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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Falt-
schachtelmaschine (100) zur Bearbeitung von Faltschach- 16 50 E )
telzuschnitten (50) mit einem Einleger (1), mindestens einer \ _i / _& /
Falt- und/oder Klebestation (13, 14), einem Ausleger (16) ' T
und einer Transportvorrichtung (8) zum Transportieren der 25— N 25

Faltschachtelzuschnitte (50) durch die Faltschachtelmaschi-
ne (100). Erfindungsgemal ist zwischen Einleger (1) und
Ausleger (16) eine Folienpragestation (20) zum Aufbringen 29— | — 29
einer Folienpragung auf einen jeweiligen Faltschachtelzu-
schnitt (50) angeordnet, insbesondere eine Heilkfolienprage-
station mit rotativen Pragewerkzeugen (21, 22). ~—60
Die Folienpragestation ist in vorteilhafter Weise direkt in die
Faltschachtelmaschine und damit in den Herstellungspro-

zess der Faltschachtel integriert, so dass Folienpragungen 24— @Z/%
25

auch fiir kleinere Auflagen wirtschaftlich realisiert werden

kénnen. 25
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelma-
schine mit Folienprageeinrichtung fir flaches, bogen-
férmiges Material aus Papier, Pappe oder derglei-
chen gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Bei der Produktion von hochwertigen Druck-
produkten beispielsweise Faltschachteln fir die
Pharma- und Kosmetikindustrie werden hohe Anfor-
derungen an die Qualitdt sowohl der bedruckten Bo-
gen, als auch der ausgestanzten Faltschachtelzu-
schnitte bis hin zu den fertig gefalzten und gekleb-
ten Faltschachteln, und zuséatzlich von der Pharmain-
dustrie hohe Anforderungen an die Exaktheit der Auf-
drucke sowie der Brailleprdgungen der hergestellten
Faltschachteln gestellt.

[0003] Zur Herstellung von Faltschachteln werden
die Bbégen zunéchst breitbahnig in einer Druckma-
schine bedruckt. Auf den Bdgen sind jeweils meh-
rere Nutzen der herzustellenden Faltschachteln auf-
gedruckt, die dann in einer Stanze ausgestanzt wer-
den. Die ausgestanzten Faltschachtelzuschnitte wer-
den anschlielRend einer Faltschachtelklebemaschine
zugefiuhrt und hier zu Faltschachteln verarbeitet.

[0004] Zur weiteren Veredlung koénnen die Falt-
schachtelzuschnitte in der Stanzmaschine mit einer
Pragung versehen werden, welche als Heil¥folienpra-
gung ausgefiihrt sein kann. Eine Vorrichtung fiir eine
Heil¥folienpragung ist beispielsweise bekannt aus der
EP 2 517 881 A1.

[0005] Alternativ bekannt ist das Veredeln mit Kalt-
folie bereits in der Offset-Bogendruckmaschine, wie
beispielsweise in der DE 10 2008 018 753 A1 be-
schrieben. Als Folien kommen insbesondere Folien
mit Farbpigmenten zum Einsatz, welche eine metal-
lisch wirkende Oberflache erzeugen, beispielsweise
in Silber oder Gold.

[0006] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstel-
lung von Faltschachteln aus Faltschachtelzuschnit-
ten weisen bekanntermalien zumindest die folgen-
den Module als Bearbeitungsstationen auf:
— Einen Einleger, der die zu verarbeitenden
Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus ei-
nem Stapel nacheinander abzieht und einzeln
der nachfolgenden ersten Bearbeitungsstation zu-
fuhrt,
— Ein Auftragwerk fur Klebstoff, Ublicherweise
Leim, das auf die zu verklebenden Faltlappen ei-
nen Klebstoffstreifen auftréagt und
— Eine Faltstation, in der die mit einem Klebestrei-
fen versehenen Zuschnittteile zur Herstellung ei-
ner Klebeverbindung um 180° umgelegt, also ge-
faltet werden.
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— Im Anschluss an die Faltstation ist Gblicherwei-
se eine sogenannte Uberleitstation angeordnet, in
der die Schachteln gezahlt, markiert und — falls
schadhaft — ausgeschleust werden kénnen.

