EP 1418 145 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
12.05.2004 Patentblatt 2004/20

(21) Anmeldenummer: 03024224.2

(22) Anmeldetag: 22.10.2003

(11) EP 1418 145 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B65H 37/02, B65H 37/06

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(30) Prioritat: 08.11.2002 DE 10252550

(71) Anmelder: Focke & Co. (GmbH & Co.)
27283 Verden (DE)

(72) Erfinder:
¢ Focke, Heinz
27283 Verden (DE)

¢ Hafker, Thomas
27299 Langwedel (DE)
¢ Schmidt, Jens
28879 Grasberg (DE)

(74) Vertreter: Bolte, Erich, Dipl.-Ing. et al
Meissner, Bolte & Partner
Anwaltssozietit GbR
Hollerallee 73
28209 Bremen (DE)

(54)

(57)  Fur die Herstellung von gefalteten Drucktra-
gern - Faltcoupons (10) - wird eine als Einheit ausgebil-
dete Vorrichtung verwendet, bei der eine fortlaufende
Materialbahn (11) mit Leimfeldern aus Hotmelt-Leim
versehen wird. Von der so vorbereiteten Materialbahn

Fig. 1

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Coupons

(11) werden Zuschnitte (25) abgetrennt und einem Falt-
aggregat (26) zur mehrfachen Querfaltung zugefiihrt.
Im Anschluss an das Faltaggregat (26) werden die
Falt-Coupons (10) durch ein Behandlungsgerat (34) mit
Warme und Druck beaufschlagt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von insbesondere mehrfach gefalteten Zuschnit-
ten aus dunnem Material, insbesondere Drucktrager
bzw. Coupons aus Papier - Falt-Coupons -, wobei der
Falt-Coupon so gefaltet ist, dass mindestens zwei Falt-
schenkel entstehen, die durch Klebung (I6sbar) mitein-
ander verbunden sind. Des Weiteren betrifft die Erfin-
dung ein Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
[0002] DerFalt-Coupon dient als Beigabe fiir Packun-
gen, und zwar insbesondere Zigarettenpackungen. Ziel
ist es mit der Zigarettenpackung dem Verbraucher einen
moglichst groRflachigen Drucktrager anzubieten, der
Sachinformationen, Werbehinweise oder Gutscheine
beinhaltet. Die Ublicherweise mehrfach gefalteten
Falt-Coupons werden zunéchst als Zuschnitt von einer
Materialbahn (Papier) abgetrennt und durch ein Faltag-
gregat hindurchgeférdert (buckle-folder), welches die
(Mehrfach-)Faltung durchfiihrt. Im Anschluss an das
Faltaggregat werden mindestens zwei Faltschenkel des
Falt-Coupons durch punkt- oder flachenférmige Verkle-
bung miteinander verbunden. Der so gebildete Falt-Cou-
pon wird in den Herstellungs- bzw. Faltprozess der (Zi-
garetten-)Packung eingefiihrt und innerhalb der Pak-
kung positioniert. Bei Zigarettenpackungen ist es Uiblich,
den Falt-Coupon zwischen der eigentlichen Zigaretten-
packung und einer AuRenumbhiillung aus Folie zu plat-
zieren. Alternativ kann der Falt-Coupon auch an der Au-
Renseite der Auflenumhillung befestigt sein.

[0003] Es geht um die rationelle, wirtschaftliche Fer-
tigung und Bereitstellung derartiger Falt-Coupons.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung von insbesondere mehrfach gefalteten
Falt-Coupons so durchzuflihren, dass die Falt-Coupons
ohne LeistungseinbufRen bei der Fertigung der Packung
selbst dieser zugefiihrt werden kénnen.

[0005] ZurLésung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemale Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) Leimstellen bzw. Leimfelder zum Verkleben von
Faltschenkeln werden auf eine fortlaufende Materi-
albahn zum Herstellen der Falt-Coupons positions-
genau aufgebracht,

b) die Leimfelder bestehen aus Heillleim (Hot-
Melt),

c) von der mit ausgeharteten Leimfeldern versehe-
nen Materialbahn werden Zuschnitte abgetrennt
und einem Faltaggregat zur Durchflihrung von Fal-
tungen bzw. zum Herstellen der Falt-Coupons zu-
geflhrt,

d) nach dem Falten des Zuschnitts werden die aus
Heilkleim bestehenden Leimfelder durch Zufiihren
von Warme aktiviert und die Faltschenkel durch
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Druck miteinander verbunden.

