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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine variable
Rilllinienpressstation einer Faltschachtelklebemaschi-
ne, die insbesondere auch zum Pressen von Zuschnitten
aus Wellpappe verwendet werden kann. Die vorliegende
Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung von
Faltschachteln aus Wellpappe unter Verwendung der er-
findungsgemafen Rilllinienpressstation. Die Rilllinien-

pressstation weist zum Pressen von auf3en liegenden
Rilllinienbereichen gefalteter Zuschnitte vertikal beweg-
bare seitliche Pressrollen und weiterhin ein zusatzlich zu
den seitlichen Pressrollen verwendbares mittleres
Presswalzenpaar mit oben und unten angeordneten mitt-
leren Presswalzen, womit ein Pressen gefalteter Zu-
schnitte in deren zentralem Bereich ermdglicht wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Rilllini-
enpressstation einer Faltschachtelklebemaschine, die
insbesondere auch zum Pressen von Zuschnitten aus
Wellpappe verwendet werden kann, sowie eine Falt-
schachtelklebemaschine. Die vorliegende Erfindung be-
trifft auch ein Verfahren zur Herstellung von Faltschach-
teln aus Wellpappe unter Verwendung der erfindungs-
gemalen Rilllinienpressstation.

[0002] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Zuschnitten weisen zumindest
die folgenden Bearbeitungsstationen auf:

- einenEinleger, der die zu verarbeitenden Zuschnitte
mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel nach-
einander abzieht und einzeln der nachfolgenden Be-
arbeitungsstation zufiihrt,

- eine Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnittteile zur Herstellung einer Kle-
beverbindung gefaltet werden,

- eine Uberleitstation, von der die gefalteten Zuschnit-
te der nachfolgenden Sammel- und Presseinrich-
tung zugefiihrt werden, und

- eine Sammel- und Presseinrichtung, in der zunachst
ein Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnitten ge-
bildet wird, der anschlieRend gepresst und weiter-
gefoérdert wird, damit die Klebenahte abbinden.

[0003] In der Faltstation werden bei der Verarbeitung
von Faltschachtelzuschnitten aus Vollkarton nach der
Endfaltung die Rilllinien and den Seiten der gefalteten
Zuschnitte noch einmal gepresst, um ein Wiederauffalten
zu verhindern. Dies ermdglicht eine bessere Weiterver-
arbeitung bei der nachfolgenden Bildung eines Schup-
penstroms. Die Zuschnitte werden dabei durch seitlich
positionierte Pressrollen im Wesentlichen nur an den
seitlichen Zuschnittkanten im Bereich der Rilllinien ge-
presst. Ein Vorteil eines solchen Verfahrens ist, dass ho-
he Maschinengeschwindigkeiten realisiert werden kén-
nen.

[0004] Andererseits erfordern gefaltete Zuschnitte
haufig ein Pressen Uber die gesamte Zuschnittsbreite,
insbesondere wenn es sich um Zuschnitte aus Wellpap-
pe handelt, um im Anschluss an das Pressen einfacher
und platzsparender gesammelt, gestapelt und verpackt
werden zu kénnen. Fir ein solches Flachenpressen wer-
den Ublicherweise sogenannte Kalibriereinrichtungen
als Pressmodule bzw. Pressstationen eingesetzt, bei de-
nen durch zwei gegeniber liegende Presswalzen der ge-
faltete Zuschnitt Uber die gesamte Zuschnittsbreite ge-
presst wird. Ein Nachteil dieses Kalibierpressens im Ge-
gensatz zu dem vorher beschriebenen Rilllinienpressen
ist eine deutlich verringerte Maschinengeschwindigkeit.
So kénnen beim Kalibrierpressen die Maschinenge-
schwindigkeiten um bis zu 50 % gegenuber dem Rilllini-
enpressen vermindert sein. Im Fall eines Kalibierpres-
sens kann ein Pressen nur an den dulleren Zuschnitt-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kanten nicht durchgefiihrt werden, auch wenn dies bei
Zuschnitten aus normalem Karton ausreichen wiirde.
[0005] Derzeitige Faltschachtelklebemaschinen ha-
ben entweder eine Rillinienpressstation oder eine Kalib-
rierpressstation, sodass beispielsweise bei einem Wech-
sel der Zuschnitte von Vollkarton auf Wellpappe ein Rill-
linienpressmodul durch ein Kalibrierpressmodul ausge-
tauscht werden muss, was mit einem erhohten Zeitauf-
wand einhergeht. Alternativ sind beide Module in die Falt-
schachtelklebemaschine eingebaut und wechselnd akti-
vierbar, was zwar eine Realisierung unterschiedlicher
Maschinengeschwindigkeiten ermdoglicht, jedoch die
Maschinenléange und den apparativen Aufwand erhéht.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, die oben beschriebenen Nachteile zu Uber-
winden und eine Presseinrichtung bereitzustellen, die je
nach Bedarf sowohl ein Rilllinienpressen als auch ein
Pressen Giber méglichst die gesamte Zuschnittsbreite er-
laubt und keinen erhéhten Umbauaufwand und appara-
tiven Aufwand erfordert.

