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Bezeichnung :

HERSTELLUNG VON FALTSCHACHTELN

MASCHINE UND VERFAHREN ZUM FALTEN UND KLEBEN VON ZUSCHNITTEN FUR DIE

(57) Abstract: The invention relates to a machine for folding
and adhesively bonding blanks for the production of folding
boxes, comprising a transport system, which has at least one
pulling means, which wraps around detlecting rollers and
extends along a processing path, a drive, which is connected
to at least one deflecting roller and drives said at least one
deflecting roller, workpiece carriers, which are fastened to the
at least one pulling means at distances from each other and
are moved along the processing path by the at least one
pulling means, at least one magazine for a stack of blanks, at
least one means for removing individual blanks from the stack
in the magazine, at least one means for feeding the removed
blanks to the workpiece carriers along a segment of the
processing path in a motion synchronized with the workpiece
carriers, active means arranged on the workpiece carriers for
retaining blanks on the workpiece carriers and/or active
means arranged on the workpiece carriers for folding blanks
that are arranged on the workpiece carriers, control means,
which are connected to the active means for retaining and/or
the active means for folding and are designed to control the
retention and release of the blanks by the active means for
retaining and/or the folding of the blanks by the active means
for folding, and at least one means arranged on the processing
path in a stationary manner for adhesively bonding blanks,
and/or means arranged on the workpiece carriers for
adhesively bonding blanks.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Evhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Maschine zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die Herstellung von Faltschachteln mit ¢ einem Transportsystem umfassend
mindestens ein Umlenkrollen umschlingendes und entlang einer Verarbeitungsstrecke verlaufendes Zugmittel, * einem mit
mindestens einer Umlenkrolle verbundenen und diese antreibenden Antrieb, « Werkstlicktrdgern, die in Abstdnden voneinander an
dem mindestens einen Zugmittel befestigt sind und von dem mindestens einen Zugmittel entlang der Verarbeitungsstrecke bewegt
werden, * mindestens ein Magazin fiir einen Stapel Zuschnitte, * mindestens einem Mittel zum Entnehmen einzelner Zuschnitte
aus dem Stapel im Magazin, ¢ mindestens einem Mittel zum Zufiihren der entnommenen Zuschnitte in einer mit den
Werkstiicktrdgern synchronisierten Bewegung entlang eines Abschnittes der Verarbeitungsstrecke zu den Werkstiicktrdgern, * auf
den Werkstiicktrdgern angeordneten, aktiven Mitteln zum Halten von Zuschnitten auf den Werkstiicktragern, und/oder * auf den
Werkstiicktrdgern angeordneten, aktiven Mitteln zum Falten von Zuschnitten, die auf den Werkstiicktrdgern angeordnet sind,
Steuerungsmitteln, die mit den aktiven Mitteln zum Halten und/oder aktiven den Mitteln zum Falten verbunden und ausgelegt
sind, das Halten und Freigeben der Zuschnitte durch die aktiven Mittel zum Halten und/oder das Falten der Zuschnitte durch die
aktiven Mittel zum Falten zu steuern, und ¢ mindestens einem ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten Mittel zum
Kleben von Zuschnitten und/oder auf den Werkstiicktrdgern angeordneten Mitteln zum Kleben von Zuschnitten.
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Maschine und Verfahren zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die

Herstellung von Faltschachteln

Die Erfindung betrifft eine Maschine und ein Verfahren zum Falten und Kleben von

Zuschnitten fiir die Herstellung von Faltschachteln.

Faltschachteln werden aus einem oder mehreren flachen, gestanzten und vorgerillten
bzw. geschlitzten Zuschnitten durch Falten, Kleben und Aufrichten gebildet. ,,Open
Basket Carriers®- oder ,,OBC*“-Flaschentriger (korbchenartige Flaschentrdger) sind
besonders aufwendige Faltschachteln, die aus einem oder zwei Zuschnitten

hergestellt werden.

Zum Falten und Kleben derartiger Faltschachteln gibt es Maschinen, bei denen die
Zuschnitte mit sehr hoher Geschwindigkeit an feststehenden Leitlinealen
vorbeitransportiert werden, welche die Faltungen bewirken. Dabei sind die
Zuschnitte zwischen Transportbdndern eingeklemmt. Zuschnitte, die rechtwinklig
zueinander ausgerichtete Faltlinien aufweisen, werden bei einem Maschinentyp von
einer ersten Verarbeitungsstrecke, auf der erste Faltungen durchgefiihrt werden, auf
eine um 90° dazu ausgerichtete zweite Verarbeitungsstrecke iibergeben, auf der
zweite Faltungen ausgefiihrt werden. Bei einem anderen Maschinentyp werden die
Zuschnitte auf der Verarbeitungsstrecke um 90° gedreht. Beim Durchlaufen der
Verarbeitungsstrecke werden ggf. weitere Zuschnitte passgenau auf den

durchlaufenden Zuschnitten platziert.

Bei den bekannten Maschinen kann es aufgrund der Einwirkung feststehender
Werkzeuge auf die daran vorbeitransportierten Zuschnitte leicht zu
Fehlausrichtungen, = Ausschuss und  Prozessstorungen mit erheblichem
Materialverlust kommen. Aufgrund der hohen Durchlaufgeschwindigkeit sind die

Verarbeitungsstrecken lang und weisen die Maschinen einen hohen
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Grundfldachenbedarf auf. Zudem sind die Investitionskosten dieser Maschinen hoch.
Deshalb werden sie nur von Faltschachtelherstellern eingesetzt. Die gefalteten und
geklebten Zuschnitte werden in Umkartons gepackt, auf Paletten gestapelt und zum
Abnehmer transportiert, der die Zuschnitte aufrichtet und mit Ware befiillt.
Zwischendurch werden grof3e Mengen der Zuschnitte gelagert. Damit ist ein hoher

logistischer Aufwand verbunden.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine alternative
Maschine und ein alternatives Verfahren zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir

die Herstellung von Faltschachteln zur Verfiigung zu stellen.

Die Aufgabe wird durch eine Maschine mit den Merkmalen von Anspruch 1 geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Maschine sind in Unteranspriichen angegeben.