— Danach folgt eine Pressstation, an deren An-
fang ein Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnit-
ten gebildet wird, der in der Pressstation fir einige
Zeit unter Druck gehalten wird, damit die beiden
Zuschnitte an der Klebenaht verbunden werden.

[0007] Die einzelnen Bearbeitungsstationen weisen
zum Transport der Faltschachtelzuschnitte angetrie-
bene Férdermittel auf. Diese bestehen beispielswei-
se aus jeweils einem an der Seite der Maschine an-
geordneten oberen und unteren Férderriemen, wobei
der untere Forderriemen in einer Rollenwange und
der obere Forderriemen in einer Rollschiene geflhrt
sind. Die Forderriemen sind querverstellbar angeord-
net und kénnen somit auf das jeweilige Faltschach-
telzuschnittformat eingestellt werden. Die Zuschnit-
te werden mit der bedruckten Seite nach unten zwi-
schen dem oberen und unteren Férderriemen trans-
portiert. Aus der DE 10 2004 022 344 A1 ist eine sol-
che Faltschachtelklebemaschine bekannt.

[0008] Nachteilig an der bekannten Fertigung von
veredelten Faltschachteln sind der hohe damit ver-
bundene Aufwand bezlglich Investitionskosten fir
die Prageeinrichtung, die hohen Werkzeugkosten
und langen Rustzeiten bei der HeilRfolienpragung.

Aufgabenstellung

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Faltschachtelmaschine zu schaffen welche die
Veredelung auch fir kleine Auflagen von Faltschach-
teln wirtschaftlich erméglicht und die Nachteile des
Standes der Technik zumindest teilweise behebt.

[0010] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Falt-
schachtelmaschine mit den Merkmalen von An-
spruch 1.

[0011] Die erfindungsgeméafie Faltschachtelmaschi-
ne, insbesondere ausgefihrt als Faltschachtelklebe-
maschine, dient der Bearbeitung von Faltschachtel-
zuschnitten und besitzt einen Einleger, insbesondere
mindestens eine Falt- und/oder -Klebestation, einen
Ausleger und eine Transportvorrichtung zum Trans-
portieren der Faltschachtelzuschnitte durch die Falt-
schachtelmaschine, insbesondere in einer im We-
sentlichen horizontalen Transportebene. Die Trans-
portvorrichtung besitzt mindestens einen oberen und
einen unteren Transportriemen bzw. Transportband,
zwischen welchen ein jeweiliger Faltschachtelzu-
schnitt transportiert wird. Erfindungsgemal ist zwi-
schen Einleger und Ausleger inline eine Folienpra-
gestation zum Aufbringen einer Folie zur Veredelung
des Faltschachtelzuschnitts, zum Beispiel mit einer
metallisch anmutenden Schicht, auf einem jeweiligen
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Faltschachtelzuschnitt angeordnet. Unter dem Auf-
bringen einer Folie wird hier der Ubertrag von ei-
ner Partikelschicht der Folie auf den Faltschachtel-
zuschnitt verstanden. Die geeigneten Folien sind da-
bei wie dem Fachmann bekannt mehrlagig aufge-
baut. Die Folienpragestation ist in vorteilhafter Wei-
se direkt in die Faltschachtelmaschine und damit in
den Herstellungsprozess der Faltschachtel integriert,
so dass Folienpragungen auch fir kleinere Auflagen
wirtschaftlich realisiert werden kénnen.