[0006] Durch die Verwendung von Leimfeldern bzw.
Leimstellen, namlich Leimpunkten oder kleinen Leimfla-
chen aus Hot-Melt-Kleber ist es mdglich, die Leimfelder
bereits an der Materialbahn anzubringen, entsprechend
der Position am fertigen Falt-Coupon.

[0007] Bei der Fertigung von Falt-Coupons aus einer
doppelt breiten und/oder doppellagig gefalteten Materi-
albahn sind zwei oder mehr Leimstellen oder Leimfelder
- vor einer Querfaltung der Materialbahn zur Schaffung
der doppellagigen Ausbildung - auf der Materialbahn
anzubringen, wobei die Leimstellen oder Leimfelder so
positioniert sind, dass jeweils auere Faltschenkel, ge-
gebenenfalls drei dufere Faltschenkel, miteinander
verbunden werden.

[0008] Die Besonderheit der erfindungsgemafien
Vorrichtung besteht darin, dass es sich dabei um eine
eigensténdige apparative Einheit handelt, die an einer
Verpackungsmaschine so angebracht werden kann,
dass die fertigen Falt-Coupons unmittelbar an die Ver-
packungsmaschine Ubergeben werden, und zwar ins-
besondere an eine Folieneinschlagmaschine.

[0009] Die Vorrichtung ist mit mindestens einem
Leimaggregat versehen zum Aufbringen der Leimfelder
nach MaRgabe von an der Materialbahn angebrachten
Druckmarken. Weiterhin ist in besonderer Weise ein an
das Faltaggregat fir die Falt-Coupon anschlielRendes
Aktivierungsaggregat fir Hot-Melt ausgebildet.

[0010] Einzelheiten der Vorrichtung sowie der herzu-
stellenden Zuschnitte oder Falt-Coupons werden nach-
folgend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigt:
Fig. 1 eine \Vorrichtung zum Herstellen von
Falt-Coupons aus Materialbahnen in sche-
matischer Seitenansicht,

Fig. 2 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaf Fig. 1,
namlich ein Leimaktivierungsaggregat, in ei-
nem Querschnitt der Schnittebene II-Ilin Fig.
1, bei vergréRertem Malstab,

Fig. 3 das Aktivierungsaggregat gemaR Fig. 2 in ei-
ner Stirnansicht gemaf Pfeil lll in Fig. 1,
Fig. 4 das Aktivierungsaggregat gemaf Fig. 2, Fig.
3 in Draufsicht entsprechend Pfeil IV in Fig.
1, ebenfalls in vergrofRertem Malstab,

Fig. 5 eine weitere Einzelheit der Vorrichtung, ndm-
lich ein Rillaggregat, in Seitenansicht, bei
vergroRertem Mafstab (Ausschnitt V in Fig.

1),
Fig. 6 einen (doppelten) Falt-Coupon in Draufsicht,

Fig. 7 einen Querschnitt durch den Falt-Coupon ge-
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maR Fig. 6 in der Schnittebene VII-VII,

Fig. 8 einen Abschnitt einer Materialbahn zum Her-
stellen von Zuschnitten fir Falt-Coupons in
Draufsicht,

Fig. 9 einen Querschnitt durch die Materialbahn ge-
maR Fig. 8 in der Schnittebene IX-1X,

Fig. 10  einen (doppelten) Falt-Coupon aus einer Ma-
terialbahn gemaR Fig. 8, Fig. 9, in Draufsicht,

Fig. 11 den Falt-Coupon gemaR Fig. 10 im Quer-
schnitt in der Schnittebene XI-XI,

Fig. 12  einen (doppelten) Zuschnitt fir die Fertigung
von Falt-Coupons gemaR Fig. 6, Fig. 7,

Fig. 13  einen Abschnitt einer Materialbahn fiir die
Fertigung von Falt-Coupons gemaR Fig. 10,
Fig. 11.