Die erfindungsgemidfe Maschine zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die

Herstellung von Faltschachteln hat:

e ecin  Transportsystem umfassend mindestens ein  Umlenkrollen
umschlingendes und entlang einer Verarbeitungsstrecke verlaufendes
Zugmittel,

¢ cinen mit mindestens einer Umlenkrolle verbundenen und diese antreibenden
Antrieb,

e  Werkstiicktridger, die in Abstinden voneinander an dem mindestens einen
Zugmitte] befestigt sind und von dem mindestens einen Zugmittel entlang
der Verarbeitungsstrecke bewegt werden,

¢ mindestens ein Magazin fiir einen Stapel Zuschnitte,

¢ mindestens ein Mittel zum Entnehmen einzelner Zuschnitte aus dem Stapel

im Magazin,
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¢ mindestens ein Mittel zum Zufiihren der entnommenen Zuschnitte in einer
mit den Werkstiicktrigern synchronisierten Bewegung entlang eines
Abschnittes der Verarbeitungsstrecke zu den Werkstiicktragern,

e auf den Werkstiicktragern angeordnete aktive Mittel zum Halten von
Zuschnitten auf den Werkstiicktrdgern, und/oder

e auf den Werkstiicktrdgern angeordnete aktive Mittel zum Falten von
Zuschnitten auf den Werkstiicktrigern,

e Steuerungsmittel, die mit den aktiven Mitteln zum Halten und/oder den
aktiven Mitteln zum Falten verbunden sind und ausgelegt sind, das Halten
und Freigeben der Zuschnitte durch die aktiven Mittel zum Halten und/oder
das Falten der Zuschnitte durch die aktiven Mittel zum Falten zu steuern, und

¢ mindestens ein ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordnetes Mittel zum
Kleben von Zuschnitten und/oder auf den Werkstiicktrdgern angeordnete

Mittel zum Kleben von Zuschnitten.

Die erfindungsgemifie Maschine hat Werkstiicktriger, die entlang der
Verarbeitungsstrecke bewegt werden. Die Zuschnitte werden den Werkstiicktragern
zugefithrt und auf den Werkstiicktrigern werden die Falt- und Klebevorginge
durchgefithrt. Durch den Verbleib der Zuschnitte auf den jeweiligen
Werkstiicktrigern ohne Ubergabe an weitere Transportsysteme wihrend des Falt-
und Klebeprozesses wird eine hohe Genauigkeit des Falt- und Klebeprozesses
erreicht. Unterstiitzt wird dies durch die auf den Werkstiicktragern angeordneten
aktiven Mittel zum Halten, welche die Zuschnitte sicher in definierten Positionen
auf den Werkstiicktrdgern halten, sodass sie beim Falten und Kleben nicht
verrutschen. Ferner wird dies durch die auf den Werkstiicktragern angeordneten
aktiven Mittel zum Falten unterstiitzt, welche die Faltvorgdnge ausfiihren, wobei die
von feststethenden Mitteln zum Falten auf die vorbei transportierte Zuschnitte

ausgelibten Krifte vermieden werden. Zudem konnen die aktiven Mittel zum Falten
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Faltungen um senkrecht zur Transportrichtung der Werkstiicktriger gerichtete
Faltlinien durchfiihren (Querfaltungen), die mittels feststehender Mittel zum Falten

nicht moglich sind.

Bevorzugt weist die Maschine sowohl aktive Mittel zum Halten als auch aktive
Mittel zum Falten auf, die jeweils auf den Werkstiicktragern angeordnet sind. Die
Erfindung bezieht aber auch Ausfithrungen ein, bei denen auf den Werkstiicktrigern
lediglich aktive Mittel zum Halten angeordnet sind und keine aktiven Mittel zum
Falten. Solche Ausfithrungen sind z.B. fiir Anwendungen geeignet, bei denen die
Zuschnitte allein mittels feststehender bzw. ortsfest an der Verfahrensstrecke
angeordneter Mittel zum Falten gefaltet werden konnen, wie beispielsweise bei
quaderformigen Faltschachteln, die lediglich um in Transportrichtung gerichtete
Faltlinien gefaltet (Ldngsfaltungen) und geklebt und vom Anwender durch die
Stirnoffnungen befiillt und geschlossen werden. In diesem Falle sind die ortsfest an
der Verfahrensstrecke angeordneten Mittel zum Falten bevorzugt passive Mittel zum
Falten. Ferner bezieht die Erfindung Ausfithrungen ein, bei denen auf den
Werkstiicktragern lediglich aktive Mittel zum Falten und keine aktiven Mittel zum
Halten angeordnet sind. Solche Ausfithrungen sind z.B. fiir Anwendungen geeignet,
bei denen Querfaltungen durchgefiihrt werden miissen und statische Halteelemente
auf den Werkstlicktrdgern ausreichen, um die Zuschnitte in definierten Positionen
auf den Werkstiicktragern zu halten. Unterstiitzt wird dies dadurch, dass die auf den
Werkstiicktragern angeordneten aktiven Mittel zum Falten beim Falten mit

geringeren Kriften auf die Zuschnitte einwirken, als feststehende Mittel zum Falten.

Die aktiven Mittel zum Halten sind Mittel, welche die Zuschnitte mittels eines
beweglichen korperlosen oder korperlichen Mediums auf den Werkstiicktragern
halten, z.B. mittels eines Gases durch Anlegen von Unterdruck (Vakuum) oder

Uberdruck (Druckluft) und/oder mittels eines beweglichen kérperlichen Elementes.
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Aktive Mittel zum Falten sind Mittel, welche die Zuschnitte mittels eines
beweglichen korperlosen oder korperlichen Mediums falten, z.B. mittels eines Gases
durch Anlegen von Unterdruck (Vakuum) oder (Uberdruckdruckluft) und/oder
mittels eines beweglichen korperlichen Elementes. Die aktiven Mittel zum Halten
und die aktiven Mittel zum Falten konnen teilweise oder insgesamt dieselben Mittel

sein.

Passive Mittel zum Falten sind z.B. ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordnete
Leitlineale oder andere feststehende Werkzeuge. Passive Mittel zum Halten sind
z.B. auf den Werkstiicktrigern angeordnete Anschlagleisten und/oder

Aufnahmedorne zum Halten von Zuschnitten.

Die Maschine ist fiir das Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die Herstellung von
Faltschachteln beliebiger Art geeignet. Sie ist insbesondere fiir das Falten und
Kleben einfacher Zuschnitte und komplexer Zuschnitte geeignet, beispielsweise von

Zuschnitten fiir quaderférmige Faltschachteln und fiir OBC-Flaschentréger.

Gemil einer Ausfiihrungsvariante hat die Maschine mindestens ein Mittel zum
Kleben von Zuschnitten, das ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordnet ist und
an dem die Zuschnitte auf den Werkstiicktragern vorbeigefiihrt werden. Dies kann
insbesondere bei geradlinigen, flachigen oder anderen einfachen Klebungen
vorteilhaft sein. Geméil einer anderen Ausfithrungsvariante sind Mittel zum Kleben
auf den Werkstiicktrdgern angeordnet. Dies kann bei komplexen Klebegeometrien
und/oder fiir die Durchfithrung mehrerer Klebevorginge an denselben Zuschnitten

von Vorteil sein.