[0012] In einer besonders vorteilhaften und daher
bevorzugten Weiterbildung der erfindungsgemafRen
Faltschachtelklebemaschine weist diese rotative Pra-
gewerkzeuge auf. Dabei gibt es mindestens ein ers-
tes oberes rotatives Pragewerkzeug und ein zwei-
tes unteres rotatives Pragewerkzeug, wobei das obe-
re Pragewerkzeug oberhalb der Transportebene und
das untere Pragewerkzeug unterhalb der Transport-
ebene angeordnet sind und beide gemeinsam einen
Préagespalt bilden. Alternativ kénnen auch mehre-
re Pragewerkzeuge nebeneinander angeordnet sein.
In einer alternativen Ausfihrungsform ist vorgese-
hen, dass die Pragewerkzeuge als Pragewalzen aus-
gefihrt sind, welche sich Uber die Maschinenbrei-
te der Faltschachtelmaschine erstrecken. Vorteilhaft
an derartigen Pragewerkzeugen ist, dass die Falt-
schachtelzuschnitte in der Bewegung bearbeitet wer-
den kénnen.

[0013] In einer vorteilhaften Weiterbildung der er-
findungsgemaRen Faltschachtelmaschine besitzt die
Folienpragestation je einen trommelférmigen Abwick-
ler und einen trommelférmigen Aufwickler zum Be-
reitstellen einer Folie. Aufwickler und Abwickler sind
dabei derart in der Folienpragestation angeordnet,
dass die Folie unterhalb einer Transportebene der
Faltschachtelzuschnitte bereitgestellt wird zum Auf-
bringen einer Folie von unten an einen jeweiligen
Faltschachtelzuschnitt. Dies ist erforderlich, da in
Faltschachtelmaschinen die Faltschachtelzuschnitte
Ublicherweise mit der bedruckten Seite nach unten
transportiert werden und die Folienpragung Ublicher-
weise auf der bedruckten Seite angebracht werden
muss. Es ist jedoch auch eine umgekehrte Anord-
nung denkbar, wenn die Innenseite der spateren Falt-
schachtel mit einer Folie versehen werden soll. Alter-
nativ ist es moglich, den Aufwickler und Abwickler au-
Rerhalb der Maschine, insbesondere aulRerhalb de-
ren Seitenwande, zu positionieren, sodass sich die
Folienspulen von Aufwickler und Abwickler leichter
auswechseln lassen.

[0014] In vorteilhafter Weiterbildung weisen der Auf-
wickler und der Abwickler einen gemeinsamen oder
jeweils einen Antrieb auf zum getakteten Vorwarts-
und Rickwartsbewegen der Folie. Dies stellt eine
Sparschaltung dar, um den Folienverbrauch zu be-
grenzen.
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[0015] In einer ersten Ausflhrungsvariante ist die
erfindungsgemafe Faltschachtelmaschine mit einer
Folienpragestation ausgestattet, welche als Kaltfoli-
enpragestation ausgefihrt ist. In Weiterbildung kann
die Kaltfolienpragestation insbesondere ein Auftrags-
werk zum Auftragen von Klebstoff auf einen jewei-
ligen Faltschachtelzuschnitt und ein Folientransfer-
werk zum Aufbringen einer Folie auf einen jeweiligen
Faltschachtelzuschnitt besitzen.

[0016] In einer zweiten Ausflhrungsvariante der er-
findungsgemafen Faltschachtelmaschine ist deren
Folienpragestation als Heilkfolienpragestation ausge-
fuhrt. In vorteilhafter Weiterbildung sind die rotati-
ven Pragewerkzeuge als Patrize und Matrize ausge-
fuhrt, wobei die Patrize eine Heizeinrichtung besitzt
und unterhalb einer Transportebene der Faltschach-
telzuschnitte angeordnet ist und die Matrize oberhalb
der Transportebene der Faltschachtelzuschnitte an-
geordnet ist. Zumindest die Patrize besitzt eine reli-
efartige Oberflachenstruktur zum Erzeugen der Pra-
gung. Die Matrize kann auch als ebene Gegentrom-
mel ausgeflhrt sein. Auch eine umgekehrte Anord-
nung ist denkbar, wenn die Innenseite der spateren
Faltschachtel mit einer Folie versehen werden soll.

