EP 2 422 970 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 422 970 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
29.02.2012 Patentblatt 2012/09

(21) Anmeldenummer: 11175147.5

(22) Anmeldetag: 25.07.2011

(51) IntCl.:

B31B 1/04 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 31.08.2010 DE 102010036015

(71) Anmelder: Heidelberger Druckmaschinen AG
69115 Heidelberg (DE)

(72) Erfinder:

¢ Bruns, Dirk
47802 Krefeld (DE)
* Diehr, Wolfgang
41515 Grevenbroich (DE)
¢ Hartstock, Uwe
41334 Nettetal (DE)
¢ Padar, Sedat
50769 Koln (DE)
¢ Schmid, Frank
47807 Krefeld (DE)

(54) Faltschachtelklebemaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine mit mehreren hintereinander angeordneten
Bearbeitungsmodulen mit jeweils einer Transportvor-
richtung. Die Transportvorrichtung weist mindestens ei-
ne obere und untere Férdereinrichtung mit sich berih-

renden Foérdermitteln auf. Mindestens eine der oberen
und/oder unteren Fodrdereinrichtungen ist geteilt ausge-
bildet und besteht aus mindestens zwei Férdereinrich-
tungen, die in Foérderrichtung einen Abstand zueinander
aufweisen. Mindestens eine der Fordereinrichtungen ist
mit einem Antrieb verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine mit mehreren modulférmig aufgebauten Bear-
beitungsstationen zur Herstellung von Faltschachtelzu-
schnitten gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Faltschachtelklebemaschinen der gattungsge-
maRen Art zur Herstellung von Faltschachteln aus Falt-
schachtelzuschnitten weisen bekanntermaflen zumin-
dest die folgenden Module als Bearbeitungsstationen
auf:

- EinenEinleger, derdie zu verarbeitenden Zuschnitte
mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel nach-
einander abzieht und einzeln der nachfolgenden er-
sten Bearbeitungsstation zufiihrt,

- Ein Auftragwerk fir Klebstoff, Gblicherweise Leim,
das auf die zu verklebenden Faltlappen einen Kleb-
stoffstreifen auftragt und

- Eine Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnittteile zur Herstellung einer Kle-
beverbindung um 180° umgelegt, also gefaltet wer-
den.

- Im Anschluss an die Faltstation ist tblicherweise ei-
ne sogenannte Uberleitstation angeordnet, in der die
Schachteln gezahlt, markiert und - falls schadhaft -
ausgeschleust werden kénnen.

- Danach folgt eine Pressstation, an deren Anfang ein
Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnitten gebildet
wird, der in der Pressstation flir einige Zeit unter
Druck gehalten wird, damit die beiden Zuschnitte an
der Klebenaht verbunden werden.

[0003] Die einzelnen Bearbeitungsstationen weisen
zum Transport der Faltschachtelzuschnitte angetriebene
Férdermittel auf. Diese bestehen beispielsweise aus je-
weils einem an der Seite der Maschine angeordneten
oberen und unteren Férderriemen, wobei der untere For-
derriemen in einer Rollenwange und der obere Forder-
riemen in einer Rollschiene gefiihrt ist. Die Forderriemen
sind querverstellbar angeordnet und kénnen somit auf
das jeweilige Faltschachtelzuschnittformat eingestellt
werden. Die Zuschnitte werden mit der bedruckten Seite
nach unten zwischen dem oberen und unteren Forder-
riemen transportiert. Aus der DE 10 2004 022 344 A1 ist
eine solche Faltschachtelklebemaschine bekannt.
[0004] Es gibt jedoch Anwendungsfélle, bei denen die
durchgehenden unteren Férderriemen stéren, weil bei-
spielsweise mit einer Zeilenkamera ein Bild der gesam-
ten bedruckten Zuschnittbreite zu Kontrollzwecken auf-
genommen werden soll. Um eine Liicke fir die Kamera-
inspektion Uber die komplette Zuschnittbreite zu schaf-
fen, wird beispielsweise der obere Férderriemen durch-
gehend beibehalten und der untere Forderriemen geteilt.
Konstruktionsbedingt ist es aufwendig, den hinteren un-
teren Forderriemen anzutreiben. Es gibt jedoch auch An-
wendungsfalle, wo der obere oder der obere und der un-
tere Forderriemen geteilt ausgefiihrt wird.
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[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, Transportvorrichtungen zu schaffen, die einfach
und sicher auch Uber Transportllicken entweder inner-
halb eines Moduls oder zwischen zwei Modulen Schach-
telzuschnitte transportieren.

