
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
3 

45
6 

66
8

A
1

TEPZZ¥456668A_T
(11) EP 3 456 668 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
20.03.2019 Patentblatt 2019/12

(21) Anmeldenummer: 18192746.8

(22) Anmeldetag: 05.09.2018

(51) Int Cl.:
B65H 5/02 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BA ME
Benannte Validierungsstaaten: 
KH MA MD TN

(30) Priorität: 15.09.2017 DE 102017121442

(71) Anmelder: Wilhelm Bahmüller 
Maschinenbau-Präzisionswerkzeuge GmbH
73655 Plüderhausen (DE)

(72) Erfinder: MENDE, Simon
73547 Lorch (DE)

(74) Vertreter: DREISS Patentanwälte PartG mbB
Friedrichstraße 6
70174 Stuttgart (DE)

(54) TRANSPORTEINRICHTUNG FÜR FALTSCHACHTELZUSCHNITTE

(57) Es wird eine Transporteinrichtung vorgeschlagen, die an verschiedensten Stellen in einer Prozesskette zur
Bearbeitung von Faltschachtelzuschnitten eingesetzt werden kann. Die erfindungsgemäße Transporteinrichtung ist ein-
fach aufgebaut und sehr flexibel.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung
mit deren Hilfe ein einzelner Faltschachtelzuschnitt von
einer vorgelagerten Vorrichtung "übernommen" und ei-
ner nachgelagerten (Bearbeitungs-)Vorrichtung zuge-
führt werden kann. Beispiele für solche vor- oder nach-
gelagerten Vorrichtungen sind Stapel-Feeder, Vorrich-
tungen zum Ausrichten, Falten oder Fügen.
[0002] Faltschachtelzuschnitte werden nachfolgend
auch als Kartons bezeichnet. Im Zusammenhang mit der
Erfindung wird immer der Begriff der "Transporteinrich-
tung" verwandt, unabhängig davon, ob die erfindungs-
gemäße Einrichtung einen Faltschachtelzuschnitt aus ei-
ner vorgelagerten Vorrichtung übernimmt oder ihn an ei-
ne nachgelagerte Vorrichtung übergibt.
[0003] Heutzutage ist am Markt eine Entwicklung zu
immer kleineren und/oder unregelmäßiger geformten
Faltschachtelzuschnitten festzustellen. Auslöser ist der
Wunsch, "maßgeschneiderte" Verpackungen für eine
Vielzahl von Produkten anzubieten. Die Handhabung
dieser Faltschachtelzuschnitte - beginnend bei der Ent-
nahme eines Faltschachtelzuschnitts aus einem Stapel
und dessen anschließender Transport zu einer ersten
Bearbeitungsvorrichtung - wird dadurch erschwert.
[0004] Gleichzeitig steigen die Anforderungen an die
Produktivität und die Zuverlässigkeit der gesamten Pro-
zesskette, die ein Faltschachtelzuschnitt während der
Bearbeitung durchläuft.
[0005] Ein Beispiel für den Transport von Kartons zu
einer Bearbeitungsstation ist aus der EP 2 072 241 B1
bekannt. Dort werden mehrere Kartons von einem
Schachtmodul mit Hilfe von Nockenriemen in ein Leim-
und Fügemodul transportiert. Der Transport der Kartons
erfolgt bei der EP 2072241 B1 über ein Paar parallel zu-
einander angeordneter Nockenriemen. Nockenriemen
sind Transportriemen, die in regelmäßigen Abständen
Nocken aufweisen. Diese Nocken sind mit dem Riemen
umlaufende Anschläge, welche die Kartons transportie-
ren, indem sie die zum Transport erforderliche Kraft in
die Hinterkanten der Kartons einleiten. Dieses Prinzip
hat sich in der Praxis seit vielen Jahren bewährt. Es liegt
auf der Hand, dass dies Art des Transports eine gerade
Hinterkante der Kartons voraussetzt, da andernfalls die
Kartons mit einer "Schiefstellung" durch die Transport-
einrichtung befördert werden, was bei der nachfolgenden
Bearbeitung zu Problemen führt oder diese sogar un-
möglich macht.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Transporteinrichtung bereitzustellen, die es erlaubt,
auch kleine und/oder unregelmäßig geformte Kartons
zuverlässig aus einer vorgelagerten Vorrichtung zu über-
nehmen und diese möglichst exakt ausgerichtet einer
nachgelagerten Vorrichtung zuzuführen. Dabei soll auch
eine möglichst schonende Behandlung der Kartons er-
reicht werden. Schließlich soll auch die Transportleistung
erhöht werden.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß gelöst