[0011] DieinFig. 1 schematisch gezeigte Vorrichtung

zum Herstellen von gefalteten Drucktragern, namlich
Falt-Coupons 10, ist als eigenstdndige Einheit ausge-
bildet mit Maschinengestell bzw. Maschinengehause.
Die Vorrichtung kann an eine Verpackungsmaschine
angeschlossen werden, um die fertigen Falt-Coupons
10 in den Verpackungsprozess einzufiihren. Eine hier-
fur geeignete, vorteilhafte Losung ergibt sich aus EP 1
125 843.

[0012] Die Falt-Coupons 10 werden aus einer fortlau-
fenden Materialbahn 11 aus Papier oder dhnlichem
Werkstoff gefertigt. Die Materialbahn 11 wird jeweils von
einer Bobine 12, 13 abgezogen, die Bestandteil der Vor-
richtung ist. Die Materialbahn 11 durchlauft ein Splice-
aggregat 14 zum Verbinden einer ablaufenden Materi-
albahn mit einer neuen. Es schlie3t an ein Bahnpendel
15, welches als Ausgleichsspeicher mehrere Bahn-
schleifen erzeugt. Danach gelangt die Materialbahn 11
in den oberen Teil der Vorrichtung, in der eine Vorberei-
tung auf die Herstellung von Falt-Coupons 10 erfolgt.
[0013] Fir die Fertigung der Falt-Coupons 10 muss
zunachst die Materialbahn 11 in Bewegungsrichtung ex-
akt ausgerichtet werden und durchlauft zu diesem
Zweck eine Einheit 16 zur Kantensteuerung. Danach
wird die Materialbahn 11 umgelenkt unter Bildung eines
aufrechten bzw. vertikalen Bahnabschnitts 17. In die-
sem Bereich wird die Materialbahn 11 mit Leim verse-
hen, namlich mit Leimpunkten oder Leimfeldern 18, 19.
Der Leim wird durch Leimaggregate 20, 21 Ubertragen,
die vorzugsweise nach dem Prinzip der Kontaktbelei-
mung arbeiten, also mit Kontaktdlsen, die kurzzeitig
Anlage erhalten an der Materialbahn zur Ubertragung
eines oder mehrerer Leimfelder 18, 19. Die Leimaggre-
gate 20, 21 sind zu beiden Seiten der Materialbahn 11
angeordnet, und zwar der H6he nach versetzt zueinan-
der.
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[0014] Nach einer oberen zweimaligen Umlenkung
und einem anschlieRenden Vertikalabschnitt der Mate-
rialbahn 11 gelangt diese in den Bereich eines Druck-
markenlesers 22. Die Materialbahn 11 ist mit exakt po-
sitionierten Druckmarken versehen, durch die bestimm-
te Organe steuerbar sind. Der Druckmarkenleser 22 ist
ein insbesondere optoelektronischer Sensor, der die
Druckmarken erkennt und danach Steuersignale er-
zeugt.

[0015] Durch erneute Umlenkung der Materialbahn
11 gelangt diese in den Bereich von Vorzugswalzen 23.
Diese bewirken durch entsprechenden Antrieb eine ex-
akte, vorzugsweise kontinuierliche Férderbewegung
der Materialbahn 11, und zwar zu einem Trennaggregat
24 zum Abtrennen von ebenen, ungefalteten Zuschnit-
ten 25 von der Materialbahn 11. Das Trennaggregat 24
besteht aus einer umlaufenden Messerwalze mit einem
feststehenden Gegenmesser. Das Trennaggregat 24
wird Uber den Driickmarkenleser 22 gesteuert.

[0016] Die Zuschnitte 25 werden durch Férderorgane
nacheinander in ein Faltaggregat 26 (Buckle-Folder)
eingefdrdert. An einer Austrittsseite verlassen hinsicht-
lich der Faltung komplette Falt-Coupons 10 das Faltag-
gregat 26.

[0017] Die Falt-Coupons 10 kdnnen in unterschiedli-
cher Weise ausgebildet sein. Eine erste Ausfiihrung ist
in Fig. 7 im Querschnitt gezeigt. Danach ist der Zuschnitt
25 so gefaltet, dass insgesamt vier Faltschenkel 27, 28,
29, 30 entstehen. Die Faltung ist so durchgefiihrt, dass
ein innerer Faltschenkel 29 von Faltschenkeln 28 und
30 abgedeckt ist. Ein dulerer Faltschenkel 27 ist mit
dem benachbarten inneren Schenkel 28 verbunden,
und zwar durch ein einem freien Rand des Faltschen-
kels 27 zugekehrtes Leimfeld 18 der beschriebenen
Ausfihrung.