[0007] Die Aufgabe wird durch die Rilllinienpressstati-
on gemal dem beigefligten Anspruch 1 geldst. Die Un-
teranspriiche betreffen bevorzugte Ausflihrungsbeispie-
le.

[0008] Erfindungsgemal weist die Rilllinienpressstati-
on vertikal bewegbare seitliche Pressrollen auf, um die
jeweiligen Zuschnitte im Bereich ihrer auflen liegenden
Rilllinien zu pressen. Weiterhin weist die erfindungsge-
mafe Rilllinienpressstation ein zusétzlich zu den seitli-
chen Pressrollen verwendbares mittleres Presswalzen-
paar auf, das in Bezug zu dem zu pressenden Zuschnitt
aus oben und unten angeordneten mittleren Presswal-
zen gebildet ist, womit ein Pressen der gefalteten Zu-
schnitte auchim zentralen Bereich der Zuschnitte ermég-
licht wird.

[0009] Unter "Rillinienpressstation" wird in der vorlie-
genden Erfindung eine solche Station verstanden, mit
der ein Pressen gefalteter Zuschnitte mit bereits zuvor
gebildeten Rilllinien bewerkstelligt wird. Die erfindungs-
gemale Rilllinienpresstation ist zum Pressen von min-
destens zweilagigen Falzen, die durch das Falten ent-
lang einer Rilllinie entstanden sind, vorgesehen. Ein wei-
teres Rillen, also eine Bildung von Rillen oder Vertiefun-
gen in dem gefalteten Zuschnitt ist dabei erfindungsge-
maf nicht vorgesehen. Dementsprechend weisen in der
vorliegenden Erfindung die Pressrollen und Presswalzen
jeweils keine Hervorhebungen zur Bildung von Rillen in
dem gefalteten Zuschnitt auf. Weiterhin weist die Rilllini-
enpressstation erfindungsgemafl keine zuséatzlichen
Werkzeuge zur Bildung von Rillen bzw. Vertiefungen in
dem Zuschnitt auf. In einer erfindungsgemaflen Falt-
schachtelklebemaschine befindet sich die Rilllinien-
pressstation stromabwarts einer Faltstation.

[0010] Die seitlichen Pressrollen sind vertikal beweg-
bar, um ein Pressen von Faltschachtelzuschnitten mit
verschiedenen Dicken und Materialien zu ermdglichen.
Ublicherweise handelt es sich in der vorliegenden Erfin-
dung bei den seitlichen Pressrollen um zwei seitliche
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Pressrollenpaare, um beide AulRenseiten des gefalteten
Zuschnitts zu pressen.

