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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Zufiihrung einer Materialbahn bei der herstellung von

Packungen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungsbeuteln,
Briefumschlagen und dergleichen aus bahnférmigem
Werkstoff (2') mit mehreren Stationen (3,5,50) ein-
schliellich einer Seitenfaltstation (13), in denen der
Werkstoff (2') bearbeitet einschliellich zugeschnitten,
mit Langs- und Quervorbriichen sowie Klebstoff verse-

hen, gefaltet und schlie3lich fertiggestellt wird, wozu
auch das Trocknen von noch nicht ausgehartetem Kleb-
stoff gehort.

Der Kern der Erfindung besteht darin, daf} der
bahnférmige Werkstoff wahrend der Bearbeitung in min-
destens einer der verschiedenen Stationen auf eine sich
bewegenden Unterlage transportiert und zugleich mit
Hilfe von Unterdruck auf der Unterlage gehalten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungsbeuteln,
Briefumschlagen und dergleichen aus bahnférmigem
Werkstoff, wobei die Vorrichtung mehrere Stationen ein-
schliefRlich einer Seitenfaltstation umfal}t, in denen der
Werkstoff bearbeitet einschliellich zugeschnitten, mit
Langs- und Quervorbriichen versehen, mindestens teil-
weise gefaltet, mit Klebstoff versehen und schliellich
fertiggestellt wird.

[0002] Verfahren und Vorrichtungen der genannten
Art sind bekannt und werden umfangreich bei der Her-
stellung von Verpackungsbeuteln oder Briefumschla-
gen eingesetzt. Die Maschinen arbeiten auRerordent-
lich schnell, so dass hohe Stiickzahlen pro Zeiteinheit
gefertigt werden kdnnen. Schwierigkeiten ergeben sich
jedoch haufig beim Transport der bahnférmigen Werk-
stoffe in den Vorrichtungen aufgrund von Zugspannun-
gen, wenn die Bahn zum Beispiel durch Formschnitte
und Ausstanzungen geschwacht ist oder durch Feuch-
tigkeit beim Auftragen von Klebstoff an Zugfestigkeit
verliert. Dieser Verlust an Zugfestigkeit wirkt sich sowohl
bei hohen Bahngeschwindigkeiten als auch insbeson-
dere dann nachteilig aus, wenn die Bahn zusatzlich er-
héhten Zugspannungen ausgesetzt ist. Solche zusatz-
lichen Zugspannungen treten zum Beispiel bei einem
Rollenwechsel auf, wenn an eine abgearbeitete Werk-
stoffbahn eine neue, ebenfalls auf einer Rolle befindli-
che Werkstoffbahn angeschlossen werden muf3. Dann
ist es erforderlich, die Produktionsgeschwindigkeit zu
senken, damit der Ubergang von einer Werkstoffbahn
auf die nachste Werkstoffoahn méglichst stérungsfrei
ablauft.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaRnahmen vorzusehen, um eine Werkstoffbahn még-
lichst zugspannungsfrei durch eine oder mehrere Bear-
beitungsstationen der Vorrichtung fiihren zu kénnen, so
daR sich insbesondere auch ein Rollenwechsel nicht
unguinstig auswirken kann.

[0004] ZurLdsung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, dass der bahnférmige Werkstoff wahrend der Bear-
beitung in mindestens einer der verschiedenen Statio-
nen auf einer sich bewegenden Unterlage transportiert
und zugleich mit Hilfe von Unterdruck auf der Unterlage
gehalten wird.

[0005] Grundsatzlich bleibt die Werkstoffbahn so lan-
ge wie moglich erhalten und durchlauft als zusammen-
hangende Werkstoffbahn, die noch nichtin einzelne Zu-
schnitte unterteilt ist, eine oder mehrere Bearbeitungs-
stationen. Um eine sichere und kontrollierte Flihrung so-
wie einen Transport ohne Beschadigungen der Bahn zu
gewahrleisten, wird sie nicht primar iber Rollen gezo-
gen, sondern ruht auf mindestens einem Transport-
band. Jeweils ein oder mehrere Bander stitzen die
Bahn im wesentlichen gro3flachig ab, wobei Saugluft,
die mit Hilfe von Unterdruck unterhalb des bzw. der Ban-
der erzeugt wird, die Bahn lagegenau fixiert. Dazu die-
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nen vorzugsweise unter dem/den Bandern befindliche
Saugkasten, die an Unterdruckerzeuger angeschlos-
sen sind.