[0018] Ein so ausgebildeter Falt-Coupon 10 wird aus
einem langgestreckten, rechteckigen Zuschnitt (Fig. 12)
gefaltet. Im vorliegenden Falle wird eine Doppelbahn
gefahren, also eine Materialbahn 11 doppelter Breite.
Der von der Materialbahn 11 abgetrennte, dem Faltag-
gregat 26 zugefuhrte Zuschnitt 25 hat demnach gemaf
Fig. 12 eine doppelte Breite und besteht aus zwei ne-
beneinander liegenden Einzelzuschnitten 31, 32. Die
einzelnen Faltschenkel 27..30 sind durch quergerichte-
te, gestrichelte Linien gekennzeichnet, wobei diese Li-
nien zugleich quergerichtete Faltlinien sind. Jedem der
Einzelzuschnitte 31, 32 ist ein Leimfeld 18 zugeordnet.
Der aus den beiden Einzelzuschnitten 31, 32 bestehen-
de Zuschnitt 25 wird in das Faltaggregat 26 eingefiihrt.
Aus diesem tritt demnach ein Falt-Coupon doppelter
Breite aus (Fig. 6). Dieser wird im Bereich einer mittleren
Trennebene 33 durchtrennt, so dass danach zwei ein-
zelne Falt-Coupons 10 in der Ausflihrung gemaf Fig. 7
entstehen. Vor dem Trennschnitt (oder alternativ da-
nach) werden die aus Hot-Melt bestehenden Leimfelder
18 (re-)aktiviert durch Zufihren von Warme. Des weite-
ren werden die Faltschenkel 27..30 aneinanderge-
driickt, so dass die Verbindung zwischen den Falt-
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schenkeln 27 und 28 im Bereich des Leimfeldes 18 ge-
schaffen wird.

[0019] Bei der Vorrichtung gemaf Fig. 1 ist im An-
schluss an das Faltaggregat 26 ein in besonderer Weise
ausgebildetes Gerat 34 angeordnet, welches die
Falt-Coupons 10 vervollstéandigt. Das Gerat 34 besteht
aus einer Warmestation 35 und einer Trennstation 36.
Die aus dem Faltaggregat 26 austretenden (doppelt
breiten) Falt-Coupons 10 gelangen unmittelbar in das
Gerat 34 zur Nachbehandlung und werden durch einen
Coupon-Forderer durch die Warmestation 35 und an-
schlieRend durch die Trennstation 36 hindurchtranspor-
tiert.

[0020] Das Gerat 34 besteht zu diesem Zweck aus
mehreren Gurtférderern 37, 38, 39. Jeder dieser Gurt-
forderer 37..39 besteht aus zwei einander gegenilber
liegenden oberen und unteren Endlosgurten. Zwischen
einander zugekehrten Férdertrumen 40 und 41 werden
die Falt-Coupons 10 transportiert. Die auf gemeinsa-
men Wellen bzw. Achsen angeordneten Gurtférderer
37, 38, 39 sind mit Abstand voneinander angeordnet.
Zwischen benachbarten Gurtférderern 37, 38 einerseits
und 38, 39 andererseits ist jeweils ein Heizelement 42
angeordnet. Es handelt sich dabei um langgestreckte,
in Transportrichtung verlaufende Heizkdrper mit einem
Heizorgan, z. B. einer Heizpatrone. Diese erzeugt die
erforderliche Temperatur zum Reaktivieren des Leims
der Leimfelder 18, 19. Bei dem vorliegenden Beispiel
(Fig. 2) ist fiir jeden Falt-Coupon 10 ein Heizelement 42
oberhalb der Bewegungsbahn des jeweiligen Falt-Cou-
pons 10 positioniert, und zwar im Bereich des Leimfel-
des 18, 19. Dieses ist zur optimalen Warmedbertragung
nach oben gerichtet. Unterhalb der Heizelemente 42
sind jeweils langgestreckte Stiitzelemente 43 angeord-
net, die den zwischen den Gurtférderern gebildeten Zwi-
schenraum ausftllen.

