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(567)  Die Erfindung betrifft eine Beleimvorrichtung fur
den linienférmigen Auftrag von Klebstoff auf genutete
Pappenzuschnitte, mit einer Uber die in der Bearbei-
tungsposition ruhende Pappe geradlinig bewegbaren
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VORRICHTUNG ZUM AUFTRAGEN VON KLEBSTOFF AUF VORWIEGEND FLACHIGE

Auftragsdiise, wobei der Abstand der Auftragsdiise zu
dem Pappenzuschnitt durch eine an der Diisenaufnah-
me befestigte Stutzrolle festgelegt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Auftragen von Klebstoff auf vorwiegend flachi-
ge Materialzuschnitte nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Zur automatisierten Herstellung formfester
Schachteln aus genuteten Pappenzuschnitten istaus der
Offenlegung WO 2013/110 986 A1 eine Maschine mit
einer Beleimeinrichtung bekannt, wobei der Pappenzu-
schnitt ein den Boden der Schachtel bildendes Grund-
segment und mehrere Seitenwande der Schachtel bil-
dende Seitenelemente aufweist. Die freien Seiten der
Seitenelemente sind derart Uber die Dicke des Materials
angeschragt, dass sie nach dem Aufrichten geschlosse-
ne Seitenkanten der Schachtel bilden.

[0003] Die Maschine umfasst eine Beleimvorrichtung
zum Auftragen flissigen Klebstoffes auf diese ange-
schragten Seiten der Seitenelemente mit einer Einrich-
tung zum Transport des Pappenzuschnittes in die Be-
leimstation entlang eines linearen Forderpfades. Ein
Paar FUhrungsschienen begrenzt den Férderpfad seit-
lich und verhindert unbeabsichtigtes Verschieben des
Pappenzuschnittes quer zur Transportrichtung, indem
die jeweils duBersten Kanten des Pappenzuschnittes
entlang der Fiihrungsschienen gleiten. Dartiber hinaus
sind Anschlage vorgesehen, welche die Position des
Pappenzuschnittes innerhalb der Beleimstation entlang
des Forderpfades festlegen. Ein Verrutschen des Pap-
penzuschnittes wahrend des Klebstoffauftrags wird
durch Klemmelemente verhindert, welche den Pappen-
zuschnitt in der gewtiinschten Position festsetzen.
[0004] Ein Paar Auftragsdiisen, welche in Transport-
richtung hintereinander angeordnet sind, féahrt quer zu
dem Forderpfad den Pappenzuschnitt ab und tragt den
flissigen Klebstoff auf die quer zur Transportrichtung
verlaufenden angeschragten Seiten der Seitenelemente
auf. Zum Anpassen der Vorrichtung auf unterschiedliche
Abmessungen von Pappenzuschnitten sind sowohl die
Anschlage als auch die Auftragsdiisen in Transportrich-
tung positionierbar.

[0005] Fir den Vorschub der Disen wahrend des
Klebstoffauftrags ist eine Vorschubeinrichtung vorgese-
hen mit einer Linearfiihrung als Lagerung und einer zur
Linearfihrung parallelen Zahnstange als Antriebsmittel
der Duse. Als Antrieb dient ein gesteuerter Elektromotor.
Der Abstand der Auftragsdiise zu der Transportebene
der Pappenzuschnitte ist durch die Linearfiihrung vorge-
geben.