[0006] Grundsatzlich ist es auch bereits aus der US
3,288,037 bekannt, vereinzelte, aus Papier bestehende
Zuschnitte bei der Herstellung von Briefumschlagen auf
einem gelochten Band durch eine Seitenfaltstation zu
transportieren und dabei mit Hilfe von Saugluft und Un-
terdruck den Zuschnitt auf dem Transportband zu hal-
ten. Hier geht es ausschlief3lich um die optimale Hand-
habung von einzelnen Zuschnitten und nicht um eine
zusammenhangende, noch nicht vereinzelte Werkstoff-
bahn. Die lagegenaue Ausrichtung und Fihrung einzel-
ner Zuschnitte ist komplizierter und schwieriger als die
Handhabung einer Werkstoffbahn. Die US 3,288,037
befalit sich aus diesem Grund nur mit Zuschnitten und
nicht mit Werkstoffbahnen.

[0007] Im wesentliches Gleiches gilt fir den Aussa-
gegehalt der EP 0 502 687 B1.

[0008] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dafy der Werkstoff als noch nicht in Zuschnitte verein-
zelte Werkstoffbahn mit Briefumschlagfenstern verse-
hen wird, ehe die Bahn der Seitenfaltstation zugefiihrt
wird.

[0009] Vor allem bei der Herstellung der Briefum-
schlagfenster wirkt sich der durch die groRflachige Auf-
lage und den Unterdruck stabilisierte Transport der
Werkstoffbahn giinstig aus. Durch die Briefumschlag-
fenster ist der Querschnitt der Werkstoffbahn zwar ge-
schwacht, so dal vor allem bei groRen Fenstern die Ge-
fahr besteht, dal® die Werkstoffbahn einreif’t. Dies gilt
auch dann, wenn bereits ein Fensterzuschnitt auf die
Réander der Fensterdffnung aufgeklebt ist und der Kleb-
stoff noch nicht ausgehartet ist. Beide Sachverhalte fiih-
ren zu einer Verringerung der Zugfestigkeit der Bahn.
Mit Hilfe der besagten Verfahrensschritte 183t sich den-
noch die Produktion von Verpackungsbeuteln und/oder
von Briefumschlagen weiter steigern und auch der Rol-
lenwechsel fuhrt zu weniger Ausfallen als bisher.
[0010] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus
Unteransprichen im Zusammenhang mit der Beschrei-
bung und der Zeichnung hervor.

[0011] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles, das in der Zeichnung darge-
stellt ist, ndher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1: in Seitenansicht eine Prinzipskizze der Vor-
richtung;

Fig. 2: als Prinzipskizze eine vereinfachte Drauf-
sicht auf wesentliche Merkmale der Seiten-
faltstation in grésserem Maf3stab und

Fig. 3: jeweils abgebrochen einen Schnitt durch ei-
nen Transportgurt und eine die Oberseite ei-
nes Saugkastens bildende Deckplatte.

[0012] Eine Vorrichtung 1 zum Herstellen von Verpak-
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kungsbeuteln, Briefumschlagen und dergleichen aus
bahnférmigem Werkstoff 2' umfalt geman Fig. 1 meh-
rere Stationen, in denen der Werkstoff 2' bearbeitet ein-
schlieRlich zugeschnitten, mit Langs- und Quervorbri-
chen sowie mit Klebstoff versehen, gefaltet und
schlieRlich fertiggestellt wird, wozu auch das Trocknen
von noch nicht ausgehéartetem Klebstoff gehdren kann.
Nicht alle dazu erforderlichen Stationen sind in Fig. 1
dargestellt. Zu einer hier nicht naher interessierenden
Station 3 gehort ein Zugwalzenpaar 4, mit dessen Hilfe
der bahnférmige Werkstoff 2' durch nicht dargestellte,
in Transportrichtung vor der Station 3 angeordnete Sta-
tionen gezogen wird.