[0017] In vorteilhafter Weiterbildung der Faltschach-
telmaschine mit Heil¥folienprégestation ist die Patri-
ze bevorzugt mit mehreren Prageklischees, jedoch
mindestens mit einem Prageklischee versehen, wo-
bei die Prégeklischees auf dem Umfang der Patri-
ze frei positionierbar sind. Dadurch wird erméglicht,
dass eine jeweilige Patrize auftragsunabhangig ver-
wendet werden kann, keine Einschrankung bei der
Position der Pragung auf dem Faltschachtelzuschnitt
besteht und bei einer Umdrehung der Patrize auch
mehrere Pragungen erzeugt werden kénnen.

[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung der er-
findungsgemafen Faltschachtelmaschine besitzt die
Folienpragestation einen Sensor zur Detektion von
transportierten Faltschachtelzuschnitten und ihre ro-
tativen Préagewerkzeuge besitzen zu ihrem Antrieb
mindestens einen Servomotor. Vorteilhaft ist es,
wenn die Servomotoren unter Verwendung der Erfas-
sungsdaten des Sensors von einer Maschinensteue-
rung angesteuert werden, derart, dass die Prage-
werkzeuge mit einer Prageposition auf einem jewei-
ligen Faltschachtelzuschnitt synchronisiert werden.
Dadurch wird sichergestellt, dass eine jeweilige Pra-
gung registergenau auf einem jeweiligen Faltschach-
telzuschnitt erzeugt wird.

[0019] Die beschriebene Erfindung und die be-
schriebenen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfin-
dung stellen auch in beliebiger Kombination mitein-
ander vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung dar.

[0020] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstruk-
tiver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausge-
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staltungen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche
sowie die Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren ver-
wiesen.

Ausflhrungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll an Hand beigefligter Figu-
ren noch naher erlautert werden. Einander entspre-
chende Elemente und Bauteile sind in den Figuren
mit gleichen Bezugszeichen versehen. Zugunsten ei-
ner besseren Ubersichtlichkeit der Figuren wurde auf
eine mafistabsgetreue Darstellung verzichtet.

[0022] Es zeigen in schematischer Darstellung

[0023] Fig. 1 beispielhaft einzelne Bearbeitungssta-
tionen einer Faltschachtelmaschine

[0024] Fig. 2 die durchgehende Transportvorrich-
tung gemaR Stand der Technik in einer Bearbeitungs-
station einer Faltschachtelmaschine

[0025] Fig. 3a eine Heil¥folienpragestation

[0026] Fig. 3b eine Detailansicht der Heil¥folienpra-
gestation

[0027] Fig. 3c eine alternative Ausfiihrungsform der
Heilfolienpragestation

[0028] Fig. 4 eine Kaltfolienpragestation

[0029] Alle Faltschachtelklebemaschinen nach den
Ausfihrungsbeispielen enthalten mehrere Bearbei-
tungsstationen, die von den Schachtelzuschnitten
nacheinander durchlaufen werden.

[0030] Fig. 1 zeigt beispielhaft einzelne Bearbei-
tungsstationen einer bekannten Faltschachtelklebe-
maschine.

[0031] Die Faltschachtelklebemaschine 100 beginnt
in Fig. 1 rechts unten mit einem Einleger 1, der die
zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Geschwin-
digkeit aus einem Stapel nacheinander abzieht und
einzeln der nachfolgenden Bearbeitungsstation zu-
fuhrt. Im Anschluss an den Einleger 1 folgt eine Aus-
richtestation 4, in der die Zuschnitte einzeln gegen ei-
nen seitlichen Anschlag ausgerichtet werden. Durch
die Ausrichtstation fliihren quer positionierbare Ma-
schinenkomponenten in Form von zwei Riemenpaa-
ren, die als Forderelemente dienen und Uber Stellan-
triebe quer positioniert werden kénnen.

[0032] AnschlieRend folgt ein Vorbrecher 6 und ein
erstes Faltmodul 7. Sowohl durch den Vorbrecher
6 als auch durch das Faltmodul 7 flihren quer po-
sitionierbare Maschinenkomponenten in Form von
Riemenpaaren als Forderelemente zum Transport
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der Faltschachtelzuschnitte 50 (nicht dargestellt) in
Transportrichtung T, die abhangig vom Zuschnittstyp
mit einem Stellantrieb quer positioniert werden.