[0006] Ein praziser Klebstoffauftrag erfordert einen ge-
ringen und vor allem konstanten Abstand der Auftrags-
dise zu der Klebeflache. Bei der Verarbeitung unter-
schiedlich dicker Pappenzuschnitte, muss der Abstand
der Dise zur Transportebene auf die gréRte zu verarbei-
tende Dicke angepasst sein. Bei dem Klebstoffauftrag
auf diinnere Pappen ergibt sich zwangslaufig ein grof3e-
rer Abstand zwischen Diise und Pappe, was wiederum
zu einem schlechteren Auftragsbild fuhrt.
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[0007] Daruberhinaus mussder Abstand der Auftrags-
dise zu dem Pappenzuschnitt unnétig gro gewahlt wer-
den, um Fehler der Planlage des Pappenzuschnitts, wie
er insbesondere bei einseitig kaschierten Pappen vor-
kommt, tolerieren zu kénnen und einen unerwiinschten
Kontakt der Auftragsdiise mit dem Pappenzuschnitt zu
vermeiden. Zum einen wird dadurch die erreichbare Qua-
litdt des Klebstoffauftrags insgesamt reduziert. Zum an-
deren kommt es bei Planlagefehlern zu einem ungleich-
maRigen Klebstoffauftrag, da der Abstand der Auftrags-
dise zu dem Pappenzuschnitt wahrend des Beleimens
nicht konstant ist.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zum linienférmigen Auftragen von Klebstoff auf Pappen-
zuschnitte zur Verfiigung zu stellen, welche ohne zusatz-
lichen Bedienaufwand die Konstanz der Beleimqualitat
bei Anderungen der Dicke und bei Planlagefehlern der
Pappenzuschnitte verbessert.

[0009] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch eine Vor-
richtung mitden Merkmalen des Patentanspruchs 1. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die in
den Unteranspriichen angegebenen Merkmale gekenn-
zeichnet.

[0010] Eine beispielhafte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung wird anhand der Figur de-
tailliert beschrieben. Es zeigt:

Fig.1 eine perspektivische Ausschnittdarstellung ei-
ner Beleimvorrichtung einer Schachtelmaschi-
ne mit einem genuteten Pappenzuschnitt.

[0011] Die in Fig. 1 ausschnittweise dargestellte Ma-

schine zur Herstellung formfester Schachteln aus Pap-
penzuschnitten 2 umfasst mehrere in einem gemeinsa-
men Gestell 11 angeordnete Einrichtungen 12, 20, 50,
zum Bearbeiten der Pappenzuschnitte 2. Diese Pappen-
zuschnitte 2 weisen einen rechteckigen Boden 5, sowie
an jeder dessen Seiten jeweils ein durch eine v-férmige
Nut 3 mit dem Boden 5 verbundenes Wandsegment 6
auf.

[0012] Die Transporteinrichtung 12 verbringt jeweils
einen einzelnen Pappenzuschnitt 2 in einer gegeniiber
der Horizontalen aufsteigenden Transportrichtung in die
Beleimeinrichtung 50 und transportiert den Pappenzu-
schnitt 2 nach dem Aufbringen des Klebstoffs in dersel-
ben Richtung aus der Beleimeinrichtung 50 in eine nicht
gezeigte Einrichtung zum Aufrichten der Wande 6 zu ei-
ner Schachtel. Dabei liegt der Pappenzuschnitt 2 auf
mehreren zur Transportrichtung parallele Stiitzschienen
18 auf, welche gemeinsam die Transportebene 101 bil-
den. Oberhalb dieser Transportebene 101 weist die
Transporteinrichtung 12 Niederhalteschienen 14 auf, um
unbeabsichtigte Bewegungen der Pappenzuschnitte 2
aus der Transportebene 101 heraus zu vermeiden.
[0013] Firden Vorschub der Pappenzuschnitte 2 sind
mehrere Schieber 15 vorgesehen, welche sich taktweise
und zueinander synchron entlang der Transportrichtung
vor und zuriick bewegen. Jeder Schieber 15 ist derart
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schwenkbar gelagert, dass er bei seinem Riickhub unter
die Transportebene 101 abtaucht. Auf diese Weise
wechseln sich Transportphasen der Pappenzuschnitte 2
mit Ruhephasen ab, wobei die Bearbeitung jeweils in ei-
ner Ruhephase erfolgt. Durch den Einsatz von zwei oder
mehr gemeinsam einen Pappenzuschnitt 2 bewegenden
Schiebern 15 kann auf seitliche Flihrungsschienen wah-
rend des Transportes verzichtet werden.