[0011] Das in der Pressstation der vorliegenden Erfin-
dung weiterhin vorhandene mittlere Presswalzenpaar
kann beim Pressen von Zuschnitten wahlweise zusatz-
lich zu den seitlichen Pressrollen verwendet werden.
Dies istinsbesondere bei der Verarbeitung von Wellpap-
pezuschnitten notwendig oder sinnvoll, wenn Falt-
schachteln aus Wellpappe bzw. Wellkarton hergestellt
werden. Durch den zusatzlichen Einsatz des zentralen
Walzenpaars konnen gefaltete Wellpappezuschnitte
Uber ihre Breite so gepresst werden, dass nach dem
Pressen keine oder nur geringe, tolerierbare Dickenun-
terschiede Giber die Breite des gepressten Zuschnitts vor-
liegen. Dies erleichtert ein nachfolgendes Stapeln und
Verpacken der gepressten Faltschachtelzuschnitte. Die
erfindungsgemaRe Rilllinienpressstation erlaubt es, Zu-
schnitte im Bereich ihrer Rilllinien durch die seitlichen
Pressrollen und gleichzeitig durch die mittleren Pressrol-
len zu pressen, sodass sie weitgehend Uiber ihre gesamte
Breite gepresst werden, wobei lediglich fir Seitenwande
und Halterungen bendétigte Bereiche nicht gepresst wer-
den. Es ist erfindungsgemal aber auch méglich, dass
Zuschnitte nur die mittleren Presswalzen durchlaufen,
wobei in diesem Fall die Zuschnitte Uber ihre gesamte
Breite gepresst werden kénnen.

[0012] Das mittlere Walzenpaar istin der vorliegenden
Erfindung zusatzlich zu den seitlichen Pressrollenpaaren
verwendbar. Dies schliel3t erfindungsgemaf ein, dass
das mittlere Walzenpaar aus der erfindungsgemafen
Rilllinienpressstation herausnehmbar ist, es sich also um
ein herausnehmbares Walzenpressmodul handelt. Wei-
terhin ist es bevorzugt méglich, dass die Rilllinienpress-
station automatisch zunachst in eine Montageposition
gebracht wird, um eine manuelle Montage oder einen
Austausch der Kalibrierpresswalzen zu erleichtern. Die
erfindungsgemaRe Rilllinienpressstation kann aber auch
so ausgestaltet sein, dass das Presswalzenpaar bzw.
die Presswalzen in eine inaktive Position Uberfiihrbar
sind, ohne dass die Walzen vollstandig aus der Press-
einrichtung ausgebaut werden miissen. Das Uberfiihren
in eine inaktive Position kann automatisiert oder manuell
erfolgen. Die erfindungsgemaRe Rilllinienpressstation
kann so als variables und platzsparendes Modul ausge-
staltet sein. Insbesondere erméglicht die flexible Ver-
wendung des mittleren Walzenpaares, dass nach des-
sen Ausbau oder Uberfilhrung in eine inaktive Position
die Verarbeitungsgeschwindigkeit ohne wesentliche
Zeitverzdgerung wieder firr das Rilllinienpressen gestei-
gert werden kann.

[0013] ErfindungsgemaR ist der Antrieb fiur die Press-
walzen bevorzugt an den Antrieb der Rilllinienpresssta-
tion gekoppelt, sodass kein separater Antrieb fiir die mitt-
leren Presswalzen erforderlich ist und die mittleren
Presswalzen von dem Antrieb fir die seitlichen Press-
rollen mit angetrieben werden. Die Verbindung erfolgt
bevorzugt Gber eine Idsbare formschlissige Verbindung.
EsisterfindungsgemaR auch mdglich, einen eigenen An-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

trieb fir die mittleren Presswalzen vorzusehen.

[0014] Es ist erfindungsgemal weiterhin bevorzugt,
dass die seitlichen Pressrollen der Rilllinienpressstation
und die mittleren Presswalzen so dimensioniert und po-
sitioniert sind, dass ein Pressen der gefalteten Zuschnitte
weitgehend Uber die gesamte Breite der Zuschnitte er-
moglicht wird.

[0015] Die Pressrollen der Rilllinenpressstation und
die mittleren Presswalzen weisen weiterhin bevorzugt
den gleichen Durchmesser oder anndhernd den gleichen
Durchmesser auf.

[0016] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung kénnen die mittleren Presswalzen
mittels einer geeigneten Fixiereinrichtung in eine mit der
Rilllinenpressstation Gbereinstimmende Flucht gebracht
werden. Dies ermdglicht eine Einstellung und bedarfs-
weise Korrektur des Pressspaltes aller beteiligten Press-
rollen und Presswalzen.