[0006] Diese Aufgabe wird geldstdurch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1.

[0007] In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist
die Faltschachtelklebemaschine mehrere hintereinander
angeordnete Bearbeitungsmodule zur Herstellung von
Faltschachteln aus Faltschachtelzuschnitten auf. Die Be-
arbeitungsmodule weisen jeweils eine Transportvorrich-
tung auf, die mindestens eine obere und eine untere For-
dereinrichtung aufweist, deren Férdermittel einander be-
rihren. Die Schachtelzuschnitte werden zwischen die-
sen oberen und unteren Férdereinrichtungen transpor-
tiert. Um nun eine Licke innerhalb des Moduls oder zwi-
schen zwei Modulen sicher zu berbriicken, ist minde-
stens eine der oberen und / oder unteren Férdereinrich-
tungen geteilt ausgebildet und besteht aus mindestens
zwei Fordereinrichtungen, die einen Abstand zueinander
aufweisen. Um einen sicheren Transport der Faltschach-
telzuschnitte auch Gber die Liicke hinweg zu gewabhrlei-
sten, ist mindestens eine der Férdereinrichtungen mit ei-
nem Antrieb verbunden.

[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der Ab-
stand zwischen den geteilten Férdereinrichtungen ver-
anderbar. Dies ist besonders einfach zu verwirklichen bei
[0009] Ausflhrungsformen, die als Fordermittel Ban-
der, Gurte, Walzen, Saugwalzen, Saugbleche oder
Saugbéander aufweisen.

[0010] Nachfolgend wird die Erfindung anhand ver-
schiedener Ausfihrungsbeispiele erlautert:

Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung beispielhaft einzelne Bear-
beitungsstationen einer Faltschach-
telklebemaschine

Figur 2 zeigt die durchgehende Transportvor-

richtung geman Stand der Technik in

einer Bearbeitungsstation einer Falt-

schachtelklebemaschine
Figuren 3a-3e  zeigen in schematischer Darstellung
erfindungsgemafe Transportvorrich-
tungen in Form von Riemenforderern
Figur 4 Alternative erfindungsgemafRe Trans-
portvorrichtung mit Saugband
Figuren 5a+5b  Alternative erfindungsgemafe Trans-
portvorrichtungen mit Transportwal-
zen
Figuren 6a+6b  Alternative erfindungsgemafe Trans-
portvorrichtungen mit Transportku-
geln
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Figur 7 Alternative erfindungsgemafRe Trans-
portvorrichtungen mit Saugwalze

Figur 8a+8b Alternative erfindungsgemafRe Trans-
portvorrichtungen mit Saugblech

[0011] Alle Faltschachtelklebemaschinen nach den

Ausfiihrungsbeispielen enthalten mehrere Bearbei-
tungsstationen, die von den Schachtelzuschnitten nach-
einander durchlaufen werden.

[0012] Figur 1 zeigt beispielhaft einzelne Bearbei-
tungsstationen einer solchen Faltschachtelklebemaschi-
ne.

