante geschlossen
zu halten.

[0017] In bevorzugter Gestaltung der Vorrichtung, ist
das Transportelement derart gestaltet, dass es neben
der Transportfunktion auch das Aufrichten des jeweils
erfassten Seitenbereiches bewirkt, so dass auf separate
Aufrichtelemente verzichtet werden kann, was eine ein-
fache und tbersichtliche Konstruktion einer kombinierten
Aufricht- und Halteeinrichtung ermdglicht.

[0018] Um den Aufbau der in dem Schacht wirkenden
Transporteinrichtung einfach zu halten und auf einfache
Weise einstellbare Abstande der Hohlkérper zueinander
im Schacht zu erméglichen, umfasst die Transportein-
richtung ein umlaufendes Transportelement, wie bspw.
einen Riemen. In diesem Fall bildet der den Schachtein-
lauf bildende Umlenkradius des umlaufenden Transpor-
telementes das Aufrichtelement.

[0019] Ein produktschonender Transport sowie vari-
able Abstande der Hohlkérper zueinander durch veran-
derbare Bewegungsprofile wird durch einen mitder Steu-
erung der Vorrichtung verbundener steuerbarer Antrieb
der wenigstens einen zweiten Transporteinrichtung er-
reicht.

[0020] Eine beispielhafte Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens und einer Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung wird anhand der Figuren detailliert
beschrieben. Es zeigen:

Fig.1 eine perspektivische Darstellung eines Aus-
schnittes einer Aufrichtvorrichtung mit bereit-
liegendem Zuschnitt;

eine perspektivische Darstellung eines Aus-
schnittes einer Aufrichtvorrichtung mit aufge-
richtetem Hohlkorper;

eine perspektivische Darstellung eines die
Hohlkérper aufnehmenden Schachtes;

eine Ansichteiner Transporteinrichtung des die
Hohlkérper aufnehmenden Schachtes in
Transportrichtung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0021] Figur 1 zeigt einen fir das Aufrichten vorberei-
teten Materialzuschnitt 1, welcher der Aufrichteinrichtung
bereitgestellt ist. Dessen den Boden 6 und die Seiten-
wande 3 des zu erzeugenden Hohlkdrpers 2 bildenden
Bereiche kommen dabei in derselben Ebene oberhalb
der Aufrichtelemente 7 zu liegen. Die zu verklebenden
Flachen 5 sind bereits mit Klebstoff versehen und der
Zuschnitt ist zu den Aufrichtelementen 7 ausgerichtet.

[0022] Die Vorrichtung umfasst neben den Aufrichte-
lementen 7 Transporteinrichtungen 9, welche jeweils ei-
ne durch das Aufrichten des Hohlkérpers 2 erzeugte Kan-
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te 4 erfassen und einen sich in Transportrichtung S der
Hohlkérper erstreckenden Schacht 8 bilden, welcher
mehrere aufgerichtete Hohlkdrper 2 aufnehmen kann.
Der Schacht 8 ist entsprechend der Transportrichtung S
gegenuberder Vertikalen geneigt, wodurch bei geringem
Platzbedarf und guter Zuganglichkeit eine grof3e Lange
des Schachtes 8 und damit eine grol3e Aufnahmekapa-
zitat erreicht werden kénnen und eine einfache Zufuhr
der Materialzuschnitte 1 mdglich wird.

[0023] Der wie in Figur 1 gezeigte bereitgestellte Zu-
schnitt wir durch einen nicht dargestellten, in einer Aus-
gangsstellung startenden und in Transportrichtung S wir-
kenden Stempel entlang der Aufrichtelemente 7 so weit
in den Schacht eingefiihrt, dass sich die Seitenflachen 3
aufrichten und der so erzeugte Hohlkérper 2 sicher von
den Transporteinrichtungen 9 des Schachtes 8 erfasst
wird. AnschlieRend kehrt der Stempel in umgekehrter
Richtung in seine Ausgangsstellung zurtck.