[0014] Im Bereich der Beleimeinrichtung 50 sind zwei
gleichartige Ausrichteinrichtungen 20 mit jeweils einer
parallel zur Transportrichtung und oberhalb der Trans-
portebene 101 angeordneten Ausrichtschiene 21 vorge-
sehen, von denen in Fig. 1 nur die bzgl. des Férderstro-
mes linksseitige dargestelltist. Die nachfolgenden Erldu-
terungen zu der gezeigten Ausrichteinrichtung 20 gelten
in gleicher Weise flr die nicht gezeigte, spiegelbildlich
ausgefiihrte Ausrichteinrichtung.

[0015] Die Ausrichtschiene 21 ist sowohl parallel zur
Transportebene 101 verschiebbar als auch um eine zur
Transportrichtung parallele Achse schwenkbar ein ei-
nem gestellfesten Halter gelagert. Fir das Schwenken
der Ausrichtschiene 21 ist diese an einem um eine zur
Transportrichtung parallele Achse drehbarer Hebel be-
festigt, welcher durch einen beidseitig wirkenden Pneu-
matikzylinder betatigt wird. Die Schwenkachse ist derart
geringfugig oberhalb der Transportebene 101 angeord-
net und der Hebel derart lang ausgefiihrt, dass das
Schwenken der Ausrichtschiene 21 in einem ersten,
oberhalb der Transportebene 101 beginnenden Bewe-
gungsabschnittin etwa einer zu der Transportebene 101
vertikalen Bewegung der Ausrichtschiene entspricht.
[0016] Das Ausrichten wird durch den keilférmigen
Querschnitt der in die v-formige Nut 3 eintauchenden
Ausrichtschiene 21 erreicht. Aufgrund der bekannten
Winkel von Ausrichtschiene 21 und Nut 3 sowie der fest-
gelegten Endlage der Ausrichtschiene 21 ist die Lage
des Pappenzuschnitts 2 nach dem Ausrichtvorgang vor-
bestimmt.

[0017] Das beschriebene Schwenklager ist wiederum
Uber eine Linearfihrung an dem ortsfesten Halter der
Ausrichteinrichtung 20 angeordnet. Diese Linearfiihrung
ist parallel zu der Transportebene 101 und senkrecht zu
der Transportrichtung orientiert und ermdglicht so eine
von dem beschriebenen Schwenken 108 unabhangige
Bewegung der Ausrichtschiene 21 quer zur Transport-
richtung. Dazu ist ein kompakter, einseitig wirkender
Pneumatikzylinder vorgesehen, welcher die Ausricht-
schiene 21 in einer Richtung 107 aus der Produktmitte
zur AuBenkante antreibt. Die Rickstellung in entgegen-
gesetzter Richtung erfolgt durch horizontal wirkende
Druckfedern. Damit wird nach dem Ausrichtvorgang und
dem Ausschwenken der Ausrichtschiene 21 aus der Nut
3 heraus die Ausrichtschiene ausreichend weit zurlick
gezogen, um die Auftragsdiise 51 der Beleimeinrichtung
50 passieren zu lassen.

[0018] Aufgrund der gegeniberliegenden Anordnung
zweier gleichartiger Ausrichteinrichtungen 20 erfahrt der
Bodenbereich 5 des Pappenzuschnittes 2 eine Zugbe-
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lastung, wodurch selbst bei weichen Materialien eine ge-
streckte Lage sichergestellt ist.

[0019] Die Beleimeinrichtung 50 umfasst eine Auf-
tragsdise 51, welche entlang einer zu der Transportrich-
tung der Pappenzuschnitte 2 parallel orientierten Line-
arfiihrung 52 in einer Verschieberichtung 600 verschieb-
bar ist. Als Antrieb 53 fir diese Verschiebung dient ein
von einem steuerbaren Motor 62 alternierend angetrie-
bener Riemen 54 an welchem die Auftragsdiise 51 an-
geordnet ist.

[0020] Um den Abstand der Auftragsdise zu der
Transportebene 101 einstellen zu kdnnen, ist diese ge-
geniber der genannten Linearfiihrung 52 mittels einer
Zustelleinrichtung 70 angeordnet. Insbesondere kann
die Zustellbewegung das An- und Absetzen der von der
Auftragsdise aufgebrachten Klebstoffraupe unterstiit-
zen.