[0013] GemalR Ausflhrungsbeispiel schlielt eine
Station 5 an die Station 3 an und kann zum Beispiel zum
Erzeugen von Fensterdffnungen 6 in der Werkstoffbahn
2 vorgesehen sein. Eine Messerwalze 7 dient unmittel-
bar zur Herstellung der Fensterdffnungen 6.

[0014] In Produktionsrichtung hinter der Station 5 be-
findet sich eine Station 8, in der jeweils ein Fensterzu-
schnitt 9 auf die Rander jeder Fenster6ffnung 6 geklebt
wird.

[0015] Der Transport der Werkstoffbahn 2 durch die
Fenstereinklebe- Station 8 erfolgt mit Hilfe einer Saug-
gurt- Transporteinrichtung 10. Sie umfaf3t mindestens
einen Saugkasten 11 und einen oder mehrere, neben-
einander angeordnete Transportgurte 12.

[0016] Jeder Transportgurt 12 [&uft um Umlenkrollen
12', so dass sich sein Obertrum jeweils langs einer,
Saug-Offnungen aufweisenden Deckplatte des Saug-
kastens 11 bewegt. Anstelle eines Saugkastens 11 kdn-
nen auch mehrere Saugkadsten nebeneinander und/
oder hintereinander angeordnet sein.

[0017] An die Station 8 schlie®t in Produktionsrich-
tung eine Seitenfaltstation 13 an. Hier werden im seitli-
chen Randbereich der Werkstoffbahn 2 bereits zuge-
schnittene Seitenteile 14 bzw. 15 kontinuierlich aus ei-
ner ebenen Lage zunachst hochgestellt und sodann
umgefaltet. In Fig. 2 ist dies anhand der strichpunktiert
wiedergegebenen Kontur der Rander 16 und 17 der
Werkstoffbahn 2 dargestellt. GemaR Ausfiihrungsbei-
spiel kbnnen sich die Rander 16 und 17 der zugeschnit-
tenen Werkstoffbahn gegebenenfalls im umgefalteten
Zustand auch Uberlappen.

[0018] Die Seitenfaltstation 13 weist zum Hochstellen
und Umfalten eines jeden Seitenteiles 14 bzw. 15 ein
Faltelement 18 bzw. 19 und je ein Faltmesser 20 bzw.
21 auf. Die Funktionsweise und Wirkung der Faltele-
mente 18 und 19 und der Faltmesser 20 und 21 ist
grundsétzlich bekannt und bedarf daher keiner naheren
Erlduterung.

[0019] ZweckmaRigerweise dienen Transportgurte
12 nicht nur zum zugspannungsfreien Transport der
Werkstoffbahn 2 durch die Fenstereinklebestation 8,
sondern sie sind auch gemaf Ausfiihrungsbeispiel un-
mittelbar als zugspannungsfreie Transportmittel fur die
Werkstoffbahn 2 in der Seitenfaltstation 13 vorgesehen.
Im Bereich der Seitenfaltstation 13 handelt es sich bei
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den Transportgurten 12 um Auflen liegende Transport-
gurte 22 und 23 sowie um zwischen diesen angeordnete
Transportgurte 24, 25 und 26. Die Transportgurte 22 bis
26 bilden zusammen eine grofflachige, sich bewegen-
de Unterlage 27, auf der die Werkstoffbahn 2 liegt, wéh-
rend sie durch die Seitenfaltstation 13 bewegt wird. Ge-
halten wird die Werkstoffbahn 2 auf der Unterlage 27
bzw. auf den Transportgurten 22 bis 26 mit Hilfe von Un-
terdruck 28 bzw. von Saugluft. Erzeugt wird der Unter-
druck (Pfeil 28) mit Hilfe von mindestens einem, Saug-
offnungen aufweisenden Saugkasten 29 und minde-
stens einem Unterdruckerzeuger 30. Auch der zu der
Fenstereinklebestation 8 gehdrende Saugkasten 11 ist
Uber eine Leitung 31 an den Unterdruckerzeuger 30 an-
geschlossen. Die Transportgurte 22 bis 26 laufen im Be-
reich der Seitenfaltstation 13 um Umlenkrollen 33. Sie
sind mit der Bahngeschwindigkeit angetrieben und bil-
den zusammen mit dem Saugkasten 29 und dem Un-
terdruckerzeuger 30 eine Sauggurt- Transporteinrich-
tung 34.