[0024] Die Aufrichtelemente 7 werden durch Rollen
gebildet, welche in einfacher Weise frei drehbar gelagert
und mit einer elastischen Oberflache ausgestattet sind,
so dass Beschadigungen des Zuschnittes 1 bzw. des
Hohlkérpers 2 vermieden werden. Diese Rollen sind je-
weils paarweise angeordnet, wobei jeder durch das Auf-
richten in Transportrichtung S zu erzeugenden Kanten 4
ein Paar Rollen 7 zugeordnet ist, so dass auf jede der
Seitenwande 3 jeweils zwei unterschiedlichen Paaren
zugehdrige Rollen 7 wirken. Die Rollen 7 sind wie in Figur
4 gezeigt derart ausgerichtet, dass ihre Drehachse je-
weils parallel zu der durch sie aufgerichteten Seitenwand
3 und senkrecht zur Transportrichtung S orientiert ist.
[0025] Jede der Transporteinrichtungen 9 umfasst ei-
nen sich im wesentlichen in Transportrichtung S erstre-
ckenden Trager 14, an dessen dem Schachtausgang zu-
weisenden Ende eine Riemenscheibe 11 und an dessen
dem Schachteingang zuweisenden Ende eine Umlenk-
rolle 12 angeordnet sind. Als Transportelement um-
schlingt ein Riemen 10 die Riemenscheibe 11 und die
Umlenkrolle 12. Zum Einstellen der Riemenspannung ist
eine ebenfalls an dem Trager 14 befestigte Spannrolle
17 vorgesehen. Der die Hohlkdrper 2 erfassende Trum
des Riemens 10 ist durch eine Schiene 13 unterstitzt,
so dass der Riemen 10 sowohl in Transportrichtung ge-
fuhrt wird als auch ohne ibermaRige Spannung des Rie-
mens 10 eine die Hohlkdrper 2 haltende Normalkraft auf
die Hohlkdrper Gbertragen kann. Diese Schiene13istge-
genlber dem Trager 14 derart gefedert befestigt, dass
auch bei geringfligig fehlerhafter Positionierung der
Transporteinrichtung 9 oder bei abweichenden Abmes-
sungen der Hohlkdrper diese einerseits sicher gehalten,
andererseits aber auch nicht beschadigt werden. Abhan-
gig von dem zu verklebenden Material und eingesetzten
Klebstoff kann ein derart gezielt aufgebrachter Druck auf
die Klebeflachen das Abbinden beschleunigen.

[0026] Die Transporteinrichtungen 9 sind jeweils in der
durch die Béden 6 der Hohlkérper 2 aufgespannten Fla-
chen verschiebbar, so dass sie auf unterschiedliche For-
mate der Zuschnitte 1 respektive Hohlkdrper 2 eingestellt
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werden kdnnen. Dabei sind die Riemen 10 jeweils sym-
metrisch zu der ihnen zugeordneten Kante 4 der Hohl-
korper 2 ausgerichtet, wie in Figur 4 dargestellt. Um zu-
satzlich zu der Transportfunktion die frisch verklebte
Kante 4 gegen die in den Biegekanten wirkenden Riick-
stellkrafte geschlossen zu halten, weisen die Riemen 10
auf ihrer Tragseite eine Nut mit dem Querschnitt eines
gleichseitigen Dreiecks auf, wobei der Offnungswinkel,
wie in Figur 4 dargestellt, der Kontur der zu haltenden
Kante 4 entspricht. Um trotz des dadurch recht dicken
Querschnittes des Riemens 10 kleine Umlenkradien zu
ermdglichen, weisen diese eine Sommerung auf.
[0027] Figur 3 zeigt, wie vier solcher Transporteinrich-
tungen 9 einen mehrere quaderférmige Hohlkérper 2 auf-
nehmenden Schacht 8 bilden. Mit einer gednderten An-
ordnung und ggf. Anzahl an Transporteinrichtungen 9
kénnen auch Hohlkérper anderer Geometrien erzeugt
werden. Der dargestellte Abstand a der Hohlkdrper 2 zu-
einander wird durch das Zusammenspiel der Bewe-
gungsprofile des nicht dargestellten Stempels einerseits
und der Riemen 10 der Transporteinrichtungen 9 ande-
rerseits erzeugt. Um diese Abstande unabhangig von der
Hoéhe der Hohlkdrper 2 zu erzeugen, ist fur die Transpor-
teinrichtungen 9 ein nicht dargestellter steuerbarer An-
trieb 19 vorgesehen, welcher mit der Steuerung C der
Vorrichtung verbunden ist.