durch eine Einrichtung zum Transportieren von Falt-
schachtelzuschnitten, umfassend zwei parallel zueinan-
der verlaufende Transportbänder, zwei parallel zueinan-
der verlaufende Anpressbänder, mindestens zwei Paare
ortsfester Umlenkrollen für die Anpressbänder sowie je-
weils in zweifacher Ausführung jeweils erste Mittel
und/oder zweite Mittel zum Einstellen der wirksamen
Länge der Anpressbänder.
[0008] Mit Hilfe dieser Einrichtung ist es möglich, eine
Arbeitslänge der Transportbänder individuell und ent-
sprechend den Abmessungen des zu transportierenden
Faltschachtelzuschnitts einzustellen, so dass der Falt-
schachtelzuschnitt über den längst möglichen Transport-
weg sicher und ohne Schlupf transportiert wird. Anderer-
seits wird durch die Einstellbarkeit der Arbeitslänge des
Transportbands sichergestellt, dass es auch bei unre-
gelmäßig geformten Faltschachtelzuschnitten, nicht zu
ungewünschten Interaktionen mit den vorgelagerten
oder nachgelagerten Vorrichtungen kommt. Dadurch
wird ein optimaler Transport auch bei verschieden ge-
formten Faltschachtelzuschnitten mit größtmöglicher Zu-
verlässigkeit gewährleistet.
[0009] Die erfindungsgemäße Transporteinrichtung ist
relativ einfach und symmetrisch aufgebaut. Sie umfasst
im Wesentlichen zu beiden Seiten einer Symmetrieach-
se jeweils zwei Bänder, nämlich ein Transportband und
ein Anpressband, die über verschiedene Umlenkrollen
so geführt werden, dass ein Transportband und ein An-
pressband einen Spalt bilden, durch den der zu trans-
portierende Karton bewegt wird.
[0010] Das Anpressband sorgt für eine definierte Nor-
malkraft zwischen dem Karton und dem Transportband,
so dass die Geschwindigkeit des Transportbands ohne
Schlupf auf den Karton übertragen wird und dieser da-
durch sicher, schnell und störungsfrei transportiert wird.
[0011] Die Länge dieses Spaltes ist einstellbar und be-
stimmt die wirksame Arbeitslänge B der erfindungsge-
mäßen Transporteinrichtung.
[0012] Die Arbeitslänge der erfindungsgemäßen Vor-
richtung kann auf einfache Weise dadurch eingestellt
werden, dass an dem in Transportrichtung vorderen En-
de der Transporteinrichtung erste Mittel zum Einstellen
der wirksamen Länge der Anpressbänder vorhanden
sind und in bevorzugter Ausführungsform auch am in
Transportrichtung hinteren Ende zweite Mittel zum Ein-
stellen der wirksamen Länge bzw. der Arbeitslänge der
Anpressbänder vorhanden sind. Wegen des symmetri-
schen Aufbaus sind zu beiden Seiten der Symmetrieach-
se jeweils erste Mittel und zweite Mittel vorhanden.
[0013] Die wirksame Arbeitslänge B der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung entspricht der Länge des Spaltes,
der zwischen dem Transportband und dem zugehörigen
Anpressband gebildet wird. In anderen Worten: Wenn
die wirksame Länge der Anpressbänder variiert wird,
dann ändert sich auch die Arbeitslänge der erfindungs-
gemäßen Transporteinrichtung.
[0014] Es versteht sich von selbst, dass auch verein-
fachte Ausführungsformen, bei denen beispielsweise nur
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am Anfang des Anpressbands erste Mittel zum Einstellen
der wirksamen Länge des Anpressbands vorhanden
sind, unter den Schutzbereich der beanspruchten Erfin-
dung fallen. In entsprechender Weise fallen auch verein-
fachte Ausführungsformen, bei denen am hinteren Ende
der Transporteinrichtung die wirksame Länge des An-
pressbands einstellbar ist, unter den Schutzbereich der
beanspruchten Erfindung.
[0015] Bevorzugt ist jedoch, dass an beiden Enden der
Transporteinrichtung für jedes Anpressband erste und
zweite Mittel zum Einstellen der wirksamen Länge B des
Transportbands vorhanden sind.
[0016] Eine besonders einfache und wirkungsvolle
Ausgestaltung der ersten Mittel und der zweiten Mittel
zum Einstellen der wirksamen Länge der Anpressbänder
sieht vor, dass diese jeweils zwei Umlenkrollen umfas-
sen, die zueinander in einem festen Abstand angeordnet
sind und dass jeweils zwei dieser Umlenkrollen auf einem
Schlitten angeordnet sind.
[0017] Diese Schlitten werden mit Hilfe einer Linear-
führung geführt, wobei diese Linearführung parallel zu
einem aktiven Abschnitt eines der Transportbänder an-
geordnet ist. Es ist somit möglich, durch einfaches ver-
schieben der Schlitten und mit ihr der Umlenkrollen die
wirksame Arbeitslänge der erfindungsgemäßen Einrich-
tung rasch und reproduzierbar einzustellen.
[0018] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Anpressbänder derge-
stalt über die ortsfesten Umlenkrollen geführt werden,
dass eine Spannung des Anpressbands unabhängig von
einer Position der Schlitten ist. Dadurch entfällt ein Nach-
spannen der Anpressbänder nach jedem Verstellvor-
gang, mit dem die wirksame Länge des Anpressbands
eingestellt wurde.
[0019] Um das Verstellen der wirksamen Länge der
Anpressbänder automatisch vornehmen zu können, ist
ein Linearantrieb für jeden Schlitten vorgesehen. Als Li-
nearantriebe kommen Zahnstangenantriebe, elektri-
sche, elektromechanische, pneumatische und/oder hy-
draulische Antriebe in Betracht.
[0020] Die Anforderungen hinsichtlich der Kräfte und
der Genauigkeit der Positionierung des Schlittens sind,
verglichen mit denen einer Werkzeugmaschine, relativ
gering, so dass einfache handelsübliche Linearantriebe
bestens für diese Aufgabe geeignet sind.
[0021] Um die ordnungsgemäße Zufuhr von Falt-
schachtelzuschnitten in die erfindungsgemäße Vorrich-
tung bzw. den wirksamen Arbeitsbereich der Vorrichtung
zu gewährleisten, ist vorgesehen, dass mindestens zwei
Sensoren in Transportrichtung vor den ersten Mitteln
zum Einstellen der wirksamen Länge der Anpressbänder
angeordnet sind und dass die Sensoren quer zu der
Transportrichtung der Vorrichtung voneinander beab-
standet sind.
[0022] Dadurch können Kartons, die verkantet oder mit
einer zu großen Schiefstellung in die Vorrichtung geför-
dert werden, erkannt und erforderlichenfalls aus der
Transporteinrichtung ausgeschleust werden.