Die Kombination beider Ausfithrungsvarianten ist ebenfalls moglich.
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Die Steuerungsmittel sind vorzugsweise mechanische Steuerungsmittel oder
pneumatische Steuerungsmittel oder hydraulische Steuerungsmittel oder elektrische

Steuerungsmittel oder beliebige Kombinationen der vorerwihnten Steuerungsmittel.

Die erfindungsgemifle Maschine ist aufgrund ihrer hohen Prozesssicherheit, ihrer
Flexibilitdt hinsichtlich der Verarbeitung verschiedener Zuschnitte und ihres
vergleichsweise  geringen Aufwandes insbesondere dafiir geeignet, in
Produktionsprozessen mit kleinen Losgrofien eingesetzt zu werden. Ferner in
Produktionsprozessen, bei denen in kurzer Folge Auftrige mit verschiedenen
Zuschnitten verarbeitet werden miissen. Die Maschine kann insbesondere bei
Faltschachtelherstellern zum Einsatz kommen. Die Maschine ist aber auch fiir das
Falten und Kleben von Zuschnitten beim Anwender geeignet, der die Zuschnitte mit
Ware befiillt. Der Transport nicht gefalteter und nicht geklebter Zuschnitte vom
Faltschachtelhersteller zum Anwender und die Lagerung dieser Zuschnitte beim
Anwender ist erheblich kostengiinstiger als Transport und Lagerung gefalteter und
geklebter Zuschnitte. Beim Anwender kann nach dem Falten und Kleben entweder
eine Zwischenlagerung der gefalteten und geklebten Zuschnitte erfolgen oder der
Anwender fiihrt die gefalteten und geklebten Zuschnitte in einem kontinuierlichen
Produktionsprozess direkt (Inline) einer Verpackungsmaschine fiir das Befiillen der
Zuschnitte mit Ware zu. Fiir Produktionsprozesse mit groeren Losgroflen konnen
mehrere  erfindungsgemifle  Maschinen nebeneinander eingesetzt werden,

beispielsweise beim Faltschachtelhersteller oder beim Anwender.

Gemail einer Ausgestaltung sind auf jedem Werkstiicktrager mehrere aktive Mittel
zum Halten und/oder mehrere aktive Mittel zum Falten angeordnet. Dies ist
vorteilhaft fiir den Falt- und Klebeprozess. Gemif einer weiteren Ausgestaltung sind

die Steuerungsmittel ausgelegt, jedes aktive Mittel zum Halten und/oder jedes aktive
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Mittel zum Falten auf jedem Werkstiicktrager gesondert anzusteuern. Dies
ermOglicht beim Falten einen Teil der aktiven Mittel zum Halten so zu steuern, dass
sie den zu faltenden Teil des Zuschnittes freigeben und mit einem anderen Teil der
aktiven Mittel zum Halten den Rest des Zuschnittes festzuhalten, sodass dieser seine
Position beibehilt. Ferner ist hierdurch die Durchfithrung mehrerer verschiedener

Faltvorginge auf jedem Werkstiicktrager moglich.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung sind die aktiven Mittel zum Halten ausgewihlt
aus den Mitteln Vakuumsauger, Druckluftdiise, Faltklappe oder einer beliebigen

Kombination mehrer vorerwiahnter Mittel.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung sind die aktiven Mittel zum Falten ausgewihlt
aus den Mitteln Faltklappe, Vakuumsauger, Druckluftdiise, Nockenrad, Linearaktor

oder aus einer beliebigen Kombination mehrerer vorerwihnter Mittel.

Gemill einer weiteren Ausgestaltung sind die Vakuumsauger und/oder
Druckluftdiisen verbunden mit Mitteln zum Zufithren eines Vakuums und/oder
Druckluft von einem stationdr angeordneten Vakuumerzeuger und/oder
Drucklufterzeuger zu den entlang der Verarbeitungsstrecke bewegten
Werkstiicktragern. Sdmtliche Vakuumsauger und/oder Druckluftdiisen konnen iiber
die Mittel zum Zufiihren mit demselben Vakuumerzeuger und/oder derselben
Druckluftquelle verbunden sein. Alternativ sind auf jedem Werkstiicktrager ein
Vakuumerzeuger und/oder eine Druckluftquelle angeordnet, die durch die

Bewegung der Werkstiicktriager angetrieben sein konnen.

Der Vakuumerzeuger ist vorzugsweise eine Drehschiebervakuumpumpe oder eine

Membranpumpe oder eine andere Vakuumpumpe. Die Druckluftquelle ist
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vorzugsweise ein Kolbenkompressor oder ein Schraubenverdichter oder ein anderer

Kompressor oder ein Druckluftnetz.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung weisen die Mittel zum Zufithren eines
Vakuums und/oder die Mittel zum Zufiihren von Druckluft einen parallel zu der
Verarbeitungsstrecke verlaufenden, mit dem Vakuumerzeuger und/oder der
Druckluftquelle verbundenen, feststehenden Luftkanal auf, der auf einer Seite eine
entlang der Verarbeitungsstrecke erstreckte Offnung aufweist, die von einem
gleichlaufend mit dem mindestens einen Zugmittel umlaufenden Band abdichtend
abgedeckt ist, welches neben den Werkstiicktrigern Locher aufweist, die iiber
Leitungen mit den Vakuumsaugern und/oder den Druckluftdiisen auf den
Werkstiicktrigern verbunden sind. Uber den Luftkanal wird entlang der
Verarbeitungsstrecke ein Vakuum bzw. Druckluft zur Verfiigung gestellt. Der
Luftkanal weist eine entlang der Verarbeitungsstrecke erstreckte Offnung auf. Ein
Band lduft gleichlaufend mit dem mindestens einen Zugmittel um, wobei es die
Offnung des Luftkanals abdichtend abdeckt. Die Vakuumsauger und/oder
Druckluftdiisen auf den Werkstiicktragern sind iiber Leitungen mit Lochern in dem
Band verbunden. Durch die Leitungen gelangt das im Luftkanal vorliegende
Vakuum bzw. die Druckluft zu den Vakuumsaugern bzw. den Druckluftdiisen auf
den Werkstiicktragern. Auf einfache und zuverldssige Weise wird somit die
Versorgung der Vakuumsauger bzw. Druckluftdiisen mit Vakuum bzw. Druckluft

sichergestellt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung sind auf den Werkstiicktrdgern Ventilmittel
angeordnet, iiber die die Vakuumsauger mit den Mitteln zum Zufiihren eines
Vakuums und/oder die Druckluftdiisen mit den Mitteln zum Zufiihren von Druckluft
verbunden sind und sind die Ventilmittel mit den Steuerungsmitteln verbunden.

