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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sammel- und Press-
einrichtung, einer Faltschachtelklebemaschine mit zwei
maschinenbreiten, umlaufenden Forderbandern, die mit
einem Antrieb verbunden sind und deren férdernde
Trums horizontal und parallel zueinander verlaufend
Ubereinander angeordnet sind, wobei der obere, férdern-
de Trum des unteren Férderbandes gegeniiber dem un-
teren, fordernden Trum des oberen Forderbandes zum
Pressen der gefalteten Zuschnitte vertikal bewegbar ge-
lagert ist.

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

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

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

- eine Uberleitstation, von der die gefalteten Zuschnit-
te exakt ausgerichtet der nachfolgenden Sammel-
und Presseinrichtung zugefiihrt werden, und

- eine Sammel- und PrefReinrichtung, in der zunachst
ein Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnitten ge-
bildet wird, der anschlieend zwischen als PreRban-
der ausgestalteten Férderbandern unter Druck ge-
halten weitergeférdert wird, damit die Klebenahte
abbinden.

[0003] Die bekannten Sammel- und Pref3einrichtun-
gen weisen einen gemeinsamen Antrieb fiir die oberen
und unteren Férderbander auf, von dem jeweils eine von
dem jeweiligen Férderband umlaufene Antriebswalze
Uber eine Kette angetrieben wird. Der untere, férdernde
Trum des oberen Forderbandes und der obere, fordern-
de Trum des unteren Férderbandes sind jeweils an ihrer
Ruckseite von Stltzrollen abgestitzt, damit zwischen
diesen beiden Trums die gefalteten Zuschnitte unter
Druck halten geférdert werden. Die Stltzrollen des un-
teren Férderbandes sind gegen eine Federkraft nach un-
ten bewegbar gelagert, damit unterschiedlich dicke
Schachtelstrome bei einem einstellbaren Pressdruck
durchgefordert werden kdnnen.

[0004] Beiden bekannten Sammel- und Presseinrich-
tungen hat sich gezeigt, dass in Abhangigkeit vom her-
zustellenden Schachteltyp die Verarbeitungsgeschwin-
digkeit begrenzt und/oder die Qualitat der hergestellten
Schachteln beeintrachtigt ist.

[0005] US 5 151 075 A offenbart eine Sammel- und
Presseinrichtung des Oberbegriffs des Anspruchs 1.
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[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Sammel- und Presseinrichtung einer Falt-
schachtelklebemaschine der gattungsgemafRen Art so
zu verbessern, dass auch komplizierte Schachteltypen
mit erhéhter Produktionsgeschwindigkeit und hoher
Qualitat hergestellt werden kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Sammel-und
Presseinrichtung mit dem Merkmaler des Anspruchs 1
gelost.

[0008] In einer bevorzugten Ausgestallung der Sam-

mel-und Presseinrichtung weist der Schwenkantrieb ei-
nen Getriebemotor, eine Rutschkupplung und eine
Schnecke, wobei die Schnecke eine Schwenkwelle an-
treibt, die mit einer Zusatzplatte verbunden ist, welche
die Umlenkrollen eines anderen Foérderbandes auf der
Einlaufseite tragt.

[0009] In einer weiteren bevorzugten Ausgestally sind
drei Riemenférderer angeordnet.

[0010] Diese Lésung mit hochdynamischen Antrieben
ermdglicht eine hdhere Produktionsgeschwindigkeit bei
hoher Produktqualitét, da die Antriebe schneller abge-
bremst und beschleunigt werden kénnen und zudem mit
einer Geschwindigkeitsdifferenz betrieben werden kon-
nen. Sehr kurze Abbremszeiten und Beschleunigungs-
zeiten sind erforderlich, falls durch Auswurfsysteme ein-
zelne Zuschnitte vorher aus der Maschine entfernt wur-
den, beispielsweise weil sie fehlerhaft sind. Um fiir einen
konstanten Schuppenstrom, den ein nachfolgender Ab-
packautomat erfordert, die beim Auswerfen eines Zu-
schnitts entstandene Liicke zu schlielen, missen die
Foérderbander kurzzeitig abgebremst und anschlieRend
wieder beschleunigt werden. Dies fuihrt bei dem bekann-
ten Antrieb zu erheblichen Belastungen der mechani-
schen Elemente, so dass die Produktionsgeschwindig-
keit begrenzt ist.