[0020] GemaR dem in Figur dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel Gbernimmt die Sauggurt- Transportein-
richtung 34 der Seitenfaltstation eine Werkstoffbahn 2,
die bereits Briefumschlagfenster 9' (Fig. 2) sowie gege-
benenfalls Langs - und Quervorbriiche aufweist und
seitlich zur Bildung der Seitenteile 14, 15 der Briefum-
schldge zugeschnitten ist.

[0021] Derindem Saugkasten 29 herrschende Unter-
druck beaufschlagt durch Offnungen 35 in einer Deck-
platte 36 die Werkstoffbahn 2 und zieht sie auf die
Transportgurte 22 bis 26. Die Transportgurte 22 bis 26
sind jeweils mit Abstand voneinander angeordnet, so
dafd sich Schlitze 37 zwischen ihnen befinden. Durch
diese Schlitze 37 greift der Unterdruck unmittelbar an
der Werkstoffbahn 2 an. Anstelle von mehreren "Saug-
gurten" kdnnen bei jeder Transporteinrichtung 10 bzw.
34 auch ein einziger, ausreichend breiter Sauggurt zu-
sammen mit gegebenenfalls mehreren Transportgurten
ohne Saugfunktion vorgesehen sein.

[0022] Ferner kbnnen auch Saugdffnungen 38 unmit-
telbar in einem oder mehreren bzw. in allen Transport-
gurten 22 bis 26 vorgesehen sein.

[0023] Die Transportgurte sind zweckmaRigerweise
Zahnriemen mit auf die Deckplatte 36 gerichteten Zah-
nen. Durch die Zdhne und auch durch die zusétzliche
Anordnung der Saugéffnungen 38 ist eine gleichmaRige
oder gezielte Ausbildung des Unterdruckes unmittelbar
an der Unterseite der Werkstoffbahn 2 mdglich.

[0024] Die Umlenkrollen 33 fir die Transportgurte 22
bis 26 sind derart angeordnet, dass jeweils das Ober-
trum 39 (Fig. 2 bzw. 3) auf der Oberseite 40 des Offnun-
gen 35 oder auch Schlitze aufweisenden Saugkastens
29 liegt.

[0025] ZweckmaRig ist es auch, wenn die jeweils au-
Ren angeordneten Transportgurte 22 und 23 in der Sei-
tenfaltstation in Transportrichtung vor den mittleren
bzw. vor zwischen diesen angeordneten Transportgur-
ten 24, 25 bzw. 26 enden (Fig. 2). Fur die jeweils aul3en
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angeordneten Transportgurte 22 und 23 sind aus die-
sem Grund zuséatzliche Umlenkrollen 33' vorgesehen.
Ihre Lage ist zweckmaRigerweise derart gewahlt, dal
sie sich in Transportrichtung unmittelbar vor den auf-
nehmenden Enden 41 der Faltelemente 18 und 19 be-
finden.

[0026] In Transportrichtung hinter der Seitenfaltstati-
on 13 istin Fig. 1 eine weitere Station 50 dargestellt, in
der zum Beispiel ein Trennschnitt mit Hilfe einer
Schneideinrichtung 51 erzeugt werden kann. Diese und
weitere, nicht dargestellte Stationen dienen zur Vervoll-
stédndigung der Vorrichtung 1.

[0027] Die Erfindung ist schlief3lich nicht auf die be-
schriebenen und in den Figuren dargestellten Merkmale
beschrankt. Vielmehr sind auch noch Abwandlungen
moglich, ohne von dem grundsétzlichen Erfindungsge-
danken abzuweichen. So ist es zum Beispiel mdglich,
auch Zuschnitte fir Briefumschlage mit einer Sauggurt
- Transporteinrichtung zu férdern, deren Transportgurte
22 bis 26 nicht nur im Abstand voneinander angeordnet
sind und dadurch Schlitze 37 bilden, sondern auch zu-
satzlich Saugéffnungen 38 aufweisen. Auch kénnen
sich die Umlenkrollen 33 der auen liegenden Trans-
portgurte und/oder die der innen liegenden Transport-
gurte an unterschiedlichen Stellen befinden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbeu-
teln, Briefumschlagen und dergleichen aus bahn-
férmigem Werkstoff (2') mit mehreren Stationen (3,
5 bzw. 50) einschliellich einer Seitenfaltstation
(13), in denen der Werkstoff (2') bearbeitet ein-
schlieRlich zugeschnitten, mit Langs- und Quervor-
briichen sowie mit Klebstoff versehen, gefaltet und
schlieBlich fertiggestellt wird, wozu auch das Trock-
nen von noch nicht ausgehartetem Klebstoff gehort,
dadurch gekennzeichnet,
daf} der bahnférmige Werkstoff wahrend der Bear-
beitung in mindestens einer der verschiedenen Sta-
tionen auf einer sich bewegenden Unterlage trans-
portiert und zugleich mit Hilfe von Unterdruck auf
der Unterlage gehalten wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,