[0033] Auf das Faltmodul 7 folgt eine Drehstation 9.
Die Drehstation 9 enthalt zum Drehen der Zuschnitte
um eine senkrechte Achse um 90° zwei parallel ne-
beneinander angeordnete Férderstrecken, deren Ge-
schwindigkeit getrennt einstellbar ist. Die Zuschnit-
te liegen auf beiden Fdrderstrecken auf, so dass sie
bei unterschiedlichen Geschwindigkeiten der beiden
Foérderstrecken gedreht werden. Die beiden Forder-
strecken enthalten angetriebene Rollen als Forder-
elemente.

[0034] Im Anschluss an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der
Ausrichtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie
enthalt somit wiederum quer positionierbare Maschi-
nenkomponenten in Form von Fdrderriemenpaaren
als Foérderelemente.

[0035] Die nachste Bearbeitungsstation 13 dient da-
zu, vom Schachteltyp abhangige Bearbeitungsvor-
gange durchzufiihren; beispielsweise werden weitere
Rilllinien vorgebrochen oder Sonderfaltungen durch-
gefihrt. Auch durch die Bearbeitungsstation 13 fiih-
ren Riemenpaare als Forderelemente, die mit Stell-
antrieben quer positioniert werden kénnen.

[0036] Anschlieend folgt eine Faltstation 14, in der
vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnittteile
um 180° umgefaltet werden. Die Faltstation 14 ent-
halt Riemenpaare als Férderelemente und ein Kleb-
stoffauftragwerk, die mittels Stellantrieben in ihre vom
Zuschnittstyp abhangige Querposition bewegt wer-
den kénnen. AnschlieBend folgt eine Uberleitstation
15, von der die gefalteten, mit noch nicht abgebunde-
nen Klebendhten versehenen Zuschnitte in allen Tei-
len exakt ausgerichtet der nachfolgenden Sammel-
und Presseinrichtung 16 zugefiihrt werden. In der
Sammel- und Presseinrichtung 16, welche als Ausle-
ger dient, wird zunachst ein Schuppenstrom aus ge-
falteten Zuschnitten gebildet, der anschlieend zwi-
schen fordernden Pressbandern fiir einige Zeit un-
ter Druck gehalten wird, damit die Klebenahte ab-
binden. Die Uberleitstation enthélt ebenfalls Riemen-
paare, die mittels Stellantrieben querverstellt werden
koénnen.

[0037] An beliebiger Position zwischen Einleger 1
und Ausleger 16 kann eine wie in den Fig. 3a, Fig. 3b
und Fig. 4 dargestellte Folienpragestation 20 positio-
niert sein.

[0038] Fig. 2 zeigt beispielhaft eine Transportvor-
richtung 8 zum Transport der Faltschachtelzuschnitte
50 in Transportrichtung T mit jeweils einer linken und
rechten oberen Férdereinrichtung 3, 3' und jeweils ei-
ner linken und rechten unteren Férdereinrichtung 2,
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2', die im vorliegenden Beispiel als Riemenfoérderer
mit entsprechenden Forderriemen als Férdermittel 5,
5',12, 12" ausgebildet ist. Die Férdereinrichtungen 3,
3', 2, 2' sind auf Rundtraversen 11 gelagert, so dass
sie auf die jeweilige Schachtelzuschnittbreite einge-
stellt werden kénnen.

[0039] In Fig. 3aist eine Folienpragestation 20 einer
Faltschachtelklebemaschine 100 dargestellt, welche
als Heilfolienpragestation ausgeflhrt ist. Die Folien-
pragestation 20 ist dabei zwischen einem Einleger
1 und einem Ausleger 16 angeordnet. Vom Einleger
1 zum Ausleger 16 werden Faltschachtelzuschnitte
50 von der hier nicht naher dargestellten Transport-
vorrichtung 8 transportiert. Die Folienpragestation 20
besitzt zwei rotative Pragewerkzeuge, eine oberhalb
der Transportebene E angeordnete Matrize 21 und
eine unterhalb der Transportebene angeordnete Pa-
trize 22. Matrize 21 und Patrize 22 sind voneinander
beabstandet angeordnet und bilden zwischen ihren
jeweiligen Oberflachen einen Pragespalt aus, durch
welchen ein jeweiliger Faltschachtelzuschnitt 50 hin-
durch transportiert wird und dabei mit einer Pragung
versehen wird.