[0021] In der so ausgebildeten Warmestation 35 wer-
den demnach durch die Heizelemente 42, 43 die erfor-
derliche Warme und durch die Férdertrume 40, 41 der
erforderliche Druck auf die miteinander zu verbinden-
den Faltschenkel 27, 28 aufgebracht.

[0022] Im Anschluss an die Warmestation 35 werden
die (doppelt breiten) Falt-Coupons durch ein Trennmes-
ser 44 mittig durchtrennt. Das Trennmesser 44 ist am
Umfang einer Messerrolle 45 angebracht. Eine Gegen-
rolle 46 ist im Wirkungsbereich des Trennmessers 44
mit einer ringsherum laufenden Nut 47 versehen. Die
Messerrolle 45 ist unterhalb und die Gegenrolle 46 ober-
halb der Bewegungsbahn der Falt-Coupons 10 ange-
ordnet.

[0023] Der Coupon-Forderer erstreckt sich uber bei-
de Stationen. Zu diesem Zweck laufen die randseitigen
Gurtfoérderer 37, 39 bis in den Bereich der Trennstation
36. Auf einer gemeinsamen Achse mit Messerrolle 45
und Gegenrolle 46 sind Umlenkrollen 48 fiir die Gurtfor-
derer 37, 39 gelagert. Der mittlere Gurtférderer 38 endet
mit Abstand von der Messerrolle 45 auf einer Umlen-
krolle 49 einer in diesem Bereich angebrachten Quer-
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achse.

[0024] Eine Besonderheit ist der Falt-Coupon 10 ge-
mal Fig. 11. Dieser ist im Prinzip in gleicher Weise ge-
faltet wie der Falt-Coupon 10 gemaR Fig. 7, jedoch aus
doppellagigem Material bzw. aus einem doppellagigen
Zuschnitt 25.

[0025] Fiir die Herstellung eines derartigen Falt-Cou-
pons 10 kommt eine doppellagige Material-bahn 11 ge-
maR Fig. 8, Fig. 9 zum Einsatz. Die urspriinglich doppelt
breite Materialbahn 11 ist durch Umfalten von randsei-
tigen Bahnschenkeln 50, 51 doppellagig, wobei an Ran-
dern der Materialbahn 11 Faltkanten entstehen. Die
Bahnschenkel 50, 51 sind so bemessen, dass in der
Langsmitte der Materialbahn 11 ein kleiner Abstand zwi-
schen den einander zugekehrten Réandern der Bahn-
schenkel 50, 51 entsteht, ndmlich ein Langsspalt 52.
[0026] Von der so ausgebildeten Materialbahn 11
(Fig. 8) werden Zuschnitte 10 abgetrennt und dem Falt-
aggregat 26 Ubergeben. Der fiir diesen Typ des
Falt-Céupons 10 vorbereitete Zuschnitt 25 hat die in Fig.
9 gezeigte Querschnittsform und in Draufsicht die aus
Fig. 8 ersichtliche Struktur.

[0027] Es werden im Prinzip dieselben Faltschritte
durchgefiihrt, so dass jeweils doppellagige Faltschen-
kel 27, 28, 29, 30 gebildet sind, wobei der dulere, freie
Faltschenkel 27 aus zwei Lagen 53, 54 besteht. Die bei-
den Lagen 53, 54 sind durch ein (zuséatzliches) Leimfeld
19 miteinander verbunden. Der gesamte Faltschenkel
27 bzw. dessen innere Lage 54 ist durch das Leimfeld
18 mit einer zugekehrten Lage des néachstfolgenden
Faltschenkels 28 verbunden. Die Materialbahn 11 muss
auch hinsichtlich der Anbringung der Leimfelder 18, 19
auf die besondere Ausgestaltung des Falt-Coupons 10
gemal Fig. 11 vorbereitet werden.