daf der Werkstoff (2') als seitlich zugeschnitte-
ne, mit Langs- und Querrillen versehene Werk-
stoffbahn (2) der Seitenfaltstation (13) zuge-
fuhrt wird,

dafl die Werkstoffoahn (2) beim Durchlauf
durch die Seitenfaltstation (13) auf einer sich

bewegenden Unterlage (27) liegt und

mit Hilfe von Unterdruck (28) auf der Unterlage
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(27) gehalten wird, wahrend Seitenteile (14, 15)
fur die herzustellenden Verpackungsbeutel,
Briefumschldge und dergleichen hochgestellt
und umgefaltet werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal die Werkstoffbahn (2) mit Briefumschlagfen-
stern (9') versehen wird, ehe sie der Seitenfaltsta-
tion (13) zugeflihrt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal Transportgurte (22 bis 26) als Unterlage (27)
und mindestens ein Unterdruckerzeuger (30) und
mindestens ein Saugkasten (29) zur Erzeugung
des Unterdruckes (28) verwendet werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dall der Unterdruck (28) die Werkstoffbahn (2)
durch Schlitze (37) zwischen den Transportgurten
(22 bis 26) beaufschlagt.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dall der Unterdruck (28) die Werkstoffbahn (2)
durch Saugéffnungen (38) in den Transportgurten
(22 bis 26) beaufschlagt.

Vorrichtung zum Herstellen von Versandbeuteln,
Briefumschlagen und dergleichen aus bahnférmi-
gem Werkstoff (2') mit mehreren Stationen (3, 5
bzw. 50) einschlieRlich einer Seitenfaltstation (13),
in denen der Werkstoff (2') bearbeitet einschlieRlich
zugeschnitten, mit Langs- und Quervorbriichen so-
wie mit Klebstoff versehen, gefaltet und schlieflich
fertiggestellt wird, wozu auch das Trocknen von
noch nicht ausgehértetem Klebstoff gehért, da-
durch gekennzeichnet,

daR mindestens eine Sauggurt-Transporteinrich-
tung (34) zum Transport einer Werkstoffbahn (2)
durch die Seitenfaltstation (13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet,

daf eine Station (5) zum Herstellen von Fensteroff-
nungen (6) und eine Station (8) zum Aufkleben von
Fensterzuschnitten (9) auf die Rander der Fenster-
offnungen (6) in der Werkstoffbahn (2) in Produkti-
onsrichtung vor der Seitenfaltstation (13) angeord-
net sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherigen
Vorrichtungsanspriche, dadurch gekennzeichnet,

dal mehrere Transportgurte (22 bis 26) in der Sei-
tenfaltstation (13) vorgesehen und in seitlichem Ab-
stand angeordnet sind, wobei jeweils das Obertrum
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(39) an der Oberseite (40) von mindestens einem,
Offnungen (35) bzw. Schlitze aufweisenden Saug-
kasten (29) angeordnet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherigen
Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dafl mindestens einzelne Transportgurte (22 bis 26)
Saugéffnungen (38) aufweisen.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherigen
Vorrichtungsanspriche, dadurch gekennzeichnet,

dafl auRen angeordnete Transportgurte (22, 23) in
Transportrichtung vor zwischen diesen angeordne-
ten Transportgurten (24, 25 bzw. 26) enden.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorherigen
Vorrichtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal® mehrere Saugkasten anstelle eines Saugka-
stens nebeneinander und/oder hintereinander an-
geordnet sind.
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