Uber die Ventilmittel steuern die Steuerungsmittel die Verbindung der
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Vakuumsauger mit dem Vakuumerzeuger und/oder der Druckluftdiisen mit der
Druckluftquelle. Die Betitigung der Mittel zum Halten und/oder der Mittel zum

Falten wird somit iiber die Ventilmittel gesteuert.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung umfassen die aktiven Mittel zum Halten
und/oder die aktiven Mittel zum Falten auf den Werkstiicktrigern angeordnete
Klappen zum Einklemmen und/oder zum Falten von Abschnitten der Zuschnitte und
Mittel zum Schwenken der Klappen und sind die Mittel zum Schwenken mit den
Steuerungsmitteln verbunden. Mittels der Klappen sind Abschnitte der Zuschnitte
zwischen den Klappen und einer Auflagefliche des Werkstiicktrigers einklemmbar,
sodass sie am Werkstlicktrdger gehalten sind. Alternativ sind mittels der Klappen
Abschnitte der Zuschnitte beziiglich der Auflagefliche verschwenkbar, um diese
Abschnitte gegen weitere Abschnitte der Zuschnitte zu falten, die auf den

Werkstiicktragern festgehalten sind.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung umfassen die Mittel zum Schwenken die
Klappen in einer Ausgangsposition vorspannende Federelemente. Durch weitere
Mittel zum Schwenken sind die Klappen aus der Ausgangsposition wegschwenkbar.
Wenn die weiteren Mittel zum Schwenken nicht wirksam sind, werden die Klappen

durch die Federelemente selbsttitig in die Ausgangsposition zuriickbewegt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung weisen die Steuerungsmittel ortsfeste Kurven
auf und sind die aktiven Mittel zum Halten und/oder die aktiven Mittel zum Falten
mit Abtastmitteln gekoppelt, welche die Kurven abtasten. Die Abtastmittel sind
Mittel zum Schwenken der Klappen. Vorzugsweise sind die Klappen zusitzlich
durch Federelemente in eine Ausgangsposition vorgespannt. Die Federelemente
konnen die Abtastmittel gegen die ortsfesten Kurven driicken, sodass die Klappen

genau entsprechend dem Verlauf der ortsfesten Kurven gesteuert werden. Alternativ
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werden die Abtastmittel an ortsfesten Kurven entlanggefiihrt, welche die
Abtastmittel in verschiedenen Richtungen bewegen, um die Klappen hin- und
herzuschwenken. Hierfiir greifen beispielsweise die Abtastmittel mit einem Stift in

eine Nut ein, deren Flanken die Kurven bilden.

Gemil einer Ausgestaltung weist die Maschine auf den Werkstiicktragern
angeordnete passive Mittel zum Halten und/oder mindestens ein ortsfest an der
Verarbeitungsstrecke angeordnetes passives Mittel zum Falten von Zuschnitten auf

den Werkstiicktrdgern auf.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung weisen die Werkstiicktrager Anschlagleisten
und/oder Aufnahmedorne zum Halten von Zuschnitten auf. Die passiven Mittel zum
Halten von Zuschnitten konnen zusitzlich oder anstatt aktiver Mittel zum Halten
von Zuschnitten vorhanden sein. Gemil einer weiteren Ausgestaltung ist das
passive Mittel zum Falten ein an der Verarbeitungsstrecke angeordnetes Leitlineal
(auch ,,Abweiser* oder ,,Faltweiche* genannt), auf das die auf den Werkstiicken
gehaltenen Zuschnitte beim Durchlaufen der Verarbeitungsstrecke treffen. Das
passive Mittel zum Falten kann zusitzlich oder anstatt aktiver Mittel zum Falten

vorhanden sein.

Eine weitere Ausgestaltung hat auf den Werkstiicktrigern angeordnete aktive Mittel
zum Falten der Zuschnitte entlang Faltlinien in Richtung quer zur Transportrichtung
und/oder ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordnete, passive Mittel zum
Falten von Zuschnitten entlang der Faltlinien in Transportrichtung der
Werkstiicktrdager. Vorzugsweise werden die Faltungen entlang Faltlinien in Richtung
quer zur Transportrichtung durch aktive Mittel zum Falten durchgefiihrt. Die
Faltungen entlang Faltlinien in Transportrichtung der Werkstiicktrdger kdnnen

ebenfalls mittels aktiver Mittel zum Falten durchgefiihrt werden.
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Grundsitzlich ist es auch moglich, die Faltungen entlang Faltlinien in Richtung quer
zur Transportrichtung mittels passiver Mittel zum Falten durchzufithren. Hierzu sind
gemill einer Ausgestaltung die Werkstiicktrager schwenkbar auf einer Basis
gelagert, die an dem mindestens einen Zugmittel befestigt sind. Die schwenkbaren
Werkstiicktrager sind mit einem Antrieb verbunden, der mit den Steuerungsmitteln
verbunden ist, die ausgelegt sind, das Schwenken der Werkstiicktrdger in die eine
oder die andere Schwenkstellung zu steuern. Die Schwenkbewegung der
Werkstiicktrager auf der Basis kann beispielsweise mittels Kurven gesteuert werden.
Beim Transportieren des Werkstiicktragers entlang erster passiver Mittel befindet
sich der Werkstiicktridger in einer ersten Schwenkstellung, in der die ersten passiven
Mittel Faltungen um die in Transportrichtung gerichteten Faltlinien vornehmen.
Danach wird der Werkstiicktriger um 90° um die zweite Schwenkstellung
geschwenkt. In der zweiten Schwenkstellung passiert der Werkstiicktriger zweite
passive Mittel, die Faltungen der Zuschnitte um die dann in Transportrichtung
gerichteten Faltlinien vornimmt. Danach wird der Werkstiicktrager wieder in die
erste Schwenkstellung geschwenkt. Auf diese Weise ist es moglich, das passive
Mittel zum Falten der Zuschnitte entlang mindestens zweier senkrecht zueinander

ausgerichteter Faltlinien bewirken.

Gemil einer Ausgestaltung ist an der Verarbeitungsstrecke mindestens eine
Andriickrolle ortsfest angeordnet, die auf den gefalteten Zuschnitten auf den
Werkstiicktragern abrollt. Durch die Andriickrolle wird das Material entlang der
Faltlinien zusammengepresst, um die Kartonfasern zu brechen und die Faltungen zu

vollenden.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung sind die Trumms des mindestens einen

Zugmittels vertikal ausgerichtet. Damit kann sich die Verarbeitungsstrecke iiber
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beide Trumme erstrecken. Hierdurch wird eine besonders platzsparende Ausbildung

der Maschine ermoglicht.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung sind die Komponenten der Maschine in einem
Rahmengestell angeordnet. Dies erleichtert die Montage und Demontage der
Komponenten insbesondere bei Wartung und beim Umbau, um die Maschine auf die
Verarbeitung  unterschiedlicher ~ Zuschnitte  vorzubereiten. Gemill  einer
Ausgestaltung weist die Maschine ein langgestrecktes, vertikales Rahmengestell auf.