[0040] Die dargestellte Heilkfolienpragestation 20
besitzt einen Abwickler 23 und einen Aufwickler 24
zum Bereitstellen einer Folie 60 in dem Pragespalt.
Sowohl der Abwickler 23 als auch der Aufwickler 24
sind mit einem Antrieb 25 versehen, um die Folie 60
getaktet durch den Pragespalt bewegen zu kbénnen.
Die Folie wird dabei von Umlenkrollen 25' umgelenkt.
Wichtig ist es, dass die Folie 60 gespannt bleibt und
nicht durchhéngt. Dazu werden die Antriebe 25 ent-
sprechend angesteuert. Die Antriebe 25 kénnen wei-
terhin so angesteuert werden, dass eine Sparschal-
tung realisiert wird und die Folienbahn 60 vor- und
zurlickbewegt wird. Um die Folie 60 zu erhitzen und
einen Ubertrag der Farb- bzw. Metallpartikel der Fo-
lie 60 auf den Faltschachtelzuschnitt 50 zu ermdg-
lichen, ist die Patrize 22 mit einem Heizelement 29
versehen, welches die Patrize 22 erhitzt. Weiter sind
auf der Patrize 22, wie in Fig. 3b dargestellt, einzelne
Prageklischees 22' angebracht, welche die Folie 60
im Pragespalt kontaktieren und die Warme, die Pra-
gekontur als auch Farb- bzw. Metallpartikel auf den
Faltschachtelzuschnitt 50 tUbertragen.

[0041] In Fig. 3c ist eine alternative Ausfiihrungs-
form der Folienpragestation 20 einer Faltschachtel-
klebemaschine 100 dargestellt, welche ebenfalls als
Heilfolienpragestation ausgefihrtist. Im Unterschied
zur Ausfiihrungsform gemaf Fig. 3a wird die Folie
60 vor und nach Matrize 21 und Patrize 22 um je-
weils 90° umgelenkt und sowohl der Abwickler 23 als
auch der Aufwickler 24 sind auerhalb der Seiten-
wande der Faltschachtelklebemaschine 100 mit je-
weils senkrechten Drehachsen angeordnet, sodass
diese einfacher zuganglich sind und Folienspulen
einfacher ausgewechselt werden kénnen.
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[0042] In Fig. 4 ist eine alternative Ausflihrungsva-
riante einer Faltschachtelklebemaschine 100 darge-
stellt. Die zwischen Einleger 1 und Ausleger 16 an-
geordnete Folienpragestation 20 ist hierbei als Kalt-
folienpragestation ausgefiihrt: In Transportrichtung
T betrachtet passiert ein jeweiliger Faltschachtelzu-
schnitt 50 zuerst ein Auftragswerk 28 und dann ein
Transferwerk 26, 27. Im Auftragswerk 28 wird von
Auftragswalzen an den Positionen des Faltschach-
telzuschnitts 50 Klebstoff aufgebracht, die mit einer
Folienpradgung versehen werden sollen. Darauf fol-
gend wird von einem Transferzylinder 26 Folie 60 ge-
gen einen Gegendruckzylinder 27 auf einen jeweili-
gen Faltschachtelzuschnitt 50 gepresst, wobei in den
mit Klebstoff versehenen Bereichen Farb- und/oder
Metallpartikel von der Folie 60 auf den Faltschach-
telzuschnitt 50 Ubertragen werden. In Transportrich-
tung T nachfolgend kénnen noch Presswalzen vorge-
sehen sein (nicht dargestellt), welche die Pragefoli-
enpartikel fest mit einem jeweiligen Faltschachtelzu-
schnitt 50 verbinden.