[0021] Diese Zustelleinrichtung 70 erméglichtdurch ei-
ne aus schwenkbaren Hebeln gebildete Fiihrung 71 eine
Zustellbewegung der Disenaufnahme 61 mit der Auf-
tragsdise 51 in einer etwa zu der Transportebene 101
der Pappenzuschnitte 2 senkrechten Richtung 700. Als
Antrieb der Zustellbewegung dient ein auf die Hebel wir-
kender Pneumatikzylinder 72. Als Endanschlag fir die
Zustellbewegung ist eine an der Disenaufnahme 61 an-
gebrachte Stltzrolle 73 vorgesehen, welche im ange-
schwenkten Zustand der Auftragsdise 51 auf einer
Stutzschiene 74 rollt.

[0022] Diese Stiitzschiene 74 verlauft parallel zu der
Verschieberichtung 600 der Auftragsdiise 51. Sie ist ih-
rerseits durch zueinander parallel angeordnete Hebel 75
in etwa senkrecht zu der Transportebene 101 bewegbar
gelagert. Auf diese Hebel 75 wirkende Pneumatikzylin-
der 76 dienen als Antriebe der Zustellbewegung. Abge-
senkt liegt die Stlitzschiene 74 auf dem Pappenzuschnitt
2 auf, wobei die Endlage des Pneumatikzylinders 76
nicht erreicht ist.

[0023] Damit driickt die Stltzschiene 74 unabhangig
von der Pappendicke mit derselben Kraft den Pappen-
zuschnitt auf die Auflageschiene 18 der Pappentrans-
porteinrichtung 12 und sorgt zuverlassig fir eine Planla-
ge des Pappenzuschnittes 2 im Bereich der Beleimung.
Die Auftragsdiise 51 wird bei ihrem Vorschub durch das
Rollen der Stitzrolle 73 auf dieser auf dem Pappenzu-
schnitt 2 aufliegenden Stltzschiene 74 sehr prazise in
einem konstanten Abstand zu der Oberflache des Pap-
penzuschnitts 2 gehalten.

[0024] Indem die Stltzrolle 73 nicht unmittelbar auf
dem Pappenzuschnitt 2 aufliegt, werden unerwiinschte
elastische und insbesondere plastische Verformungen
der Pappe durch die Stitzrolle 73 vermieden. Des wei-
teren werden Stérungen des Klebstoffauftrags durch die
Vorschubrichtung 600 kreuzende Nuten 3 oder &hnliche
Vertiefungen des Pappenzuschnittes 2 vermieden.
[0025] Um den Abstand der Auftragsdiise 51 zu dem
Pappenzuschnitt 2 auf den verwendeten Klebstoff an-
passen zu koénnen, ist die Stitzrolle 73 in ihrer Position
relativ zu der Disenéffnung durch Langldcher verstellbar
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angebracht.

[0026] DerPneumatikzylinder 72 der Disenzustellein-
richtung 70 sowie die beiderseits der Stltzschiene 74
angeordneten Zylinder 76 werden von der Steuerung 30
der Vorrichtung angesteuert, welche auch die Auftrags-
dise 51 selbst, sowie den Antrieb 62 des Diisenvor-
schubs und den Antrieb der Transporteinrichtung 12
steuert, so dass die einzelnen Bewegungen prazise und
widerholgenau aufeinander abgestimmt sind.

[0027] Bezuglich der Bearbeitungsposition 100 ge-
genuberliegend der beschriebenen Beleimeinrichtung
50 ist eine weitere zu der beschriebenen spiegelbildlich
aufgebaute Beleimeinrichtung vorgesehen, um beide zu-
einander parallele zur Herstellung einer quaderférmigen
Schachtel erforderlichen Klebstoffauftrage in einem ein-
zigen gemeinsamen Arbeitsschritt durchfilhren zu koén-
nen.