Dies ist vorteilhaft fiir eine platzsparende Aufstellung der Maschine.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung sind das mindestens eine Magazin und die
Mittel zum Zufithren einzelner Zuschnitte auf der Seite des einen Trumms des
Zugmittels angeordnet und ist die Abgabestation zum Abgeben von gefalteten und
geklebten Zuschnitten auf der Seite des anderen Trumms des Zugmittels angeordnet.
Diese Ausgestaltung ist platzsparend und erleichtert die Integration der Maschine in

den Verarbeitungsprozess beim Faltschachtelhersteller oder beim Abnehmer.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung umfassen die Mittel zum Entnehmen einzelner
Zuschnitte aus dem Stapel im Magazin eine Absaugung, die ausgelegt ist, jeweils
einen einzelnen Zuschnitt aus einem Stapel im Magazin in eine Ubergabeposition

abzusaugen.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung umfassen die Mittel zum Zufithren der
entnommenen Zuschnitte zu einem der Werkstiicktriger ein weiteres
Transportsystem mit mindestens einem weitere Umlenkrollen umschliefenden
weiteren Zugmittel, wobei ein weiteres Trumm des weiteren Zugmittels an der
Ubergabeposition vorbeigefiihrt ist und noch ein weiteres Trumm des weiteren

Zugmittels entlang eines Abschnittes der Verlagerungsstrecke entlang verlduft, auf
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dem weiteren Zugmittel Mitnehmer angeordnet sind, das weitere Transportsystem
einen weiteren Antrieb aufweist, die Absaugung und der weitere Antrieb mit den
Steuerungsmitteln verbunden ist, die so ausgelegt sind, dass die Absaugung mit dem
weiteren Antrieb und der weitere Antriecb mit dem Antrieb synchronisiert sind,
sodass die Absaugung jeweils einen einzelnen Zuschnitt aus dem Magazin in der
Ubergabeposition zwischen Mitnehmern an den weiteren Zugmitteln positioniert,
das mindestens eine weitere Zugmittel den zwischen den Mitnehmern gehaltenen
Zuschnitt mitnimmt und der Zuschnitt von dem im Wesentlichen in Richtung eines
Abschnittes der Verarbeitungsstrecke erstreckten Trumm dem Werkstiicktriger
zugefiihrt wird. Durch das weitere Transportsystem werden die von den Mitteln zum
Entnehmen in der Ubergabeposition bereitgestellten Zuschnitte auf die
Geschwindigkeit der Werkstiicktriger beschleunigt und diesen zugefiihrt. Hierdurch
kann eine storungsfreie Ubergabe der Zuschnitte auf die Werkstiicktriiger erreicht

werden.

Diese Ausgestaltung eignet sich insbesondere fiir die Zufithrung von Zuschnitten fiir
OBC-Flaschentriager zu den Werkstiicktragern, insbesondere fiir die Zufiihrung eines

Mantelzuschnittes fiir einen solchen Flaschentriger.

Gemil einer Ausgestaltung umfassen die Mittel zum Entnehmen -einzelner
Zuschnitte aus dem Stapel im Magazin einen Schwenksauger, der jeweils einen
einzelnen Zuschnitt auf einem Ablagetisch ablegt. Gemidl einer weiteren
Ausgestaltung umfassen die Mittel zum Zufiihren des entnommenen Zuschnittes zu
einem der Werkstlicktriger einen Schlitten, der in Fithrungen entlang eines
Abschnittes der Verarbeitungsstrecke gefithrt ist und an dem ein weiterer
Schwenksauger angeordnet ist, der ausgelegt ist, bei Anordnung des Schlittens in
einer unteren Position einen einzelnen Zuschnitt von dem Ablagetisch aufzunehmen,

nach einer Schwenkbewegung den Zuschnitt in einer oberen Position des Schlittens
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einem Werkstiicktrager zuzufithren, wobei der Schlitten mit einem weiteren Antrieb
verbunden ist, der Schwenksauger mit einem weiteren Antrieb verbunden ist und der
weitere Schwenksauger mit einem weiteren Antrieb verbunden ist und die weiteren
Antriebe mit den Steuerungsmitteln verbunden sind, die so ausgelegt sind, dass nach
Ablegen eines Zuschnittes durch den Schwenksauger auf den Ablagetisch der
weitere Schwenksauger den Zuschnitt aufnimmt und der Schlitten eine synchrone
Bewegung mit einem der Werkstiicktriger ausfithrt und dabei der weitere
Schwenksauger den Zuschnitt dem Werkstiicktrdger zufiihrt. Hierdurch wird eine

besonders prozesssichere Zufuhr von Zuschnitten zu dem Werkstiicktrager erreicht.

Diese Ausgestaltung ist besonders vorteilhaft fiir die Zufithrung eines weiteren
Zuschnittes zu dem Werkstlicktrager, auf dem bereits ein Zuschnitt platziert worden
ist. Diese Ausgestaltung ist besonders vorteilhaft fiir die Zufiihrung von Zuschnitten
fir die Bildung einer Mittelwand und einer Griffverstirkung bei OBC-

Flaschentriagern geeignet.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung weisen die Mittel zum Zufithren eine
Zufiihrplatte auf, auf der jeder Zuschnitt positionierbar ist, und haben die Mittel zum
Zufiihren Mittel zum Verlagern der Zufiithrplatte senkrecht zum Trumm des
Transportsystems mit einem mittleren Antrieb, der mit den Steuerungsmitteln
verbunden ist und sind die Steuerungsmittel ausgelegt, die Verlagerung der
Zufihrplatte senkrecht zum Werkstiicktrdager hin im letzten Abschnitt der Zufiihrung
jedes Zuschnittes zu einem der Werkstiicktriger zu steuern, um den Zuschnitt
mittels der Zufiihrplatte dem Werkstiicktrdger zuzufiihren. Hierdurch wird die

Prozesssicherheit weiter verbessert.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung ist die Zufiihrplatte so bemessen, dass sie beim

Bewegen senkrecht zum Werkstiicktrdger hin zwischen Stiitzmittel auf dem
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Werkstiicktrager hineinbewegbar ist, auf denen ein Zuschnitt platzierbar ist.
Hierdurch kann ein Faltvorgang eingeleitet werden. Die Stiitzmittel auf dem
Werkstiicktrager konnen insbesondere Klappen sein, die sich in einer

Ausgangsposition befinden.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung umfasst der weitere Schwenksauger Mittel
zum Verlagern des Zuschnittes senkrecht zum Werkstiicktriger hin mit einem
weiteren Antrieb, der mit den Steuerungsmitteln verbunden ist. Hierdurch wird die

Prozesssicherheit weiter verbessert.