[0023] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
beiden Sensoren an dem Schlitten angeordnet sind.
Dann haben diese Sensoren immer einen optimalen Ab-
stand zu dem wirksamen Arbeitsbereich der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung.
[0024] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung sind für
die Transportbänder mindestens zwei Paare ortsfester
Umlenkrollen vorgesehen. Es hat sich als besonders zu-
verlässig und fertigungstechnisch einfache Lösung er-
wiesen, wenn jeweils eine ortsfeste Umlenkrolle eines
Anpressbands und eine ortsfeste Umlenkrolle eines
Transportbands auf einer gemeinsamen Brücke ange-
ordnet sind.
[0025] Dadurch ergibt sich ein sehr steifer, einfacher
Aufbau der erfindungsgemäßen Vorrichtung, der zudem
Bedienfehler weitgehend ausschließt.
[0026] Beispielhaft, jedoch nicht abschließend, ist eine
Vielzahl von möglichen vorgelagerten oder nachgelager-
ten Einrichtungen aufgeführt.
[0027] Wegen der Leistungsfähigkeit der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung ist es auch möglich, eine Vielzahl
von Kartons mit einem sehr geringen Abstand zueinan-
der der erfindungsgemäßen Transport-Vorrichtung zu-
zuführen, sodass die Auslastung der nachfolgenden Be-
arbeitungsstationen sehr hoch ist und auf diese Weise
die Ausbringung beziehungsweise der Durchsatz der mit
einer erfindungsgemäßen Vorrichtung ausgestatteten
Produktionslinie gesteigert wird.
[0028] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist relativ
einfach aufgebaut, weil sie nur Transportmittel, Senso-
ren, separat regelbare Antriebe der Transportmittel und
eine Steuerung erfordert. Dadurch ist sie kostengünstig
und robust.
[0029] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind der nachfolgenden Zeichnung,
deren Beschreibung und den Patenansprüchen ent-
nehmbar. Alle in der Zeichnung, deren Beschreibung und
den Patentansprüchen beschriebenen Merkmale kön-
nen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination
miteinander erfindungswesentlich sein.

Zeichnung

[0030] Es zeigen:

Figur 1a eine schematische Seitenansicht eines
Ausführungsbeispiels einer erfindungsgemäßen
Transporteinrichtung,

Figur 1b eine schematische Draufsicht auf das Aus-
führungsbeispiel der Figur 1 a),

Figur 2a bis 2c verschiedene Einstellungen der er-
findungsgemäßen Transporteinrichtung in einer Sei-
tenansicht,

Figur 3 eine Ansicht von oben auf eine erfindungs-
gemäße Transporteinrichtung und
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Figur 4 eine weitere Ansicht von oben auf die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung.