[0011] Durch das Fehlen der Verbindungskette entfallt
beim Abbremsen und Beschleunigen die druckweise
Verschiebung des oberen Férderbandes zum unteren
Forderband, zudem wird der Verschleil erheblich ver-
ringert. Dies ermdglicht es, die Maximalgeschwindigkeit
der Férderbander um ca. 50 % auf ca. 60 m/min. zu er-
héhen.

[0012] Weiterhin hat sich gezeigt, dass bei den be-
kannten, antriebsméaRig starr gekoppelten Forderban-
dern Qualitatsbeeintrachtigungen bei den Fertigproduk-
ten auftreten kénnen. Das untere, nachgiebig gelagerte
Foérderband weicht unter dem anliegenden Druck nach
unten aus. Durch das Ausweichen muss das untere For-
derband zum Teil eine l&ngere Strecke zuriicklegen als
das obere Forderband. Da aufgrund der starren Kopp-
lung die Férdergeschwindigkeiten gleich sind, baut sich
eine Spannung auf, die dazu fihrt, dass exakt Uberein-
anderliegend zugeférderten Schachtelteile gegeneinan-
der verschoben werden. Bevorzugt sind nach der Erfin-
dung die Antriebe der beiden Férderbander lber eine
gemeinsame Steuereinrichtung relativ zueinander regel-
bar. Es kann somit eine Geschwindigkeitsdifferenz zwi-
schen dem oberen Férderband und dem unteren Férder-
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band eingestellt werden, um ein Verschieben von
Schachtelteilen gegeneinander zu vermeiden.

[0013] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben.
Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seitenan-
sicht einzelne Stationen einer Falt-
schachtelklebemaschine,

Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Darstel-
lung einen Teil der Sammel- und Pres-
seinrichtung,

Figs.3und 4  zeigen in perspektivischer Darstellung
einen der Riemenforderer, die an der
Einlaufseite angeordnet sind.

[0014] In Forderrichtung (von links nach rechts) be-
ginnt die Faltschachtelmaschine mit einem Einleger 1,
der die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit aus einem Stapel nacheinander abzieht
und einzeln der nachfolgenden Bearbeitungssation zu-
fuhrt. Auf den Einleger 1 folgen als nachste Bearbei-
tungsstationen zwei Vorbrecher 2, 3, die Faltelemente
enthalten, um Faltlappen vor und zurlick zu falten. Durch
das Knicken um 180° werden die entsprechenden Links-
rillinien der Zuschnitte weich und geschmeidig gemacht.
[0015] Aufden Vorbrecher 3 folgt als nachste Bearbei-
tungsstation die Faltstation 4, an deren Anfang ein Auf-
tragwerk 5 fir Klebstoff, Giblicherweise Leim, angeordnet
ist. Das Klebstoffauftragwerk 5 enthalt Leimdlsen oder
Leimscheiben, von denen der Klebstoff streifenférmig
auf die Zuschnitte aufgebracht wird. AnschlieRend wer-
den die Faltlappen der Zuschnitte von Faltelementen ge-
faltet.

[0016] Als nachste Station folgt eine Uberleitstation 6,
in der die gefalteten, mit noch nicht abgebundenen Kile-
benadhten versehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt
ausgerichtet einer nachfolgenden Sammel- und
Pref3einrichtung 7 zugefihrt werden. Im Bereich der
Uberleitstation 6 kénnen Einrichtungen angeordnet wer-
den, mit denen die Schachteln gezahlt, markiert und -
falls schadhaft - ausgeschleust werden. In der Sammel-
und PreReinrichtung 7 wird zunachst ein Schuppenstrom
aus gefalteten Zuschnitten gebildet, der anschliefend
zwischen PreRbandern fir einige Zeit unter Druck gehal-
ten wird, damit die Klebenahte abbinden. Zum AbschlulR
ist haufig eine Packeinrichtung angeordnet, in der die
flachliegend gefalteten Faltschachteln in Umkartons ge-
packt werden.