Gemail einer Ausgestaltung sind die Steuerungsmittel so ausgelegt, dass die aktiven
Mittel zum Halten auf den Werkstiicktrdgern die Zuschnitte von dem mindestens
einen Mittel zum Zufiihren iibernehmen. Hierdurch wird die Prozesssicherheit
weiter verbessert. Insbesondere konnen Vakuumsauger auf den Werkstiicktragern so

gesteuert werden, dass sie die Zuschnitte beim Zufiihren ansaugen.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung umfasst die Maschine Mittel zum Aufrichten
der gefalteten und geklebten Zuschnitte zu Faltschachteln. Die aufgerichteten
Faltschachteln konnen im Anschluss direkt mit Ware befiillt werden. Diese

Ausgestaltung eignet sich insbesondere fiir die Verwendung durch den Anwender.

Eine weitere Ausgestaltung betrifft die Anordnung einer erfindungsgemif3en
Maschine vor einer Maschine zum Zusammenfassen gefalteter und geklebter
Zuschnitte zu Transporteinheiten oder vor einer Maschine zum Befiillen der
gefalteten, geklebten wund aufgerichteten Zuschnitte mit Ware. Die
Transporteinheiten sind z.B. Stapel gefalteter geklebter Zuschnitte oder mehrere

derartige Stapel auf einer Palette.
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Ferner wird die Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 26

gelost.

Bei dem erfindungsgemifB3en Verfahren zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir

die Herstellung von Faltschachteln werden

e die Zuschnitte von aktiven Mitteln zum Halten von Zuschnitten auf
Werkstiicktragern gehalten und gemeinsam mit den Werkzeugtrigern entlang
einer Verarbeitungsstrecke transportiert und dabei gefaltet und/oder

e die Zuschnitte gemeinsam mit aktiven Mitteln zum Falten auf
Werkstiicktrdgern entlang einer Verarbeitungsstrecke transportiert und beim
Transport entlang der Verarbeitungsstrecke von den aktiven Mitteln zum
Falten gefaltet und

e die Zuschnitte beim Transport entlang der Verarbeitungsstrecke mittels
mindestens eines ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten Mittels
zum Kleben von Zuschnitten und/oder mittels auf den Werkstiicktragern
entlang der Verarbeitungsstrecke mit den Zuschnitten transportierter Mittel

zum Kleben von Zuschnitten geklebt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung werden die Zuschnitte von einem ortsfesten

Stapel an der Verarbeitungsstrecke abgezogen und den Werkstiicktragern zugefiihrt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung wird jedes aktive Mittel zum Halten und/oder

jedes aktive Mittel zum Falten gesondert angesteuert.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens halten die aktiven Mittel zum
Halten die Zuschnitte mittels Vakuum oder Druckluft oder durch Einklemmen oder

eine beliebige Kombination mehrerer vorerwdhnter Mallnahmen an den
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Werkstiicktragern fest und/oder Falten die aktiven Mittel zum Falten die Zuschnitte
mittels Faltklappen, Vakuum, Druckluft, Nockenrad, Linearaktor oder -einer

beliebigen Kombination mehrerer vorerwihnter Maflnahmen.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung wird das Vakuum und/oder die Druckluft dem
aktiven Mittel zum Halten und/oder dem aktiven Mittel zum Falten auf den
Werkstiicktrdagern von einem  stationdren Vakuumerzeuger und/oder einer
stationdren Druckluftquelle beim Transport entlang der Verarbeitungsstrecke

zugefiihrt.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung werden die aktiven Mittel zum Halten

und/oder die aktiven Mittel zum Falten durch Abtasten ortsfester Kurven gesteuert.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte beim
Transport entlang der Verarbeitungsstrecke mittels auf den Werkstiicktragern
entlang der Verarbeitungsstrecke transportierter passiver Mittel zum Halten gehalten
und/oder mittels mindestens einem ortsfest an der Verarbeitungsstrecke

angedeuteten passiven Mittel zum Falten gefaltet.

Gemill einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens falten entlang der
Verarbeitungsstrecke transportierte aktive Mittel zum Falten die Zuschnitte beim
Transport entlang der Verarbeitungsstrecke entlang Faltlinien in Richtung quer zur
Transportrichtung und/oder Falten ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordnete

passive Mittel zum Falten die Zuschnitte entlang Faltlinien in Transportrichtung.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte beim

Transport entlang der Verarbeitungsstrecke um 90° gedreht und mittels entlang der
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Verarbeitungsstrecke angeordneter Mittel zum Falten um Faltlinien gefaltet, die

zueinander um 90° versetzt sind.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte nach
einer Faltung um eine Faltlinie mittels einer stationdr an der Verarbeitungsstrecke
angeordneten, auf den Zuschnitten abrollenden Andriickrolle entlang der Faltlinie

nachbearbeitet.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte entlang

einer vertikal ausgerichteten Verarbeitungsstrecke transportiert, gefaltet und geklebt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte nach
Zufuhr zur Verarbeitungsstrecke zundchst nach oben und danach nach unten
transportiert und beim Transport nach unten von der Verarbeitungsstrecke

abgenommen.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte durch

Ansaugen von einem Magazin abgezogen und der Verarbeitungsstrecke zugefiihrt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte hinter

der Verarbeitungsstrecke aufgerichtet, befiillt und geschlossen.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte hinter

der Verarbeitungsstrecke in flachliegendem Zustand gestapelt.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die Zuschnitte hinter
der Verarbeitungsstrecke zwischengelagert oder direkt im Anschluss an die

Verarbeitungsstrecke aufgerichtet, befiillt und geschlossen.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der anliegenden Zeichnungen eines

Ausfiihrungsbeispiels ndher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

10

11

die Maschine in einer Seitenansicht von der rechten Seite;

die Maschine in einer Perspektivansicht von oben und von der rechten
Seite;

Mittel zum Entnehmen und zum Zufithren von Zuschnitten der
Maschine in einer vergroflerten Detailansicht von der linken Seite;
einen Werkstiicktrager der erfindungsgeméfen Maschine in einer
Perspektivansicht von der Riickseite;

den Werkstiicktriger in einer Vorderansicht;