[0028] Fig. 13 zeigt einen Ausschnitt der Material-
bahn 11 fir einen Falt-Coupon 10 gemaf Fig. 11, und
zwar vor Faltung der Bahnschenkel 50, 51. Durch eine
mittlere strichpunktierte Linie 55 ist die Trennebene an-
gedeutet, in deren Bereich der doppelt breite, doppella-
gige Falt-Coupon gemaR Fig. 10 durchtrennt wird. Die
gestrichelten Linien zeigen die Faltlinien, wobei die in
Langsrichtung verlaufenden Linien den randseitigen
Faltkanten der doppellagigen Materialbahn 11 gemaf
Fig. 9 entsprechen. Wegen der besonderen Verklebung
von freien Faltschenkeln gemaR Fig. 11 sind jeder Teil-
bahn der Materialbahn 11 zwei Leimfelder 18, 19 zuge-
ordnet. Diese sind auf verschiedenen Seiten, also an
Oberseite und Unterseite der Materialbahn 11 positio-
niert. Durch die Faltung der Materialbahn 11 in Langs-
richtung und die anschlieBende Querfaltung im Bereich
des Faltaggregats 26 gelangen die Leimfelder 18, 19 in
eine Deckungsposition entsprechend Fig. 11. Alternativ
kénnen die Leimfelder 18, 19 mindestens in Querrich-
tung der Materialbahn 11 versetzt zueinander sein, so
dass bei dem fertigen Falt-Coupon 10 die betreffenden
Leimfelder 18, 19 ebenfalls in Querrichtung versetzt
sind.

[0029] Im Bereich des Gerates 34 fir die Nachbear-
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beitung erfolgt auch bei diesem Ausflihrungsbeispiel ei-
ne Durchtrennung des doppelt breiten Falt-Coupons 10
(Ausfiihrung gemaR Fig. 10) in der Langsmitte, namlich
entlang der Linie 55. Der Trennschnitt wird im Bereich
des Langsspalts 52 durchgefiihrt, so dass die (gefalte-
ten) Bahnschenkel 50, 51 von dem Trennschnitt nicht
erfasst werden.

[0030] Eine weitere Besonderheitistin Fig. 5 gezeigt.
Bei Verwendung von Materialien fur den Falt-Coupon
10 mit héherer Festigkeit, insbesondere aber bei mehr-
lagigen Falt-Coupons 10 (Ausfiihrung gemaf Fig. 11)
kann eine Vorformung des Materials bzw. der Material-
bahn 11 zweckmaRig sein. Zu diesem Zweck ist ein Pra-
georgan 56 gemaf Fig. 5 vorgesehen. Das Préageorgan
56 besteht aus zwei Pragewalzen, namlich einer Ober-
walze 57 mit rippenartigen Vorspriingen 58 und einer
unteren Gegenwalze 59 mit achsparallel verlaufenden
Nuten 60. Die ungefaltete oder im Sinne von Fig. 8/Fig.
9 gefaltete Materialbahn 10 wird zwischen den beiden
Walzen hindurchgeférdert. Dabei werden quergerichte-
te Rillen 61 in das Material bzw. in die Materialbahn 11
eingeformt. Diese Rillen 61 entsprechen den Faltlinien
bei der Herstellung des Falt-Coupons 10 im Faltaggre-
gat 26. Die Abstande der Vorspriinge 58 sowie der Nu-
ten 60 entsprechen den Positionen von Querfaltlinien,
die im Bereich des Faltaggregats 26 hergestellt werden.
Vorspriinge 58 und Nuten 60 arbeiten beim Pragevor-
gang zusammen.

[0031] Die Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Cou-
pons 10 (Fig. 1) ist zweckmaRigerweise so eingerichtet,
dass alternativ die eine oder andere Ausfiihrung von
Falt-Coupons 10 gemaR Fig. 7 oder Fig. 11 gefertigt
werden kann. Bei der Herstellung von Falt-Coupons 10
der letztgenannten Ausfiihrung kommt ein Zusatzag-
gregat 62 der Vorrichtung zum Einsatz. Dieses ist an
der Oberseite der Vorrichtung angebracht und kann ent-
weder fester Bestandteil der Vorrichtung oder abnehm-
bar an dieser angebracht sein.