[0017] Dieinden Figuren 2 bis 4 auszugsweise detail-
lierter dargestellte Sammel- und Presseinrichtung 7
weist zwei maschinenbreite, umlaufende Foérderbander
8, 9 auf, deren innere, fordernde Trums horizontal und
parallel mit geringem Abstand zueinander verlaufend
Ubereinander angeordnet sind. Jedes der Férderbander
8, 9 umlauft eine Antriebswalze 10, 11, die jeweils direkt
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mit einem Antrieb 12, 13 verbunden ist. Jeder der Antrie-
be 12, 13 besteht aus einem geschwindigkeitsgeregelten
Servomotor mit Resolver, bevorzugt werden Drehstrom-
Servomotoren mit Resolverriickfihrung verwendet, bei
denen die Drehwinkel erfaf3t und zur Regelung des Mo-
tors verwendet werden. Diese Motoren sind sehr genau
steuerbar und kénnen sehr schnell beschleunigen und
abbremsen. Zudem haben sie bei relativ geringen Ge-
schwindigkeiten relativ hohe Drehmomente.

[0018] Die beiden Antriebe 12, 13 sind von einer zen-
tralen Steuereinrichtung getrennt so steuerbar, so dass
eine Geschwindigkeitsdifferenz eingestellt werden kann.
Sie sind an seitlichen Gestellwanden 14 der Einrichtung
befestigt. Bevorzugt sind die zugehoérigen Schaltkasten
jeweils auBen neben den Antrieben 12, 13 angeordnet
und decken so deren seitliches auleres Ende ab. Die
Schaltkdsten dienen so zugleich als Schutz und verhin-
dern Verletzungen der Bedienpersonen.

[0019] Beide férdernden Trums der Férderbénder 8, 9
werden jeweils an ihrer Rickseite von einer Reihe von
querverlaufenden Stitzrollen 15, 16 abgestitzt.

[0020] Wie aus Figur 2 ersichtlich, beginnt das untere
Foérderband 8 an der Einlaufseite vor dem oberen For-
derband 9. Oberhalb des freiliegenden Bereichs des un-
teren Férderbandes 8 sind drei Riemenforderer 19 an-
geordnet, die jeweils mit dem

unteren Férderband 8 einen zulaufenden Einlaufspalt fiir
die Zuschnitte bilden. Die kurzen Riemenférderer dienen
dazu, einen exakt ausgerichteten Zuschnittsstrom zu er-
zeugen, der anschlieRend zwischen die pressenden For-
derbander 8, 9 gefiihrt wird.

[0021] Die drei Riemenférderer 19 sind mit Abstand
nebeneinander angeordnet und kénnen einzeln mit ei-
nem Verstellantrieb 21,22 quer positioniert werden. Die
Riemen 20 der Riemenférderer 19 werden gemeinsam
von einer quer verlaufenden Antriebswelle angetrieben,
die Uber einen Riementrieb am Antrieb 13 angeschlos-
sen ist (nicht dargestellt).

[0022] Der Aufbau eines Riemenforderers 19istinden
Figuren 3 und 4 detaillierter dargestellt:

Jeder Riemenférderer enthalt einen umlaufenden
Riemen 20, der Gber Umlenkrollen 23 gefiihrt ist, die
in einer quer verschiebbaren Lagerplatte 24 gelagert
sind. Der untere, fordernde Trum 25 verlauft in sei-
nem hinteren Teil (in Figur 3 links) horizontal und
somit parallel zum unteren Férderband 8. Die drei
einlaufseitigen Umlenkrollen 26 sind an einer Zu-
satzplatte 27 gelagert, die um eine Achse 28
schwenkbar an der Lagerplatte 24 befestigt ist. Der
einlaufseitige Teil jedes Riemenforderers kann so
zur Anderung des Einlaufspalts nach oben und unten
verschwenkt werden.