[0013] Die Faltschachtelklebemaschine beginnt in Fi-
gur 1 rechts unten mit einem Einleger 1, der die zu ver-
arbeitenden Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus
einem Stapel nacheinander abzieht und einzeln der
nachfolgenden Bearbeitungsstation zufiihrt. Im An-
schluss an den Einleger 1 folgt eine Ausrichtestation 4,
in der die Zuschnitte einzeln gegen einen seitlichen An-
schlag ausgerichtet werden. Durch die Ausrichtstation
fihren quer positionierbare Maschinenkomponenten in
Form von zwei Riemenpaaren, die als Férderelemente
dienen und Uber Stellantriebe quer positioniert werden
koénnen.

[0014] AnschlieRend folgt ein Vorbrecher 6 und ein er-
stes Faltmodul 7. Sowohl durch den Vorbrecher 6 als
auch durch das Faltmodul 7 flihren quer positionierbare
Maschinenkomponenten in Form von Riemenpaaren als
Férderelemente, die abhangig vom Zuschnittstyp mit ei-
nem Stellantrieb quer positioniert werden.

[0015] Auf das Faltmodul 7 folgt eine Drehstation 9.
Die Drehstation 9 enthalt zum Drehen der Zuschnitte um
eine senkrechte Achse um 90° zwei parallel nebenein-
ander angeordnete Forderstrecken, deren Geschwindig-
keit getrennt einstellbar ist. Die Zuschnitte liegen auf bei-
den Forderstrecken auf, so dass sie bei unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten der beiden Forderstrecken ge-
dreht werden. Die beiden Férderstrecken enthalten an-
getriebene Rollen als Férderelemente.

[0016] Im Anschluss an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der Aus-
richtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie enthalt
somit wiederum quer positionierbare Maschinenkompo-
nenten in Form von Férderriemenpaaren als Forderele-
mente.

[0017] Die nachste Bearbeitungsstation 13 dientdazu,
vom Schachteltyp abhéngige Bearbeitungsvorgénge
durchzufiihren; beispielsweise werden weitere Rilllinien
vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgeflhrt. Auch
durch die Bearbeitungsstation 13 fiihren Riemenpaare
als Forderelemente, die mit Stellantrieben quer positio-
niert werden kénnen.

[0018] AnschlieRend folgt eine Faltstation 14, in der
vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnittteile um
180° umgefaltet werden. Die Faltstation 14 enthalt Rie-
menpaare als Forderelemente und ein Klebstoffauftrag-
werk, die mittels Stellantrieben in ihre vom Zuschnittstyp
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abhangige Querposition bewegt werden kénnen. An-
schlieBend folgt eine Uberleitstation 15, von der die ge-
falteten, mit noch nicht abgebundenen Klebenahten ver-
sehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt ausgerichtet der
nachfolgenden Sammel- und Presseinrichtung 16 zuge-
fuhrt werden. In der Sammel- und Presseinrichtung 16
wird zunachst ein Schuppenstrom aus gefalteten Zu-
schnitten gebildet, der anschlieBend zwischen férdern-
den Pressbandern fiir einige Zeit unter Druck gehalten
wird, damit die Klebenahte abbinden. Die Uberleitstation
enthalt ebenfalls Riemenpaare, die mittels Stellantrieben
querverstellt werden kénnen.

[0019] Figur2 zeigt beispielhaft eine Transportvorrich-
tung 8 mit jeweils einer linken und rechten oberen For-
dereinrichtung 3, 3’ und jeweils einer linken und rechten
unteren Fordereinrichtung 2, 2’, die im vorliegenden Bei-
spiel als Riemenfoérderer mit entsprechenden Forderrie-
men als Fordermittel 5, 5°, 12, 12’ ausgebildet ist. Die
Fordereinrichtungen 3, 3’, 2, 2’ sind auf Rundtraversen
11 gelagert, so dass sie auf die jeweilige Schachtelzu-
schnittbreite eingestellt werden kénnen.