[0028] Selbstverstandlich ist es auch mdglich, in glei-
cher Weise eine nicht dargestellte erfindungsgemale
Beleimeinrichtung zu schaffen, deren Verschieberich-
tung der Auftragsdiise quer oder in einem beliebigen vor-
bestimmten Winkel zur Transportrichtung der Pappen-
zuschnitte 2 verlauft.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff auf vorwie-
gend flachige Materialzuschnitte (1), wobei diese
Materialzuschnitte (1) jeweils wenigstens eine lini-
enférmige Vertiefung (3) jeweils als Vorbereitung ei-
ner Biegestelle aufweisen, wenigstens umfassend

« eine Transporteinrichtung (12) mit wenigstens
einem Transportmittel (13) zum Uberfiihren we-
nigstens eines Materialzuschnittes (1) in einer
Transportebene (101) in die Bearbeitungsposi-
tion (100) der Vorrichtung, wobei das Transport-
mittel (13) mit einem steuerbaren Antrieb (19)
antriebsverbunden ist,

« eine oberhalb der Transportebene (101) ange-
ordnete Beleimvorrichtung (50), aufweisend

« eine steuerbare Auftragsduse (51) zum li-
nienférmigen Auftragen von Klebstoff auf
den in der Bearbeitungsposition (100) be-
findlichen Materialzuschnitt (1) und

« eine Verschiebeeinrichtung (60) mit einer
parallel zu der Transportebene (101) des
Materialzuschnittes (1) angeordneten Line-
arfiihrung (52), an welcher die Auftragsdi-
se (51) entlang einer Verschieberichtung
(600) verbschiebbar angeordnet ist, und mit
einem uber Antriebsmittel (xx) mit der Auf-
nahme (61) der Auftragsdiise (51) antriebs-
verbundenen steuerbaren Antrieb (62) zum
Verschieben der Auftragsduise (51) und
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+ eine Steuerung (30) der Vorrichtung, welche
mit dem Antrieb (19) der Transporteinrichtung
(12), mit der Auftragsdise (51) und/oder mit
dem Antrieb (62) der Verschiebeeinrichtung
(60) zur Ubertragung von Steuerungssignalen
verbunden ist,

gekennzeichnet durch eine Zustelleinrichtung (70)
der Disenaufnahme (61) mit

« einer Flhrung (71) der Auftragsduse (51), wo-
bei die Auftragsdiise (51) entlang dieser Flh-
rung (71) in einer Zustellrichtung (700) im we-
sentlichen senkrecht zu der Transportebene
(101) des Materialzuschnitts (1) zustellbar ist,
+ einem Mittel (72) zum Bewegen der Auftrags-
dise (51) entlang dieser Fiihrung (71) und

* einer an der der Aufnahme (61) der Auftrags-
dise (51) derart angeordneten Stitzrolle (73),
dass die Zustellbewegung der Auftragsdise
(51) entlang der Zustellfihrung (71) durch diese
Stitzrolle (73) begrenzt ist, wobei die Drehach-
se der Stutzrolle (73) im wesentlichen parallel
zu der Transportebene (101) des Materialzu-
schnitts (1) und im wesentlichen senkrecht zu
derVerschieberichtung (600) der Diisenaufnah-
me (61) orientiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine zwischen dem Materialzuschnitt (1) und
der Stitzrolle (73) angeordnete Stitzschiene (74),
wobei sich die Stlitzschiene (74) tber den gesamten
Verfahrweg der Stutzrolle (73) entlang der zu der
Transportebene (101) parallelen Verschieberich-
tung (600) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet
durch eine in etwa senkrecht zu der Transportebene
(101) des Materialzuschnitts (1) bewegbare Anord-
nung der Stitzschiene (74).

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeich-
net durch einen steuerbaren Antrieb (76) zum Be-
tatigen der Stltzschiene (74), wobei die Stutzschie-
ne (74) und der steuerbare Antrieb (76) durch An-
triebsmittel (75) antriebsverbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch eine Verbindung des steuerbaren Antriebs
(76) der Stitzschiene (74) mit der Steuerung (30)
der Vorrichtung zur Ubertragung von Steuerungssi-
gnalen.
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