[0023] Jeder Riemenférderer 19 weist einen eigenen
Schwenkantrieb auf, der eine motorische Verstellung
des Einlaufspalts von auRen ermdglicht. Wie in Figur 5
dargestellt, ist an der Rickseite der Lagerplatte 24 ein
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Getriebemotor 29 befestigt, der tber eine Rutschkupp-
lung 30 eine Schnecke 31 antreibt. Die Schnecke 31
treibt eine Schwenkwelle 32 an, die durch die Lagerplatte
24 fuhrt und die an ihrem anderen Ende mit der Zusatz-
platte 27 verbunden ist. So 1aRt sich fiir jeden Riemen-
forderer 19 der Einlaufspalt von auen getrennt einstel-
len und wahrend des Betriebes korrigieren, falls sich die
Maschinengeschwindigkeit andert. Es ist nicht mehr er-
forderlich, dass eine Bedienperson zur Korrektur des Ein-
laufspalts in die laufende Vorrichtung eingreift.

Liste der Bezugszeichen

[0024]

1 Einleger

2 Vorbrecher

3 Vorbrecher

4 Faltstation

5 Klebstoffauftragwerk
6 Uberleitstation

7 Presseinrichtung
8 Foérderband

9 Foérderband

10  Antriebswalze

11 Antriebswalze
12 Antrieb

13  Antrieb

14  Gestellwand

15  Stltzwalze

16  Stltzwalze

17  Lagerplatte

19  Riemenforderer
20 Riemen

21  Verstellantrieb
22  Verstellantrieb
23 Umlenkrolle

24  Lagerplatte

25 unteres, forderndes Trum
26  Umlenkrolle

27  Zusatzplatte

28 Achse

29  Getriebemotor
30 Rutschkupplung
31 Schnecke

32  Schwenkwelle
Patentanspriiche

1. Sammel- und Presseinrichtung (7) einer Faltschach-

telklebemaschine mit zwei maschinenbreiten, um-
laufenden Férderbandern (8, 9), die mit einem An-
trieb verbunden sind und deren férdernde Trums ho-
rizontal und parallel zueinander verlaufend iberein-
ander angeordnet sind, wobei der obere, férdernde
Trum des unteren Férderbandes (8) gegenliber dem
unteren, fordernden Trum des oberen Férderbandes
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(9) zum Pressen der gefalteten Zuschnitte vertikal
bewegbar gelagertist, wobei sowohl das untere For-
derband (8) als auch das obere Férderband (9) einen
eigenen Antrieb (12, 13) aufweisen und das untere
Forderband (8) an der Einlaufseite vor dem oberen
Forderband (9) beginnt,

dadurch gekennzeichnet, dass sowohl der Antrieb
des unteren Férderbandes (8) als auch der Antrieb
des oberen Férderbandes (9) aus einem direkt an
die jeweilige Antriebswalze (10, 11) angeschlosse-
nen Servomotor mit Resolver besteht, oberhalb des
freiliegenden Bereichs des unteren Férderbandes
(8) mindestens zwei kurze Riemenfdrderer (19) an-
geordnet sind, die jeweils mit dem unteren Férder-
band (8) einen zulaufenden Einlaufspalt fir die Zu-
schnitte bilden, und jeder Riemenférderer (19) sei-
nen eigenen Schwenkantrieb (29, 30, 31) aufweist,
so dass der einlaufseitige Teil jedes Riemenférde-
rers (19) zur Anderung des Einlaufspalts nach oben
und unten verschwenkt werden kann.

Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkan-
trieb einen Getriebemotor (29), eine Rutschkupp-
lung (30) und eine Schnecke (31) aufweist, wobei
die Schnecke eine Schwenkwelle antreibt, die mit
einer Zusatzplatte (27) verbunden ist, welche die
Umlenkrollen eines anderen Foérderbandes auf der
Einlaufseite tragt.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass drei kurze Rie-
menférderer (19) angeordnet sind.