[0017] Ein erfindungsgemales Verfahren zur Herstel-
lung von Faltschachteln aus Wellpappe weist bevorzugt
zumindest die folgenden Schritte auf:

- In einer Faltstation werden mit einem Klebestreifen
versehene Zuschnittteile aus Wellpappe zur Herstel-
lung einer Klebeverbindung gefaltet und anschlie-
Rend durch eine erfindungsgemale Rilllinienpress-
station gepresst, wobei das Pressen bevorzugt
durch die seitlichen Pressrollen und die mittleren
Presswalzen Uber weitgehend die gesamte Breite
der Zuschnitte durchgefiihrt wird. Alternative werden
die Zuschnitte nur durch die mittleren Presswalzen
Uber ihre gesamte Breite gepresst.

- In einer Uberleitstation werden die gefalteten Zu-
schnitte einer nachfolgenden Sammel- und Press-
einrichtung zugefihrt, und in der Sammel- und Pres-
seinrichtung wird zunachst ein Schuppenstrom aus
den gefalteten Zuschnitten gebildet, der anschlie-
Rend gepresst und weitergeférdert wird, damit die
Klebenéhte abbinden.

[0018] Im Folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeich-
nungen im Detail erlautert.

[0019] Figur 1 zeigt eine Perspektivansicht einer Rill-
linienpressstation gemal Stand der Technik mit zwei
seitlichen Pressrollenpaaren.

[0020] Die Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht
einer Rilllinienpressstation gemal dem Ausfiihrungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung.

[0021] Figur 1 zeigt den Aufbau einer Rilllinienpress-
station gemaR Stand der Technik zur Verarbeitung von
gefalteten Zuschnitten aus Vollkarton.

[0022] Gefaltete Zuschnitte verlaufen mitihren Rilllini-
enbereichen durch die seitlichen Pressrollenpaare 2,2’
mit jeweils einer oberen Pressrolle 2 und unteren Press-
rolle 2. Die Pressrollen werden Uber den Antrieb 6 tber
einen Antriebsriemen (nicht dargestellt) angetrieben.
[0023] Uber den Mechanismus 4,4’ kann die Position
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der seitlichen Pressrollen 2,2’ in Querrichtung verandert
werden, sodass Zuschnitte verschiedener Breite verar-
beitetwerden kénnen. In der gezeigten Ausfihrungsform
werden die seitlichen Pressrollen mittels der Lagerung
5,5’ gehalten. Die Abstand zwischen den seitlichen
Pressrollenpaaren 2,2’ kann Uber einen Mechanismus 7
an die Starke der zu verarbeitenden Zuschnitte ange-
passt werden. In der gezeigten Ausfliihrungsform wird
zur Einstellung des Abstands insbesondere die vertikale
Position der oberen Pressrollen 2 tiber den Mechanis-
mus 7 verstellt, wobei der Mechanismus 7 jeweils eine
Feder beinhaltet, die bei Durchlaufen des Zuschnitts eine
vorbestimmte Auslenkung erlaubt.

[0024] Einein Figur 1 dargestellte Pressstation erlaubt
nicht das Pressen von Zuschnitten in deren mittleren Be-
reichen, wie es beispielsweise bei Zuschnitten aus Well-
pappe gewiinscht oder erforderlich sein kann.

[0025] Figur 2 zeigt eine erfindungsgemafie Rilllinien-
pressstation 1, die zusatzlich zu den seitlichen Pressrol-
lenpaaren 2,2’ ein zentrales Presswalzenpaar 3,3" auf-
weist, das aus einer oberen Presswalze 3 und einer un-
teren Presswalze 3’ gebildet ist, deren Durchmesse je-
weils dem Durchmesser der seitlichen Pressrollen 2,2’
entspricht. Die anderen Bestandteile entsprechen weit-
gehend denenin Figur 1. Die zusatzlich vorhandene obe-
re Presswalze 3 und untere Presswalze 3’ sind jeweils
Uber eine l16sbare Kupplung mit den seitlichen Pressrol-
lenpaaren 2,2’ verbunden, die durch den Antrieb 6 an-
getrieben werden. Dies ermdglicht einen Ausbau der
Presswalzen 3,3’ oder ein Uberfilhren in eine inaktive
Position. Die Maschinengeschwindigkeit kann bei Aus-
bau oder Inaktivierung der mittleren Presswalzen bei-
spielsweise bis zu 650 m/min betragen und bei Verwen-
dung der mittleren Presswalzen bis zu 350 m/min. Durch
die einfache Aktivierung und Inaktivierung der mittleren
Presswalzen wird eine schnell Umstellung der Maschi-
nengeschwindigkeit ermoglicht.