[0020] Indenfolgenden schematischen Darstellungen
wird der besseren Ubersichtlichkeit wegen jeweils nur
eine obere und untere Fordereinrichtung dargestellit.
[0021] Die Figuren 3a bis 3e zeigen verschiedene er-
findungsgemafe Transportvorrichtungen 20 in Form von
Riemenférderern. In Figur 3a ist eine Mdglichkeit darge-
stellt, einen Faltschachtelzuschnitt 24 sicher Uber eine
Licke mit der Abstandsbreite b zwischen zwei unteren
Fordereinrichtungen 22, 22’ zu transportieren. Der erfin-
dungsgemale Transport 20 besteht aus einer oberen
Fordereinrichtung 21, die als Férdermittel 23 ein Trans-
portband aufweist, welches um Umlenkrollen 26 gefiihrt
ist. Als untere Fordereinrichtung weist der Transport eine
in Forderrichtung 25 gesehen erste untere Férdereinrich-
tung 22 und mit einer Abstandsbreite b zu dieser zweite
untere Fordereinrichtung 22’ auf. Beide unteren Forder-
einrichtungen 22, 22’ weisen als Fordermittel 23 eben-
falls Transportbander auf, welche um Umlenkrollen 26
gefihrt sind. Die Férdermittel 23 der oberen und unteren
Fordereinrichtungen 21, 22, 22’ beriihren einander und
klemmen den zu transportierenden Faltschachtelzu-
schnitt zwischen sich ein. Die obere Férdereinrichtung
ist in bekannter Weise in einer Rollschiene 29 und die
unteren Fordereinrichtungen sind in Rollenwangen 28
gelagert.

[0022] Die in Forderrichtung 25 gesehen zweite Um-
lenkrolle 26, der in Forderrichtung 25 gesehen, ersten
unteren Férdervorrichtung 22 ist mit einem nicht ndher
dargestellten Antrieb verbunden und dient somit als An-
triebsrolle 27 fiir das Férdermittel 23 der unteren Forder-
einrichtung 22. Durch Rotation der Antriebsrolle 27 ge-
gen den Uhrzeigersinn wird das Férdermittel 23 der un-
teren Férdereinrichtung 22 ebenfalls gegen den Uhrzei-
gersinn in Bewegung gesetzt. Da der obere Trum des
Foérdermittels 23 der unteren Férdereinrichtung 22 den
unteren Trum des Fordermittels 23 der oberen Férder-
einrichtung 21 beruhrt, wird das Férdermittel 23 der obe-
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ren Fordereinrichtung 21 aufgrund der Reibung zwi-
schen den beiden Férdermitteln 23 im Uhrzeigersinn in
Bewegung gesetzt. Analog wird aufgrund der Reibung
zwischenden Fordermitteln 23 der oberen Férdereinrich-
tung 21 und der in Férderrichtung gesehen zweiten un-
teren Fordereinrichtung 22’ das Férdermittel 23 der zwei-
ten unteren Fordereinrichtung 22’ gegen den Uhrzeiger-
sinn in Bewegung gesetzt. Ein zwischen den Férdermit-
teln 23 eingeklemmter Faltschachtelzuschnitt wird auf
diese Weise in Forderrichtung 25 transportiert.

[0023] InFigur3bisteine alternative Transportvorrich-
tung 20 gezeigt. Im Unterschied zur Transportvorrich-
tung 20 der Figur 3a wird in der Transportvorrichtung
gemal Figur 3b die in Férderrichtung 25 gesehen zweite
Umlenkrolle 26 derin Férderrichtung 25 gesehen zweiten
unteren Fordereinrichtung 22’ mit einem nicht naher dar-
gestellten Antrieb verbunden und dient somit als An-
triebsrolle 27. Durch die Antriebsrolle 27 wird somit das
Férdermittel 23 der in Férderrichtung 25 gesehen zwei-
ten unteren Férdereinrichtung 22’ angetrieben. Uber die
Reibung wird hierdurch das Fordermittel 23 der oberen
Férdereinrichtung 21 angetrieben und hierdurch wieder-
um Uber die Reibung das Férdermittel 23 der in Forder-
richtung 25 gesehen unteren Férdereinrichtung 22.
[0024] In Figur 3c ist eine weitere alternative Trans-
portvorrichtung 20 dargestellt. In dieser Ausfiihrungs-
form wird die in Foérderrichtung 25 gesehen zweite Um-
lenkrolle 26 der oberen Férdereinrichtung 21 als An-
triebsrolle vorgesehen. Der Antrieb der unteren Forder-
einrichtungen 22, 22’ erfolgt tGber Reibung der sich be-
rihrenden Férdermittel 23.