Bezugszeichenliste

1 Einleger

2,2 untere Fordereinrichtung

3,3 obere Férdereinrichtung

4 Ausrichtestation

5,5 Fordermittel

6 Vorbrecher

7 Faltmodul

8 Transportvorrichtung

9 Drehstation

10 Ausrichtestation

1 Rundtraverse

12,12' Fordermittel

13 Bearbeitungsstation

14 Faltstation

15 Uberleitstation

16 Sammel- und Presseinrichtung
(Ausleger)

20 Folienpragestation

21 Matrize

22 Patrize

22' Praegeklischee

23 Abwickler

24 Aufwickler

25 Antrieb

25’ Umlenkrolle

26 Transferzylinder

27 Gegendruckzylinder

28 Auftragswerk

29 Heizelement

50 Faltschachtelzuschnitt

60 Folie

100 Faltschachtelklebemaschine

E Transportebene

T Transportrichtung
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Patentanspriiche

1. Faltschachtelmaschine (100) zur Bearbeitung
von Faltschachtelzuschnitten (50) mit einem Einleger
(1), insbesondere mindestens einer Falt- und/oder
Klebestation (13, 14), mit einem Ausleger (16) und ei-
ner Transportvorrichtung (8) zum Transportieren der
Faltschachtelzuschnitte (50) durch die Faltschachtel-
maschine (100), wobei die Transportvorrichtung (8)
mindestens einen oberen und einen unteren Trans-
portriemen (5, 5") aufweist dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen Einleger (1) und Ausleger (16)
eine Folienpragestation (20) zum Aufbringen einer
Folienpragung auf einen jeweiligen Faltschachtelzu-
schnitt (50) angeordnet ist.

2. Faltschachtelmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienpragestation
(20) rotative Pragewerkzeuge (21, 22) aufweist.

3. Faltschachtelmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fo-
lienpragestation (20) je einen trommelférmigen Auf-
wickler (24) und einen trommelférmigen Abwickler
(23) zum Bereitstellen einer Folie (60) besitzt, wobei
der Aufwickler (24) und der Abwickler (23) die Fo-
lie (60) unterhalb einer Transportebene (E) der Falt-
schachtelzuschnitte (50) bereitstellen.

4. Faltschachtelmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Aufwickler (24)
und der Abwickler (23) einen gemeinsamen oder je-
weils einen Antrieb (25) aufweisen zum getakteten
Vorwarts- und Ruckwartsbewegen der Folie (60).

5. Faltschachtelmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienpragestation (20) als Kaltfolienprage-
station ausgeflihrt ist.

6. Faltschachtelmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fo-
lienpragestation (20) als HeilRfolienpragestation aus-
geflhrt ist.

7. Faltschachtelmaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kaltfolienpragesta-
tion ein Auftragswerk (28) zum Auftragen von Kleb-
stoff auf einen jeweiligen Faltschachtelzuschnitt (50)
und ein Folientransferwerk (26, 27) zum Aufbringen
einer Folie (60) auf einen jeweiligen Faltschachtelzu-
schnitt (50) besitzt.

8. Faltschachtelmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die rotativen Pragewerkzeuge als Patrize (22)
und Matrize (21) ausgeflihrt sind,
dass die Patrize (22) unterhalb und die Matrize (21)
oberhalb einer Transportebene (E) der Faltschachtel-
zuschnitte (50) angeordnet ist,
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wobei die Patrize (22) eine Heizeinrichtung (29) be-
sitzt.

9. Faltschachtelmaschine nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Patrize (22) mit
Prageklischees (22") versehen ist und die Pragekli-
schees (22') auf dem Umfang der Patrize (22) frei po-
sitionierbar sind.

10. Faltschachtelmaschine nach einem der An-
spriche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienpragestation (20) einen Sensor zur Erfassung
von transportierten Faltschachtelzuschnitten (50) und
ihre rotativen Pragewerkzeuge (21, 22) zu ihrem An-
trieb Servomotoren besitzen, wobei die Servomoto-
ren unter Verwendung der Erfassungsdaten des Sen-
sors von einer Maschinensteuerung der Folienprage-
station (20) angesteuert werden.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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Fig.1
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