[0032] Wenn Falt-Coupons 10 in der Ausflihrung der
Fig. 11 gefertigt werden sollen, wird die Materialbahn 11
im Anschluss an die Beleimung bzw. im Anschluss an
die Leimaggregate 20, 21 horizontal abgelenkt und ent-
gegengesetzt zu dem beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiel (Pfeile in Fig. 1) durch das Zusatzaggregat 62 hin-
durchgeférdert (gestrichelte Darstellung). Die Material-
bahn 11 durchlauft nach Umlenkung eine schematisch
gezeigte Falteinheit 63. Diese ist in bekannter Weise so
ausgebildet, dass wahrend des Transports fortlaufend
die beiden Bahnschenkel 50, 51 in die Position gemaf
Fig. 8, Fig. 9 gefaltet werden. Im Anschluss an die Falt-
einheit 63 wird die nun doppellagige Materialbahn 11
durch das bereits beschriebene Prageorgan 56 hin-
durchgeférdert. Nach zweimaliger Umlenkung gelangt
dann die so vorbereitete Materialbahn 11 wieder in den
Bereich der bereits beschriebenen Vorrichtung, wird
namlich an dem Druckmarkenleser 22 vorbeigefihrt.
Der nachfolgende Ablauf in der Vorrichtung entspricht
dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel.
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Bezugszeichenliste:

[0033]

10 Falt-Coupon

11 Materialbahn
12  Bobine

13 Bobine

14  Spliceaggregat
15 Bahnpendel

16  Einheit

17  Bahnabschnitt.
18 Leimfeld

19 Leimfeld

20 Leimaggregat
21 Leimaggregat
22  Druckmarkenleser
23  Vorzugswalzen
24  Trennaggregat
25  Zuschnitt

26  Faltaggregat
27  Faltschenkel
28  Faltschenkel
29  Faltschenkel
30 Faltschenkel
31 Einzelzuschnitt
32  Einzelzuschnitt
33  Trennebene

34  Gerat

35 Warmestation
36  Trennstation
37  Gurtférderer
38  Gurtforderer
39  Gurtférderer
40  Fordertrum

41 Fordertrum

42  Heizelement
43  Stltzorgan

44  Trennmesser
45  Messerrolle

46  Gegenrolle

47  Nut

48  Umlenkrolle
49  Umlenkrolle
50 Bahnschenkel
51 Bahnschenkel
52  Langsspalt

53 Lager
54  Lager
55 Linie

56  Prageorgan

57 Oberwalze

58  Vorsprung

59 Gegenwalze

60  Nut

61 Rille

62  Zusatzaggregat
63  Falteinheit
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von insbesondere mehr-
fach gefalteten Drucktragern aus diinnem Material,
insbesondere Falt-Coupons (10) aus Papier, wobei
der Falt-Coupon (10) so gefaltet ist, dass minde-
stens zwei Faltschenkel (27, 28) durch Verkleben
miteinander verbunden sind, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) Leimstellen bzw. Leimfelder (18, 19) zum
Verkleben von Faltschenkeln (27, 28) werden
auf eine fortlaufende Materialbahn (11) zum
Herstellen der Falt-Coupons (10) positionsge-
nau aufgebracht,

b) die Leimfelder (18,
Heilleim (Hotmelt),

19) bestehen aus

c) von der mit ausgehéarteten Leimfeldern (18,
19) versehenen Materialbahn (11) werden Zu-
schnitte (25) abgetrennt und einem Faltaggre-
gat (26) zur Durchfiihrung von Faltungen bzw.
zum Herstellen der Falt-Coupons (10) zuge-
fuhrt,

d) nach dem Falten des Zuschnitts (25) werden
die aus Heillleim bestehenden Leimfelder (18,
19) durch Zufiihren von Warme aktiviert und
die Faltschenkel (27, 28) durch Druck mitein-
ander verbunden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leimfelder (18, 19) bei der Her-
stellung der Materialbahn (11) aufgebracht und ei-
ner Verpackungsmaschine fiir die Fertigung von
Packungen mit Falt-Coupon (10) zur Verfiigung ge-
stellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei zweibahniger Fertigung
durch Abtrennen von Zuschnitten (25) von einer
doppeltbreiten Materialbahn (11) zwei nebeneinan-
der liegende Leimfelder (18, 19) positionsgenau auf
die Materialbahn (11) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Zuschnitte (25) von einer doppeltbreiten und dop-
pellagigen Materialbahn (11) abgetrennt und so-
dann zur Bildung eines doppeltbreiten Falt-Cou-
pons (10) weiterverarbeitet sowie anschlieRend
durchtrennt werden zur Schaffung von einzelnen
Falt-Coupons (10), wobei die Materialbahn (11) so
gefaltet ist, dass zwei Faltschenkel (27, 28) zur
Uberdeckung mit einem mittleren Bereich der Ma-
terialbahn (11) faltbar sind, derart, dass die doppel-
lagige Materialbahn (11) an beiden Randern Falt-
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10.

kanten aufweist.

Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bahnschenkel (50, 51) der Materialbahn (11) mit
(geringem) Abstand voneinander verlaufen, derart,
dass zwischen den Bahnschenkeln (50, 51) ein
Langsspalt (52) gebildet ist, vorzugsweise in einer
Langsmittelebene der Materialbahn (11).

Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
an der (ungefalteten) Materialbahn (11) mindestens
zwei Leimfelder (18, 19) fUr jeden herzustellenden
Falt-Coupon (11) angebracht werden zur Verbin-
dung von mehr als zwei Faltschenkeln (27, 28, 29)
miteinander.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus einem zweilagig ausgebil-
deten Zuschnitt (25) gefertigten Falt-Coupons (10)
zwei Leimfelder (18, 19) fir jeden Falt-Coupon (10)
aufweisen, wobei die Leimfelder (18, 19) an gegen-
Uberliegenden Seiten der Materialbahn (11) ange-
bracht werden.

Vorrichtung zum Herstellen von gefalteten Druck-
tragern - Falt-Coupons (10) - durch Abtrennen von
ungefalteten, ggf. mehrlagigen Zuschnitten (25)
von einer Materialbahn (11) und Faltung derselben
im Bereich eines Faltaggregats (26), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die (ungefaltetete) Material-
bahn (11) an mindestens einem Leimaggregat (20,
21) vorbeibewegbar ist zur Ubertragung von Leim-
feldern (18, 19) auf die Materialbahn (11), wobei das
Leimaggregat (20, 21) nach Mafigabe von Druck-
marken an der Materialbahn (11) Uber mindestens
einen Druckmarkenleser (22) steuerbar ist und wo-
bei danach mit Leimfeldern (18, 19) versehene Zu-
schnitte (25) positionsgenau im Bereich eines Tren-
naggregats (24) von der Materialbahn (11) abtrenn-
bar und dem Faltaggregat (26) zufiihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die - doppeltbreite - Materialbahn
(11) im Anschluss an die Leimaggregate (20, 21)
durch eine Falteinheit (63) hindurchférderbar ist,
insbesondere im Bereich eines Zusatzaggregats
(62), wobei im Bereich der Falteinheit (63) die Ma-
terialbahn (11) doppellagig faltbar ist, vorzugsweise
unter Bildung von zwei randseitigen Bahnschen-
keln (50, 51).

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass (unmittelbar) an das Faltag-
gregat (26) ein Gerat (34) zur Nachbehandlung der
Falt-Coupons (10) anschlieRt mit einer Warmesta-
tion (35) zur Ubertragung von Warme auf die
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Falt-Coupons (10) und zum Zusammendriicken der
Faltschenkel (27, 28, 29) der Falt-Coupons (10).

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei-
teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Durchtrennen von doppeltbreiten Falt-Cou-
pons (10) im Anschluss an die Warmestation (35)
eine Trennstation (36) gebildet ist, vorzugsweise
mit einem umlaufenden, kreisférmigen Trennmes-
ser (44) auf einer Messerrolle (45), die mit einer Ge-
genrolle (46) zusammenarbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Geréat (34) zur Nachbehandlung der Falt-Cou-
pons (10) mehrere Gurtforderer (37, 38, 39) zum
Transport der Falt-Coupons (10) aufweist, wobei
die Gurtforderer (37, 38, 39) im Abstand voneinan-
der angeordnet und zwischen diesen Heizelemente
(42) zur Ubertragung von Warme auf die Falt-Cou-
pons (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Falt-Coupons (10) im Bereich der Warmestation
(35) zwischen Fordertrumen (40, 41 ) der Gurtfor-
derer (37, 38, 39) transportierbar sind zur Ubertra-
gung von Druck auf die Falt-Coupons (10).

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Materialbahn (11) durch ein Prageorgan (56)
hindurchleitbar ist zur Anbringung von quergerich-
teten Rillen (61) entsprechend Faltlinien der
Falt-Coupons (10), wobei das Prageorgan (56) im
Anschluss an die Leimaggregate (20, 21) angeord-
net ist, vorzugsweise im Anschluss an die Faltein-
heit (63) zum Herstellen doppellagiger Materialbah-
nen (11).
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