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0031] In der Figur 1a ist eine Seitenansicht einer (Pro-
zess-)Kette von Vorrichtungen 60, 70 und 80 stark ver-
einfacht und auf das Wesentliche reduziert dargestellt.
[0032] Mit dem Bezugszeichen 60 ist eine Stapel-Zu-
führung (Feeder) bezeichnet, wie sie aus dem Stand der
Technik bekannt ist. Mit dem Bezugszeichen 80 wird eine
Vorrichtung zum Ausrichten bezeichnet, die Gegenstand
einer Patentanmeldung (Amtliches Aktenzeichen: DE 10
2017 114 334.3) der gleichen Anmelderin ist. Der Inhalt
dieser Anmeldung wird durch Bezugnahme in die vorlie-
gende Anmeldung aufgenommen.
[0033] Die zwei in der Figur 1a dargestellten erfin-
dungsgemäßen Transporteinrichtungen 70 sind iden-
tisch aufgebaut. Aus Gründen der Übersichtlichkeit sind
in die auf der rechten Seite der Figur 1 dargestellte zweite
Transporteinrichtung 70 keine Bezugszeichen eingetra-
gen.
[0034] Die Kartons 13 durchlaufen die beispielhaft dar-
gestellte Prozesskette in Figur 1 von links nach rechts.
In Transportrichtung 17 sind eine Stapelzuführung 60,
eine erste erfindungsgemäße Transporteinrichtung 70,
eine Vorrichtung 80 zum Ausrichten der Kartons 13 und
eine zweite erfindungsgemäße Transporteinrichtung 70
hintereinander angeordnet.
[0035] Die Stapel-Zuführung (Feeder) 60 umfasst ei-
nen Schacht 67 in dem sich ein Stapel von Kartons 13
befindet. Die Kartons 13 haben eine Länge L.
[0036] Zwischen zwei Umlenkrollen 61 sind Flachrie-
men 63 gespannt, die den Transport des jeweils unters-
ten Kartons 13 aus dem Schacht 67 bewirken. Die zu-
gehörigen drehzahlgeregelten Antriebe 65 sind in der Fi-
gur 1b sichtbar.
[0037] In dieser vereinfachten Darstellung umfasst die
Vorrichtung 80 zum Ausrichten ein Treibrad 1 und ein
Gegenrad 3. Zwischen dem Treibrad 1 und dem Gegen-
rad 3 wird ein Karton 13 transportiert und bei Bedarf aus-
gerichtet. Zu diesem Zweck ist der Antrieb 39 (siehe die
Draufsicht in der Figur 1 b) des Treibrads 1 mit einer
Drehzahlregelung versehen, so dass die Umfangsge-
schwindigkeit des Treibrads 1 und damit die Transport-
geschwindigkeit des Kartons 13 gesteuert werden kön-
nen. Der Antrieb 39 ist meist ein drehzahlgeregelter Elek-
tromotor.
[0038] Die erste und die zweite Transporteinrichtung
70 sind vom Konzept her identisch, allerdings sind sie
bei diesem Ausführungsbeispiel spiegelbildlich zu der
Vorrichtung 80 zum Ausrichten der Kartons 13 einge-
stellt.
[0039] Die Transporteinrichtungen 70 umfassen zwei
parallel zueinander verlaufende von nicht dargestellten
Antriebsmotoren angetriebene Transportbänder 9 (siehe
Figur 1a), die über Umlenkrollen 11 geführt werden.
[0040] Eine der Umlenkrollen 11 befindet sich in un-