[0028] Um ein Wdélben der Seitenwande 3 nach aulien
bei grolRen Formaten zu unterdriicken, sind zusatzliche
Fihrungen 15 vorgesehen, die mittig zwischen jeweils
zwei Transporteinrichtungen 9 angeordnet sind.

[0029] In einer alternativen Ausfiihrung wird auf die
Aufrichtelemente 7 verzichtet und deren Funktion wird
jeweils von dem um die Umlenkrollen 12 geschlungenen
Einlaufbereich der Riemen 10 erfillt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufrichten vorwiegend flachiger
Materialzuschnitte (1) entlang vorbereiteter Biege-
kanten zu einseitig offenen Hohlkérpern (2), wenigs-
tens umfassend

« Aufrichtelemente (7) zum Aufrichten der Sei-
tenbereiche (3) der Hohlkorper (2),

« einen Schacht (8) zur Aufnahme mehrerer auf-
gerichteter Hohlkdrper (2), wobei der Innen-
querschnitt des Schachtes (8) den Auflenab-
messungen der Hohlkérper (2) entspricht und
der Schacht (8) wenigstens die von den Seiten-
bereichen (3) gebildete Kanten (4) der aufge-
richteten Hohlkérper (2) geschlossen haltende
Elemente umfasst, sowie

 eine erste Transporteinrichtung, welche die
Materialzuschnitte (1) an den Aufrichtelemen-
ten (7) entlang fuhrt und in den Schacht (8) ein-
bringt,

+ eine zweite Transporteinrichtung (9) zum
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Transport der im Schacht (8) befindlichen Hohl-
korper (2) in Langsrichtung (S) des Schachtes,

dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne zweite Transporteinrichtung (9) wenigstens ein
Transportelement (10) umfasst, welches derart an-
geordnet ist, dass es den Hohlkérper (2) an eine sei-
ner durch das Aufrichten geschlossenen Kanten (4)
oder an dieser unmittelbar benachbarten Bereiche
erfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedem der aufgerichteten Seitenbe-
reiche (3) des Hohlkérpers (2) jeweils wenigstens
eine Transporteinrichtung (9) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, das das wenigstens eine
Transportelement (10) der wenigstens einen Trans-
porteinrichtung (9) eine die Kante (4) des Hohlkor-
pers (2) aufnehmende Nut umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Auf-
richtelement (7) von dem wenigstens einen Trans-
portelement (10) gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das wenigstens eine
Transportelement (10) der zweiten Transportein-
richtung (9) umlaufend ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, gekennzeichnet durch einen mit der
Steuerung (C) der Vorrichtung verbundenen steuer-
baren Antrieb (19) der wenigstens einen zweiten
Transporteinrichtung (9).

Verfahren zum Aufrichten vorwiegend flachiger Ma-
terialzuschnitte (1) entlang vorbereiteter Biegekan-
ten zu einseitig offenen Hohlkérpern (2), indem die
flachigen und an den zu figenden Flachen (5) mit
Klebstoff versehenen Materialzuschnitte (1) an Ele-
menten (7) vorbeigefiihrt werden, welche die Seiten-
bereiche (3) aufrichten und die so aufgerichteten
Hohlkdrper (2) sukzessive in einen Schacht (8) ein-
gebracht werden, in welchem die Kanten (4) ge-
schlossen gehalten werden und dabei deren Verkle-
bungen ausharten, wobei sich mehrere der Hohlkor-
per (2) gleichzeitig in dem Schacht (8) befinden, wo-
bei die Hohlkdrper (2) in dem Schacht (8) in dessen
Langsrichtung (S) zueinander beabstandet gefor-
dert werden und diesen jeweiligen Abstand (a) wah-
rend des Transportes beibehalten,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich in dem
Schacht (8) befindlichen Hohlkdrper (2) an wenigs-
tens einer ihrer durch das Aufrichten geschlossenen
Kanten (4) jeweils von einer Transporteinrichtung (9)
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10.

forderwirksam erfasst werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine foérderwirksam
erfasste durch das Aufrichten geschlossene Kante
(4) von dem sie erfassenden Transportelement (10)
der Transporteinrichtung (9) geschlossen gehalten
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Sei-
tenbereich (3) des Materialzuschnittes (1) durch ein
Transportelement (10) der Transporteinrichtung (9)
aufgerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, ge-
kennzeichnet durch ein veranderbares Bewe-
gungsprofil des wenigstens einen Transportelemen-
tes (10).
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