Mittel zum Zufithren eines Vakuums der Maschine in einer
Seitenansicht;

dieselben Mittel in einem Horizontalschnitt;

weitere Mittel zum Entnehmen und zum Zufiihren der Zuschnitte der
Maschine in einer vergroflerten Detailansicht von der rechten Seite;
einen Werkstiicktrager der Maschine mit einem Mantelzuschnitt fiir
einen Open Basket-Triger in einer Ansicht von der linken Seite (Fig.
9.1) und in einer Perspektivansicht von der linken Seite und von vorn
(Fig. 9.2);

den Werkstiicktrager mit dem Mantelzuschnitt in einer hoéheren
Position auf der Verarbeitungsstrecke in Seitenansicht von der linken
Seite (Fig. 10.1) und in einer Perspektivansicht von der linken Seite
und von vorn (Fig. 10.2);

den Werkstiicktrager mit dem Mantelzuschnitt und einem

Mittelwandzuschnitt  jeweils teilweise quergefaltet in einer
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Seitenansicht von der linken Seite (Fig. 11.1) und in einer
Perspektivansicht von der linken Seite und von vorn (Fig. 11.2);

den Werkstiicktrdger mit dem Mantelzuschnitt und dem
Mittelwandzuschnitt jeweils nach den Querfaltungen in einer Ansicht
von der linken Seite (Fig. 12.1) und in einer Perspektivansicht von
der linken Seite und von vorn (Fig. 12.2);

den Werkstiicktrdger mit dem Mantelzuschnitt und dem
Mittelwandzuschnitt nach Lingsfaltung des Bodens in einer Ansicht
von der linken Seite (Fig. 13.1) und in einer Perspektivansicht von
der linken Seite und von vorn (Fig. 13.2);

den Werkstiicktriger mit dem Mantelzuschnitt aufgerichtet und dem
Mittelwandzuschnitt nach einer abschlieBenden Lingsfaltung in einer
Ansicht von der linken Seite (Fig. 14.1) und in einer
Perspektivansicht von der linken Seite und von vorn (Fig. 14.2);
Kombination zweier erfindungsgemifler Maschinen mit einem
Transportband fiir gefaltete und geklebte Flaschentriger in einer
Ansicht von der rechten Seite (Fig. 15.1), in einer Vorderansicht (Fig.
15.2), in einer Draufsicht (Fig. 15.3) und in einer Perspektivansicht
von vorn und von der rechten Seite (Fig. 15.4);

eine Kombination zweier erfindungsgemifler Maschinen mit jeweils
einem Aufrichter in einer Ansicht von der linken Seite (Fig. 16.1), in
einer Draufsicht (Fig. 16.2) und in einer Perspektivansicht von der

linken Seite und von der Riickseite (Fig. 16.3).

1 und 2 umfasst eine erfindungsgemidfie Maschine 1 ein

Transportsystem 2 mit jeweils zwei parallelen, voneinander beabstandeten unteren

Umlenkrollen 3, 4 und oberen Umlenkrollen 5, 6, iiber die jeweils ein Zugmittel 7, 8
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gefiihrt ist. Bei den Umlenkrollen 3 bis 5 handelt es sich um Kettenridder und bei den
Zugmitteln 7, 8 um Ketten.

Die Umlenkrollen 3 bis 5 sind jeweils auf Wellen 9, 10 gelagert.

Ein Antrieb, der einen Elektromotor 12 und ein Getriebe 13 umfasst, treibt die

untere Welle 9 an, auf der die beiden unteren Umlenkrollen 3, 4 sitzen.

Werkstiicktrdager 14 sind in Abstdnden voneinander auf den beiden Zugmitteln 7, 8
befestigt. Hierfiir sind die Zugmittel 7, 8 jeweils mit Basisteilen fest verbunden, auf
denen die Werkstiicktrdger 14 montiert sind. Die Basisteile sind z.B. mit beiden
Zugmitteln 7, 8 fest verbundene Traversen. Die Werkstiicktrdger 14 sind von den
Basisteilen abnehmbar und gegen andere Werkstiicktrager 14 austauschbar, um die

Maschine 1 an die jeweils zu verarbeitenden Zuschnitte anzupassen.

Die Einzelteile der Maschine 1 sind in einem langgestreckten, vertikalen
Rahmengestell 15 angeordnet. Auf der Vorderseite des Rahmengestells ist ein
weiteres Rahmengestell 16 angeordnet, das mit dem Rahmengestell 15 verbunden

ist, jedoch eine geringere Hohe als dieses aufweist.

Die beiden Trumme 17, 18, 19, 20 jedes Zugmittels 7, 8 sind vertikal ausgerichtet.

Ein unteres Magazin 21 ist in dem weiteren Rahmengestell 16 montiert. Darauf ist

ein Stapel Zuschnitte 22 (z.B. Mantelabschnitte eines OBC) geneigt gelagert, sodass

der untere Zuschnitt 22 im Stapel dem Transportsystem 2 am néchsten ist.
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Dem unteren Magazin 21 ist eine Absaugung 23 zugeordnet, die mehrere
Vakuumsauger 24, 25 umfasst. Diese sind in der Lage, einzelne Zuschnitte 22 vom

unteren Ende des unteren Magazins 21 abzuziehen.

Ferner umfasst die Maschine 1 Mittel zum Zufiihren 26 der aus dem unteren
Magazin 21 entnommenen Zuschnitte 22 zu den Werkstiicktrigern 14. Diese
umfassen ein weiteres Transportsystem 27, das zwei um jeweils drei weitere
Umlenkrollen 28 bis 33 herumgefiihrte, weitere Zugmittel 34, 35 aufweist. Eine der
weiteren Umlenkrollen 28 bis 33 ist iiber ein weiteres Getriebe 13.1 mit dem Antrieb
11 des Transportsystems 2 gekoppelt. Die Absaugung 23 ist in der Lage, einzelne

Zuschnitte 22 aus dem Stapel in eine Ubergangsposition zu saugen.

Die weiteren Zugmittel 34, 35 weisen jeweils ein weiteres Trumm 36, 37 auf, das an
der Ubergabeposition vorbeigefiihrt ist. Dariiber hinaus weisen sie ein weiteres
Trumm 38, 39 auf, das entlang eines Abschnittes der Verlagerungsstrecke gefiihrt
ist. Die weiteren Trumme 38, 39 sind in einem spitzen Winkel zu den Trummen 17,

18 geneigt und néhert sich von unten nach oben an die Trumme 17, 18 an.

Auf den beiden weiteren Zugmitteln 34, 35 sind jeweils in bestimmten Abstinden
voneinander Mitnehmer 40, 41 angeordnet. Der Abstand zwischen den Mitnehmern
40, 41 auf den weiteren Zugmitteln 34, 35 ist so, dass genau ein Zuschnitt 22

zwischen die Mitnehmer 40, 41 passt und zwischen diesen festgehalten wird.