Claims

Collecting and pressing device (7) in a folder-gluer
for folded boxes including two machine-width circu-
lating conveyor belts (8, 9) which are connected to
a drive and whose conveying strands are arranged
horizontally and parallel to each other on top of each
other, wherein the upper conveying strand of the low-
er conveyor belt (8) is mounted such that it is mov-
able in a vertical direction with respect to the lower
conveying strand of the upper conveyor belt (9) in
order to press the folded blanks, wherein both the
lower conveyor belt (8) and the upper conveyor belt
(9) include a respective drive (12, 13) and the lower
conveyor belt (8) starts at the entry side of the upper
conveyor belt (9),

characterised in that both the drive of the lower
conveyor belt (8) and the drive of the upper conveyor
belt (9) consist of a servomotor with resolver feed-
back directly connected to the respective drive roll
(10, 11), at least two short belt conveyors (19) are
arranged above the exposed region of the lower con-
veyor belts (8) so as to form together with the lower
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conveyor belt (8) a tapered inlet gap for the blanks
respecively, and each of the belt conveyors (19) has
its own pivoting drive (29, 30, 31) such that the part
of the belt conveyor (19) on the inlet side can be
pivoted upward or downward in order to adapt the
inlet gap.

Device according to clam 1,

characterised in that the pivoting drive includes a
gear motor (29), a slipping clutch (30) and a worm
gear (31), wherein the worm gear drives aworm shaft
connected to an additional plate (27) carrying deflec-
tion rollers of another conveyor belt on the inlet side.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that three short belt conveyors (19) are arranged.

Revendications

Dispositif de collecte et de pressage (7) d’'une ma-
chine de pliage et de collage de boites pliantes éga-
lement dite plieuse-colleuse, comprenant deux ban-
des de transport (8, 9) en révolution et de largeur
correspondant a celle de la machine, qui sont reliées
a un entrainement et dont les brins de transport sont
agencés de maniére superposée en s’étendant ho-
rizontalement et parallélement I'un a l'autre, dispo-
sitif

dans lequelle brinde transport supérieur de labande
de transport inférieure (8) est monté de maniére a
pouvoir étre déplacé verticalement par rapport au
brin de transport inférieur de la bande de transport
supérieure (9), en vue d’assurer le pressage des
flans découpés pliés,

et dans lequel, aussi bien la bande de transport in-
férieure (8), que la bande de transport supérieure
(9) présentent un entrainement (12, 13) qui leur est
propre, et la bande de transport inférieure (8) débute
avantla bande de transport supérieure (9), au niveau
du coté d’entrée,

caractérisé en ce qu’aussi bien I'entrainement de
la bande de transport inférieure (8) que I'entraine-
ment de la bande de transport supérieure (9) est
constitué d’un servomoteur a résolveur directement
raccordé au rouleau d’entrainement respectif (10,
11), en ce qu’au-dessus de la zone dégagée de la
bande de transport inférieure (8) sont agencés au
moins deux transporteurs a courroie (19) courts, qui
forment chacun aveclabande de transportinférieure
(8), un interstice d’entrée se rétrécissant, pour les
flans découpés, et en ce que chaque transporteur
a courroie (19) posséde son propre entrainement de
pivotement (29, 30, 31), de maniére a pouvoir faire
pivoter la partie d’entrée de chaque transporteur a
courroie (19) vers le haut et vers le bas pour modifier
l'interstice d’entrée.
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2,

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé

en ce que I'entrainement de pivotement comprend
un motoréducteur (29), un accouplement a glisse-
ment (30) et une vis sans fin (31), la vis sans fin
entrainant un arbre de pivotement, qui est relié a une
plague de montage auxiliaire (27) portant les rou-
leaux de renvoi d’'une autre bande de transport sur
le c6té d’entrée.

Dispositif selon larevendication 1 ou larevendication
2,

caractérisé

en ce qu’il est prévu 'agencement de trois transpor-
teurs a courroie (19) courts.
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Fig. 4

Fig. 3
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