mittelbarer Nähe von einer Umlenkrolle 61 der Stapelzu-
führung 60, so dass die Flachriemen 63 und das Trans-
portband 9 eine nahezu durchgehende Ebene bilden auf
der nacheinander die Kartons 13 transportiert werden.
Die andere Umlenkrolle 11 befindet sich in unmittelbarer
Nähe des Treibrads 1, so dass ein Karton 13 mit Hilfe
des Transportbands 9 in den Wirkungsbereich des Treib-
rads 1 transportiert werden kann. Die Transport-Rich-
tung der Transportbänder 9 wird durch eine gedachte
Linie zwischen den Drehpunkten der Umlenkrollen 11
bestimmt.
[0041] Damit die zum Transport des Kartons 13 erfor-
derliche Antriebsleistung von dem Transportband 9 auf
den Karton 13 zuverlässig und ohne Schlupf übertragen
wird, ist oberhalb des Transportbands 9 ein Anpressband
15 angeordnet. Das Transportband 9 und das Anpress-
band 15 bilden einen Spalt (ohne Bezugszeichen). Die-
ser Spalt verläuft parallel zu der oben erwähnten Rich-
tung der Transportbänder 9. Das Anpressband 15 sorgt
für eine ausreichende Normalkraft zwischen Karton 13
und Transportband 15, so dass der Karton 13 ohne
Schlupf von dem Transportband 9 transportiert wird.
[0042] Eine Länge des Spalts bestimmt die wirksame
Länge B des Transportbands 9, weil nur im Bereich des
Spalts eine ausreichende Normalkraft zwischen Karton
und Transportband vorhanden ist.
[0043] Die wirksame Länge B der Transportbänder 9
ist einstellbar, um zu verhindern, dass sich die in einer
Prozesskette hintereinander angeordneten Stationen in
unerwünschter Weise beeinflussen oder stören. Zum
Beispiel kann die die Stapelzuführung 60 taktend betrie-
ben werden, während das Transportband 9 kontinuierlich
umläuft.
[0044] Das Anpressband 15 wird bei dem dargestell-
ten Ausführungsbeispiel über zwei fest installierte Um-
lenkrollen 12 sowie zwei Paare von verschiebbaren Um-
lenkrollen 19 und 21 geführt. Jeweils eine Umlenkrolle
19 und eine Umlenkrolle 21 sind an einem Schlitten 23
montiert. Die Schlitten 23 können in Transportrichtung
bzw. parallel zu dem Transportband 9 verschoben wer-
den. Durch verschieben eines Schlittens 23 oder beider
Schlitten 23 kann die die wirksame Länge B des Trans-
portbands 9 verändert bzw. eingestellt werden.
[0045] Daher stellen die Umlenkrollen 19, 21 in Ver-
bindung mit dem Schlitten 23 Mittel zur Einstellung der
wirksamen Länge B des Transportbands 9 dar.
[0046] Weil in dem dargestellten Ausführungsbeispiel
zwei Schlitten 23 mit Umlenkrollen 19, 21 vorhanden
sind, hat dieses Ausführungsbeispiel erste und zweite
Mittel zur Einstellung der wirksamen Länge B des Trans-
portbands 9. Die ersten Mittel sind am vorderen Ende
der Transporteinrichtung 70 angeordnet. Die zweiten
Mittel sind an deren hinteren Ende angeordnet. Wegen
des symmetrischen Aufbaus sind jeweils zwei erste Mittel
und/oder zwei zweite Mittel bei einer Transporteinrich-
tung 70 vorhanden. Bei einer vereinfachten nicht darge-
stellten Ausführungsform ist nur ein Schlitten 23 vorhan-
den.
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[0047] Das Anpressband 15 ist so über die Umlenkrol-
len 12, 19 und 21 geführt, dass die Spannung des An-
pressbands 15 unabhängig von der Position der Schlitten
23 ist. Dadurch muss das Anpressband 15 nicht nach-
gespannt werden, wenn einer oder beide Schlitten 23
verschoben werden.
[0048] Um das Verschieben der Schlitten 23 und damit
die Einstellung der wirksamen Länge B des Transport-
bands 9 zu ermöglichen, sind die Schlitten 23 auf einer
Linearführung, die parallel zu dem Transportband 9 ver-
läuft, geführt. Außerdem ist für jeden Schlitten 23 ein
Linearantrieb vorgesehen.
[0049] In der vereinfachten Darstellung haben die Li-
nearführung und die Linearantriebe das Bezugszeichen
25. Als Linearantrieb sind viele marktgängige Antriebe,
insbesondere Zahnstangentriebe, Kugelgewindetriebe,
elektrische, elektro-mechanische, pneumatische oder
hydraulische Antrieb geeignet. Entsprechendes gilt für
die die Linearführung.
[0050] Durch das Verschieben des vorderen Schlittens
23 wird ein Abstand C zwischen dem Schacht 67 und
der Umlenkrolle 21 eingestellt. Der Abstand C und die
Länge L der Kartons 13 müssen aus den o. g. Gründen
aufeinander abgestimmt werden. Diese Abstimmung er-
folgt durch Verschieben des in Transportrichtung 17 vor-
deren Schlittens 23.
[0051] Durch das Verfahren des in Transportrichtung
17 hinteren Schlittens 23 wird ein Abstand A zwischen
der Umlenkrolle 21 und dem Gegenrad 3 bzw. dem Treib-
rad 1 eingestellt. Der Abstand A und die Länge L der
Kartons 13 müssen ebenfalls aufeinander abgestimmt
werden. Diese Abstimmung erfolgt durch Verschieben
des in Transportrichtung 17 hinteren Schlittens 23.
[0052] In der Figur 1b ist eine Draufsicht auf die Pro-
zesskette mit den Stationen 60, 70, 80 und 70 ebenfalls
stark vereinfacht dargestellt. Zur Verbesserung der
Übersichtlichkeit sind manche Bauteile nicht dargestellt.
[0053] In dieser Draufsicht sind die Abstände C, B und
A eingetragen. Es wird auch deutlich, dass in der Sta-
pelzuführung 60, den beiden Transporteinrichtungen 70,
der Vorrichtung 80 zum Ausrichten mit Ausnahme des
Schachts 67 alle wichtigen Bauteile doppelt vorhanden
sind: Es sind zwei parallel zueinander verlaufende Trans-
portbänder 9, zwei Anpressbänder 15 vorhanden. Ins-
gesamt hat jede Transporteinrichtung 70 vier Schlitten
23 mit den zugehörigen Umlenkrollen 19, 21 (nicht dar-
gestellt in Figur 1b).
[0054] Entsprechendes gilt für das Treibrad 1, den An-
trieb 39 und das Gegenrad 3 der Vorrichtung 80 zum
Ausrichten.
[0055] Der Abstand der parallel zueinander verlaufen-
den Transportbänder 9, Anpressbänder 15 sowie der
Schlitten 23, der Treibräder 1, der Gegenräder 3 der Vor-
richtung 80 zum Ausrichten ist so gewählt, dass der Kar-
ton 13 sicher auf ihnen transportiert und ausgerichtet
werden kann. Das bedeutet, dass der Abstand kleiner
als die Breite des zu transportierenden Kartons 13 ist.
[0056] Der Karton 13 darf beim Ausrichten nicht mehr