[0026] An den Enden der seitlichen Pressrollen 3,3’
befinden sich Seitenwande 10, welche die seitlichen
Pressrollen 2,2’ zusammen mit der Lagerung 5,5’ stit-
zen. Zuschnitte werden bevorzugt im Bereich ihrer Rill-
linien durch die seitlichen Pressrollen 2,2 und gleichzeitig
durch die Pressrollen 3,3’'gepresst, sodass sie weitge-
hend Uber ihre gesamte Breite gepresst werden, wobei
lediglich die fur die Seitenwande 10 und die Wande der
Halterung 11 bendtigten Bereich nicht gepresst werden.
Es ist erfindungsgemaR aber auch mdéglich, dass Zu-
schnitte nur die mittleren Presswalzen 3,3’ durchlaufen,
wobei in diesem Fall die Zuschnitte tber ihre gesamte
Breite gepresst werden kénnen.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 Rilllinienpressstation
2,2’ Seitliche Pressrollen
3,3 Mittlere Presswalzen
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Mechanismus zur Querverschiebung der seitli-
chen Pressrollen

5’  Lagerung fir seitliche Pressrollen

Antrieb/Antriebswelle fiir seitliche Pressrollen
Hohenverstellmechanismus flr seitliche Press-
rollen

Abdeckung

Gestellwand

Seitenwand

Halterung fir Presswalzen

Patentanspriiche

1.

Rilllinienpressstation (1) einer Faltschachtelklebe-
maschine, wobei die Rilllinienpressstation (1) zum
Pressen von aufien liegenden Rilllinienbereichen
gefalteter Zuschnitte vertikal bewegbare seitliche
Pressrollen (2,2’) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rilllinienpress-
station (1) ein zusatzlich zu den seitlichen Pressrol-
len (2,2’) verwendbares mittleres Presswalzenpaar
(3,3’) mit oben (3) und unten (3’) angeordneten mitt-
leren Presswalzen (3,3’) aufweist, womit ein Pres-
sen der gefalteten Zuschnitte in deren zentralem Be-
reich ermdglicht wird.

Rilllinienpressstation (1) nach Anspruch 1, wobei
das zusatzliche mittlere Presswalzenpaar (3,3’) aus
der Rilllinienpressstation (1) herausnehmbar oder in
eine inaktive Position Uberfuhrbar ist.

Rilllinienpressstation (1) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Presswalzen (3,3’) an den Antrieb (6) der
Rilllinienpressstation (1) gekoppelt sind und davon
angetrieben werden.

Rilllinienpressstation (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die Pressrollen (2,2’) der
Rilllinienpressstation (1) und die mittleren Presswal-
zen (3,3’) so dimensioniert und positioniert sind,
dass ein Pressen der gefalteten Zuschnitte weitge-
hend Uber die gesamte Breite der Zuschnitte ermdg-
licht wird.

Rilllinienpressstation (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die Pressrollen (2,2’) der
Rilllinenpressstation (1) und die mittleren Presswal-
zen (3,3’) den gleichen Durchmesser aufweisen.

Rilllinienpressstation (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die mittleren Presswalzen
(3,3’) mittels einer geeigneten Fixiereinrichtung in ei-
ne mit der Rilllinenpressstation (1) ibereinstimmen-
de Flucht gebracht werden kénnen.

Faltschachtelklebemaschine, welche eine Rilllinien-
pressstation nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Faltschachteln aus
Wellpappe, wobei in einer Faltschachtelklebema-
schine gefaltete Wellpappezuschnitte durch eine %
Rilllinienpressstation (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 6 gepresst werden, vorzugsweise Uber die ge-
samte oderweitgehend die gesamte Zuschnittbreite.
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