[0025] In Figur 3d ist eine weitere alternative Trans-
portvorrichtung 20 dargestellt. In dieser Ausfiihrungs-
form wird die in Férderrichtung 25 gesehen zweite Um-
lenkrolle 26 der in Férderrichtung 25 gesehen ersten un-
teren Fordereinrichtung 22 und zusatzlich die in Férder-
richtung 25 gesehen zweite Umlenkrolle 26 der in For-
derrichtung 25 gesehen zweiten unteren Fordereinrich-
tung 22’ als Antriebsrolle 27 vorgesehen. Der Antrieb der
oberen Fordereinrichtung 21 erfolgt Uber Reibung der
sich berthrenden Férdermittel 23.

[0026] In Figur 3e ist eine weitere alternative Trans-
portvorrichtung 20 dargestellt. In dieser Ausfiihrungs-
form werden sowohl die obere Fordereinrichtung 21 als
auch die beiden unteren Foérdereinrichtungen 22, 22’ je-
weils von einer Antriebsrolle 27 angetrieben.

[0027] Die erfindungsgemafien Transportvorrichtun-
gen 20 nach den Figuren 3a bis 3e stellen eine kosten-
gunstige und sichere Méglichkeit dar, Faltschachtelzu-
schnitte Uber Lucken innerhalb eines Moduls zu trans-
portieren, wobei die Llicken, je nach Bedarf, unterschied-
lich groR sein kénnen.

[0028] Die dargestellten Transportvorrichtungen sind
nicht als abschlielend zu betrachten. Es sind auch noch
weitere Alternativen mdglich. Darlber hinaus kénnen
diese Antriebskonzepte nicht nur genutzt werden, um
Licken innerhalb eines Moduls zu uberbriicken. Es ist
ebenso mdglich, diese Antriebskonzepte zu nutzen, um
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Licken zwischen zwei Modulen zu Uberbriicken.
[0029] In den in den Figuren 3a bis 3e dargestellten
Ausflihrungsformen sind die Foérdermittel 23 als Trans-
portbander oder Transportgurte ausgefihrt.

[0030] In der Figur 4 ist hierzu eine alternative Mog-
lichkeit dargestellt. Bei der dargestellten Transportvor-
richtung 20 ist das Férdermittel 23 fir die obere Forder-
einrichtung 21 als Saugband ausgefiihrt. Der Schachtel-
zuschnitt wird Gber den Saugkasten 31, der mit einem
Saugluftanschluss 30 verbunden ist, Gber die L6cher 32
im Saugband angesaugt. Der Transport erfolgt dann wie
in den vorherigen Ausfihrungen dadurch, dass minde-
stens eine der Umlenkrollen 26 der oberen Forderein-
richtung 21 oder der beiden unteren Foérdereinrichtungen
22, 22’ mit einem Antrieb verbunden ist.