von den Transportbändern 9 der Transporteinrichtung
70, die in Transportrichtung vor der Vorrichtung 80 an-
geordnet ist, angetrieben werden. Darüber hinaus darf
der Karton 13 beim Ausrichten noch nicht von den Trans-
portbändern der Transporteinrichtung 70 angetrieben
werden, die in Transportrichtung hinter der Vorrichtung
80 angeordnet ist. Das würde zu Verspannungen des
Kartons 13 führen und das Ausrichten zumindest er-
schweren.
[0057] Um eine kontrollierte "Übergabe" eines Kartons
13 in die "vordere" Transporteinrichtung 70 zu gewähr-
leisten, wird der Abstand C zwischen der Umlenkrolle 61
der Stapelzuführung 60 und der Umlenkrolle 21 dieser
Transporteinrichtung 70 so eingestellt, dass er etwas
kleiner ist als eine Länge L des Kartons. Wenn beispiels-
weise der Karton 13 eine Länge von 500 mm hat, beträgt
der Abstand C etwa 480 mm.
[0058] Die Funktion der Vorrichtung 80 zum Ausrich-
ten ist nicht Gegenstand der Erfindung; sie wird daher
an dieser Stelle nicht näher erläutert, sondern auf die in
der DE 10 2017 114 334.3 vorhandene ausführliche Be-
schreibung verwiesen. Nur so viel sei gesagt: Das Aus-
richten eines Kartons 13 erfolgt dadurch, dass die beiden
Treibräder 1 rechts und links der Symmetrielinie 41 für
eine kurze Zeit unterschiedlich schnell angetrieben wer-
den.
[0059] Der Karton 13 darf beim Ausrichten nicht mehr
von den Transportbändern 9 der Transporteinrichtung
70, die in Transportrichtung vor der Vorrichtung 80 an-
geordnet ist, angetrieben werden. Darüber hinaus darf
der Karton 13 beim Ausrichten und noch nicht von den
Transportbändern der Transporteinrichtung 70 angetrie-
ben werden, die in Transportrichtung nach der der Vor-
richtung 80 angeordnet ist. Das würde zu Verspannun-
gen des Kartons 13 führen und das Ausrichten zumindest
erschweren.
[0060] Um dies zu gewährleisten, wird der Abstand A
zwischen der hinteren Umlenkrolle 21 der ersten Trans-
porteinrichtung 70 und dem Treibrad 1 so eingestellt,
dass er etwas kleiner ist als eine Länge L des Kartons
13. Entsprechend wird der Abstand A zwischen der vor-
deren Umlenkrolle 21 der zweiten Transporteinrichtung
70 und dem Treibrad 1 so eingestellt, dass er etwas klei-
ner ist als eine Länge L des Kartons.
[0061] Wenn beispielsweise der Karton 13 eine Länge
von 500 mm hat, beträgt der Abstand A etwa 480 mm.
Das Gleiche gilt für den Abstand A zwischen dem Treib-
rad 1 und der Umlenkrolle 33 der Transporteinrichtung
70.
[0062] Dies bedeutet, dass für eine kurze Strecke von
20 mm (= 500 mm - 480 mm) der Karton 13 sowohl von
der ersten Transporteinrichtung 70 als auch von den
Treibrädern 1 und den Gegenrädern 3 transportiert wird.
[0063] Danach ist eine Hinterkante des Kartons nicht
mehr zwischen dem Transportband 9 und dem Anpress-
band 15 eingeklemmt, so dass die Transportbänder 9
der ersten Transporteinrichtung 70 keinen Einfluss mehr
auf den Transport des Kartons 13 haben. Dieser wird
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dann ausschließlich von den beiden Treibrädern 1 der
Vorrichtung 80 transportiert. Wenn in diesem Zustand
eines der Treibräder 1 geringfügig langsamer oder
schneller rotiert, als das andere Treibrad 1, dann wird
der Karton 13 leicht verdreht und es erfolgt die gewünsch-
te Ausrichtung der Vorderkante 43. Nach erfolgter Aus-
richtung wird der Karton 13 an die zweite Transportein-
richtung 70 übergeben. Dies geschieht dadurch, dass für
eine kurze Zeit bzw. für ein kurzes Stück sowohl die
Treibräder 1 als auch die Transportbänder 9 der zweiten
Transporteinrichtung 70 den Karton 13 transportieren.
Daher ist auch hier der Abstand A zwischen den Treib-
rädern 1 und den Umlenkrollen 21 etwas kleiner als die
Länge L des Kartons 13.
[0064] Im Falle der Stapelzuführung 60, der ersten
Transporteinrichtung 70 und der Vorrichtung 80 um Aus-
richten ist die Summe der Abstände C, B und A konstant.
Anders ausgedrückt, die wirksame Länge B des Trans-
portbands 9 ergibt sich "automatisch" durch das Einstel-
len der Abstände C und A.
[0065] Anhand der Figuren 2a, 2b und 2c werden die
Einstellungen der Abstände C und A für verschieden lan-
ge Kartons 13 schematisch dargestellt. Aus Gründen der
Übersichtlichkeit sind nicht alle Bauteile eingezeichnet
(zum Beispiel die Sensoren 45) und nicht alle Bauteile
mit Bezugszeichen versehen. Es wird diesbezüglich auf
die anderen Figuren verwiesen.
[0066] In der Figur 2a) sind die Stapelzuführung 60,
die Transporteinrichtungen 70 und die Vorrichtung 80 so
eingestellt, dass ein sehr kurzer Karton 13 mit der Länge
L transportiert und ausgerichtet werden kann. Der Karton
13 nimmt eine Position ein in der er sein hinteres Ende
sich gerade noch in der Stapelzuführung 60 befindet und
die Vorderkante sich schon in dem Spalt zwischen Trans-
portband 9 und Anpressband 15 der ersten Transport-
einrichtung 70 befindet.
[0067] Wenn nun der Karton 13 noch ein klein wenig
weiter (in Fig. 2a nach rechts) transportiert wird, verlässt
er die Stapelzuführung 60 und wird ausschließlich von
der ersten Transportvorrichtung 70 befördert. Für den
Abstand A gilt das entsprechend.
[0068] In der Figur 2b) ist eine der Figur 2a) vergleich-
bare Situation dargestellt. Allerdings ist der Karton 13
sehr viel länger. Infolgedessen sind die Abstände C und
A sehr viel größer als in Figur 2a.
[0069] In der Figur 2c) ist eine Situation dargestellt, bei
der eine Länge L des Kartons 13 sehr viel größer ist als
der maximal mögliche Abstand A. Dies bedeutet, dass
über eine relativ lange Strecke der Karton 13 gleichzeitig
von der Stapelzuführung 60 und der ersten Transport-
einrichtung 70 transportiert wird.
[0070] Danach wird der sehr lange Karton 13 gleich-
zeitig von der ersten Transporteinrichtung 70 und dem
Treibrad 1 der Vorrichtung 80 transportiert.
[0071] Anschließend wird der Karton 13 gleichzeitig
von dem Treibrad 1 der Vorrichtung 80 und der zweiten
Transporteinrichtung 70 transportiert (nicht dargestellt).
[0072] Durch den Vergleich der Figuren 2a, 2b und 2c

werden die Flexibilität und der weite Einsatzbereich der
erfindungsmäßen Transporteinrichtungen 70 deutlich.
[0073] Anhand der Figuren 3 und 4 wird anhand von
Draufsichten verdeutlicht, dass auch unregelmäßig ge-
formte Kartons 13 ohne weiteres mit der erfindungsge-
mäßen Transporteinrichtung 70 transportiert werden
können.
[0074] Links oben in der Figur 3 ist ein Karton 13 dar-
gestellt, der in etwa die Form eines "T" hat. Dies bedeutet,
dass er - in Transportrichtung 17 gesehen - an der linken
Seite eine Länge L1 aufweist und an seiner rechten Seite
eine Länge L2, wobei L1 > L2.
[0075] Auch solche Kartons 13 können mit der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung 70 ohne weiteres transpor-
tiert werden. Wie sich aus der Draufsicht gemäß Figur 3
ergibt, sind die wirksamen Längen B der Anpressbänder
15 zu beiden Seiten der Symmetrieachse 41 verschie-
den. Die Einstellung erfolgt, wie oben erläutert, über das
Verschieben der in Figur 3 nicht dargestellten Schlitten
23.
[0076] Im Folgenden werden die nebeneinander an-
geordneten Bauteile mit dem Index "l" bzw. "r" versehen.
[0077] Für das in Transportrichtung linke Anpressband
15l gilt bezüglich des Abstands Cl zum Schacht 67 der
Stapelzuführung 60, dass er etwas kleiner ist als die Län-
ge L1 des Kartons 13. Entsprechend ist der Abstand Cr
zwischen dem Schacht 67 der Stapelzuführung 60 und
dem Anpressband 15r der ersten Transporteinrichtung
70 etwas kleiner als die Länge L2 des Kartons 13.
[0078] Für das in Transportrichtung linke Transport-
band 9l bzw. Anpressband 15l gilt bezüglich des Ab-
stands Al zum Treibrad 1l, dass er etwas kleiner ist als
die Länge L1 des Kartons 13. Entsprechend ist der Ab-
stand Ar zwischen der Umlenkrolle 21r bzw. dem Ende
des Anpressbands 15r und dem Treibrad 1r etwas kleiner
als die Länge L2 des Kartons 13.
[0079] Entsprechendes gilt auch für die Anpressbän-
der 15l und 15r der zweiten Transporteinrichtung 70, die
in Transportrichtung 17 gesehen hinter der Vorrichtung
80 zum Ausrichten angeordnet ist.
[0080] In der Figur 4 sind ein L-förmiger Karton 13 und
die dementsprechenden Einstellungen der Anpressbän-
der 15l und 15r beider Transporteinrichtungen 70 darge-
stellt. Bei diesem Ausführungsbeispiel ist die Vorderkan-
te 43 des Kartons 13 gerade Linie. An der Hinterkante
ist in dem in Transportrichtung 17 rechten Bereich eine
Klappe angeordnet, so dass die Länge L1 und L2 auf der
linken bzw. der rechten Seite des Kartons 13 unter-
schiedlich sind.
[0081] Weil die Vorderkante 43 des Kartons 13 gerade
ist, sind die Abstände Cl und Cr zwischen dem Schacht
67 der Stapelzuführung 60 und den Anpressbänder 15 l
und 1rr zu beiden Seiten der Symmetrieachse 41 gleich,
so dass die Vorderkante 43 des Kartons 13 gleichzeitig
in die Spalte zwischen Transportbändern 9 und Anpress-
bändern 15 rechts und links der erfindungsgemäßen
Transporteinrichtung 70 erfasst und somit transportiert
wird.
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[0082] Weil die Hinterkante des Kartons einen Versatz
(L2 - L1) aufweist, ist der Abstand Ar an dem in Trans-
portrichtung rechten Transportband 9r größer als der Ab-
stand A1 an dem in Transportrichtung linken Transport-
band 9l. Auch hier gilt wieder A1 < L1 und A2 < L2.
[0083] Bei der zweiten Transporteinrichtung 70 sind
die Abstände Al und Ar ebenfalls gleich, weil die Vorder-
kante 43 des Kartons 13 gerade ist.
[0084] Aus den Figuren 1 bis 4 wird deutlich, dass die