[0031] In den Figuren 5a und 5b sind zwei weitere al-
ternative Ausfiihrungsformen dargestellt. In Figur 5a sind
die beiden unteren Foérdereinrichtungen 22 und 22’ mit
Walzen 33 als Férdermittel ausgefiihrt und die obere For-
dereinrichtung 21 als Riemenfoérderer mit in Férderrich-
tung 25 gesehen zweiter Umlenkrolle 26 als angetriebe-
ne Umlenkrolle. In der Figur 5b ist es umgekehrt. Die
obere Fordereinrichtung 21 ist mit Walzen 33 als Forder-
mittel ausgefiihrt und die unteren Fordereinrichtungen
22, 22’ jeweils als angetriebene Riemenforderer.
[0032] In den Figuren 6a und 6b sind zwei weitere al-
ternative Ausfiihrungsformen dargestellt. Im Unter-
schied zu den Ausflihrungen gemaf den Figuren 5a und
5b sind die Walzen 33 als Kugeln 36 ausgebildet, die in
einer nicht naher dargestellten Kugelleiste gelagert sind.
[0033] In der Figur 7 ist eine weitere alternative Aus-
fuhrungsform dargestellt. In dieser Ausfuihrungsform
weist die Transportvorrichtung 20 zwei angetriebene un-
tere Fordereinrichtungen 22, 22’ auf. Die obere Forder-
einrichtung 21 besteht aus Walzen 33 und einer Saug-
walze 34 mit einem feststehenden Saugkopf 35. Die ro-
tierende Saugwalze 34 befindet sich tber der Liicke mit
dem Abstand b zwischen den beiden unteren Férderein-
richtungen 22, 22’. In der Hohlkammer der Saugwalze
34 befindet sich ein Saugkopf 35, der die Faltschachtel-
zuschnitte 24 ansaugt. Der Saugbereich innerhalb der
Walze istim unteren Bereich eingeschrankt, wodurch der
Zuschnitt beim Verlassen der Liicke wieder freigegeben
wird. Analog zu den Varianten der Figuren 5b und 6b
kdénnen auch bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Figur
7 die Walzen 33 durch Kugeln 36 ersetzt werden. Wei-
terhin kénnten die oberen Foérdereinrichtungen vor und
nach der Saugwalze 34 als Férderriemen 23 mit Umlen-
krollen 26 ausgebildet sein.

[0034] Inden Figuren 8a und 8b ist eine weitere alter-
native Ausfihrungsform dargestellt. Bei der dargestell-
ten Transportvorrichtung 20 ist das Férdermittel 23 flr
die obere Fordereinrichtung 21 als Transportband aus-
gefuihrt. Das Fordermittel 23 wird derart um Umlenkrollen
26 und 40 gefiihrt, dass eine Licke fur einen Saugkasten
31 entsteht. Der Schachtelzuschnitt 24 wird tber den
Saugkasten 31, der mit einem Saugluftanschluss 30 ver-
bunden ist, iber L6cher 38 in einem Saugblech 37, wel-
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ches beispielsweise als starres Saugblech ausgefiihrt
ist, angesaugt.

[0035] Die Transportvorrichtung 20 weist weiterhin
zwei untere Fordereinrichtungen 22, 22’ auf, die um Um-
lenkrollen 26 gefiihrt sind. Der Transport der Schachtel-
zuschnitte 24 erfolgt dann, wie bereits in vorigen Ausfih-
rungsformen beschrieben, dadurch, dass mindestens ei-
ne der Umlenkrollen 26 der oberen Fordereinrichtung 21
oder der beiden unteren Fordereinrichtungen 22, 22’ mit
einem Antrieb verbunden ist. Damit die Schachtelzu-
schnitte 24 stérungsfrei unter den Saugkasten 31 trans-
portiert werden koénnen, weist dieser vorteilhafterweise
eine Einlaufhilfe 39 auf.

[0036] In dieser Ausflihrungsform ist somit im oberen
Bereich eine Licke fiir den Saugkasten geschaffen wor-
den und im unteren Bereiche eine Licke fur beispiels-
weise eine Zeilenkamera oder ein Bearbeitungswerk-
Zeug.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Einleger

2,2 untere Fordereinrichtung
3,3 obere Foérdereinrichtung
4 Ausrichtestation

55 Fordermittel

6 Vorbrecher

7 Faltmodul

8 Transportvorrichtung

9 Drehstation

10 Ausrichtestation

11 Rundtraverse

12,12°  Fordermittel

13 Bearbeitungsstation

14 Faltstation

15 Uberleitstation

16 Sammel- und Presseinrichtung
20 Transportvorrichtung

21 obere Fordereinrichtung
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22,22 untere Fordereinrichtung
23 Fordermittel

24 Faltschachtelzuschnitt
25 Férderrichtung

26 Umlenkrollen

27 angetriebene Umlenkrolle
28 Rollenwange

29 Rollschiene

30 Saugluftanschluss

31 Saugkasten

32 Lécher im Saugband

33 Walzen

34 Saugwalze

35 Saugkopf

36 Kugel

37 starres Saugblech

38 Lécher im Saugblech

39 Einlaufhilfe

40 Umlenkrolle

b Abstandsbreite
Patentanspriiche

1. Faltschachtelklebemaschine mit mehreren hinter-

einander angeordneten Bearbeitungsmodulen zur
Herstellung von Faltschachteln aus Faltschachtel-
zuschnitten, wobei die Bearbeitungsmodule jeweils
eine Transportvorrichtung aufweisen, die minde-
stens eine obere und eine untere Férdereinrichtung
mit sich berGhrenden Férdermitteln fir den Trans-
port der Schachtelzuschnitte aufweist, wobei die
Schachtelzuschnitte zwischen den oberen und un-
teren Fordereinrichtungen in Férderrichtung trans-
portiert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine der oberen und/oder unteren
Fordereinrichtungen geteilt ausgebildet ist und aus
mindestens zwei Fordereinrichtungen besteht, die
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in Forderrichtung einen Abstand zueinander aufwei-
sen, wobei mindestens eine der Fdrdereinrichtun-
gen mit einem Antrieb verbunden ist.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand in Férderrichtung zwischen den
geteilten Foérdereinrichtungen veranderbar ist.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch loder
2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Férdermittel der Férdereinrichtungen als
Transportbander oder Gurtbander und / oder Saug-
bander und/ oder Saugblech und/ oder Walzen und
/ oder Kugeln und / oder Saugwalzen ausgefiihrt
sind.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Forderrichtung (25) gesehen zweite Um-
lenkrolle (26), der in Forderrichtung (25) gesehen
ersten unteren Fordereinrichtung (22) mit einem An-
trieb verbunden ist und somit als Antriebsrolle (27)
fir das Férdermittel (23) der unteren Fordereinrich-
tung (22) dient.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Forderrichtung (25) gesehen zweite Um-
lenkrolle (26), der in Férderrichtung (25) gesehen
zweiten unteren Foérdereinrichtung (22') mit einem
Antrieb verbundenist und somit als Antriebsrolle (27)
fur das Férdermittel (23) der unteren Fordereinrich-
tung (22’) dient.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Foérderrichtung (25) gesehen zweite Um-
lenkrolle (26) der oberen Fordereinrichtung (21) mit
einem Antrieb verbunden ist und somit als Antriebs-
rolle (27) fir das Foérdermittel (23) der oberen For-
dereinrichtung (21) dient.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Forderrichtung (25) gesehen zweiten
Umlenkrollen (26) der beiden unteren Férderrichtun-
gen (22, 22’) mit einem Antrieb verbunden sind und
somit als Antriebsrollen (27) fir das Férdermittel (23)
der unteren Fordereinrichtungen (22, 22’) dienen.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die in Forderrichtung (25) gesehen erste Um-
lenkrolle (26) der in Forderrichtung (25) gesehen er-
sten unteren Foérdereinrichtungen (22) und die in
Forderrichtung (25) gesehen zweiten Umlenkrollen
(26) der oberen Foérdereinrichtung (21) und der in
Forderrichtung (25) gesehen zweiten unteren For-
dereinrichtung (22’) mit einem Antrieb verbunden
sind und somit als Antriebsrollen (27) fir das For-
dermittel (23) der unteren Férdereinrichtungen (22,
22’) und der oberen Fordereinrichtung (21)dienen.
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