erfindungsgemäßen Transporteinrichtungen 70 durch
einfache Änderungen der Position der Schlitten 23 für
Transport verschieden geformter Kartons 13 eingestellt
werden kann. Das Verfahren der Schlitten kann automa-
tisch erfolgen, so dass die Umrüstzeiten minimiert wer-
den bei gleichzeitig optimaler Qualität der Einstellung.
[0085] Die Erfindung ist nicht auf die beispielhaft dar-
gestellte Prozesskette beschränkt. Die erfindungsgemä-
ßen Transporteinrichtungen können vielmehr mit vielen
anderen vorgelagerten und/oder nachgelagerten Statio-
nen kombiniert werden.
[0086] Bei allen Darstellungen wurden nur die für die
erfindungsgemäße Funktion relevanten Teile und Bau-
gruppen dargestellt. Beispielsweise nicht alle Umlenk-
rollen und keine Spannvorrichtungen zur Einstellung der
Bandspannungen dargestellt. Das ist dem Fachmann
hinlänglich bekannt und bedarf daher keiner Erläuterung.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Transportieren von
Faltschachtelzuschnitten umfassend zwei parallel
zueinander verlaufende Transportbänder (9), zwei
parallel zueinander verlaufende Anpressbänder
(15), mindestens zwei Paare ortsfester Umlenkrollen
(12) für die Anpressbänder (15) sowie jeweils in
zweifacher Ausführung erste Mittel und/oder zweite
Mittel zum Einstellen der wirksamen Länge der An-
pressbänder (15).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Mittel und die zweiten Mit-
tel jeweils zwei Umlenkrollen (19, 21) umfassen, und
dass jeweils zwei dieser Umlenkrollen (19, 21) auf
einem Schlitten (23) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlitten (23) durch eine Linear-
führung (25) geführt werden, und dass die Linear-
führungen (25) parallel zu den Transportbänder (9)
angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes Anpressband (15) der-
gestalt über die ortsfesten Umlenkrollen (12) sowie
die Umlenkrollen (19, 21) der ersten Mittel und der
zweiten Mittel geführt wird, dass eine Vorspannung
des Anpressbands (15) unabhängig von einer Posi-

tion der Schlitten (23) ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass für jeden Schlitten
(23) ein Linearantrieb vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Linearantriebe als
Zahnstangentrieb, Kugelgewindetriebe, elektri-
scher, elektro-mechanischer pneumatischer oder
hydraulischer Antrieb ausgeführt sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer
Transportrichtung (17) gesehen vor den ersten Mit-
teln zum Einstellen der wirksamen Länge der An-
pressbänder (15) jeweils mindestens ein Sensor
(45) angeordnet ist, und dass die Sensoren (45) quer
zu der Transportrichtung (17) der Vorrichtung von-
einander beabstandet angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens die beiden Sensoren
(45) an den Schlitten (23) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass für die
Transportbänder (9) mindestens zwei Paare ortsfes-
ter Umlenkrollen (11) vorgesehen sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils eine ortsfeste Umlenkrolle
(12) eines Anpressbands (15) und eine ortsfeste
Umlenkrolle (11) eines Transportbands (9) auf eine
gemeinsamen Brücke () angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
richtung ein Feeder oder ein Feeder mit Stapelzu-
führung (60) vorgelagert sind.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
richtung eine Vorrichtung zum Ausrichten (80) nach-
gelagert sind.
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