Unten sind die weiteren Zugmittel 34, 35 iiber weitere Umlenkrollen 28, 29 mit
einem groflen Radius gefiihrt. Oben verlaufen die weiteren Zugmittel 34, 35 jeweils
iiber zwei nebeneinander angeordnete weitere Umlenkrollen 30 bis 33 mit einem

kleinen Radius.
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Ferner ist ein oberes Magazin 48 fiir einen weiteren Stapel mit weiteren Zuschnitten
49 vorhanden (vgl. Fig. 8). Das obere Magazin 48 ist im Oberbereich des weiteren
Rahmengestells 16 montiert. Es ist ebenfalls zur Horizontalen geneigt, sodass der
unterste Zuschnitt in dem Stapel dem Transportsystem 2 am nichsten ist. Die

weiteren Zuschnitte 49 sind z.B. Mittelwandzuschnitte eines OBC.

Nahe dem unteren Ende des oberen Magazins 48 ist ein Schwenksauger 50
angeordnet. Daneben befindet sich ein Ablagetisch 51, auf den der Schwenksauger

50 einzelne weitere Zuschnitte 49 aus dem oberen Magazin 48 ablegt.

Daneben ist ein Schlitten 52 angeordnet, der entlang vertikaler Fiihrungen 53, 54
nach oben und nach unten verlagerbar ist. Ein weiteres Getriebe 55 ist mit den
oberen Umlenkrollen 5, 6 gekoppelt, um den Schlitten 52 nach oben und nach unten

zu verlagern.

Auf dem Schlitten 52 ist ein weiterer Schwenksauger 55.1 angeordnet, um einzelne
weitere Zuschnitte 49 von dem Ablagetisch 51 aufzunehmen und sie zu den
Werkstiicktragern 14 auf den benachbarten Trummen 17, 18 des Transportsystems 2

hinzuschwenken.

In dem Rahmengestell 15 sind Mittel zum Zufiihren 56 eines Vakuums vorhanden,
die sich parallel zu den Zugmitteln 7, 8 des Transportsystems 2 erstrecken. Die
Mittel zum Zufithren 56 eines Vakuums umfassen einen feststehenden Luftkanal 57,
der zwischen den beiden Zugmitteln 7, 8 angeordnet ist und parallel zu diesen
verlauft (vgl. Fig. 6, 7). Der Luftkanal 57 hat auf der AuBenseite, die den
Werkstiicktragern 14 zugewandt ist, eine sich entlang der Verarbeitungsstrecke
erstreckende Offnung 58. Die Offnung 58 ist von einem endlosen Band 59

abgedichtet, das gleichlaufend mit den Zugmitteln 7, 8 umléduft. Das Band 59 weist
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neben den Werkstiicktragern Locher 60 auf, die iiber Leitungen 61, vorzugsweise in
Form von Schlduchen, mit Vakuumsaugern 62, 63, 64, 65 auf den Werkstiicktrigern

14 verbunden sind.

Der Luftkanal 57 ist mit einer Vakuumpumpe verbunden.

Die Werkstiicktrager 14 haben jeweils eine Werkstiicktrigerplatte 66, die aulen eine
Auflagefliche 67 fiir die Zuschnitte 23, 49 (vgl. Fig. 4, 5, 7) bildet. An den
Werkstiicktragern 14 sind am oberen und unteren Rand jeweils zwei Klappen 68, 69,
70, 71schwenkbar gelagert. Die Klappen 68 bis 71 werden von Federmitteln 72, 73,
74, 75, beispielsweise von Schenkelfedern, in die Position gebracht, in der sie mit
Verbreiterungen 76, 77, 78, 79 an den Enden ihrer Klappenarme 80, 81, 82, 83 an
der Auflagefliche 67 des Werkstiicktrigers 14 anliegen.

Die Vakuumsauger 62 bis 65 haben ihre Saugdffnungen in der Auflagefliche 67 des
Werkstiicktragers 14.

Die Klappenarme 80 bis 83 mit den Verbreiterungen 76 bis 79 an den Enden dienen
zum Einklemmen und Falten von Zuschnitten 22, 49. Auf der anderen Seite ihrer
Schwenkachsen haben die Klappen 68 bis 71 Tastmittel 84, 85, 86, 87 inForm von

Nocken an Tastarmen.

Ferner sind auf den Werkstiicktrigern Ventilmittel 88 angeordnet. Die Ventilmittel
88 sind vorzugsweise durch weitere Federmittel in SchlieBstellung oder
Offnungsstellung vorbelastet. Zudem sind sie mit weiteren Tastmitteln verbunden,

sodass sie durch Betitigen der weiteren Tastmittel schlieBbar oder 6ffenbar sind.
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An dem Rahmengestell 15 sind Kurven 89, 90, 91, 92 ortsfest angebracht. Die
Tastmittel 84 bis 87 und die weiteren Tastmittel sind an den Kurven 89 bis 92
entlanggefiihrt, sodass sie von diesen betitigt werden, um die Klappen 68 bis 71 aus
der in Fig. 4 und 5 gezeigten Stellung hochzuschwenken und die Ventilmittel 88 zu

betitigen.

An der Verarbeitungsstrecke 93, 94 ist ortsfest ein Mittel zum Kleben 95 in Form

einer Diise angeordnet.

Die Konstruktion der Maschine 1 ermdglicht es, flache, vorgerillte bzw. gestanzte
Kartonagen aufzurichten bzw. zu falten und zu verkleben. Es konnen sowohl
einzelne Zuschnitte verarbeitet werden als auch Kombinationen aus mehreren
Zuschnitten. Je nach Linge Verarbeitungsstrecke (Maschinenhhe) kann die Anzahl

der kombinierbaren Zuschnitte erweitert werden.

Nachfolgend werden Eigenschaften und Vorteile verschiedener

Ausfiihrungsbeispiele erfindungsgemafer Maschinen erldutert.

Die Grundkonstruktion der Maschine ermdglicht das Aufrichten und/oder Verkleben
auf einer geringen Stellfliche (Footprint). Bedien- und Aufgabeseite liegen der
Produktabgabe gegeniiber, sodass eine Kombination aus mehreren Maschinen zur

Leistungserhohung ermoglicht wird (Darstellung am Ende der Beschreibung).

Die Maschinen arbeiten im Gegensatz zu den gingigen Verklebemaschinen in

vertikaler Richtung, wodurch die geringe benétigte Stellfldache erreicht wird.

Das Maschinenprinzip beruht auf mitlaufenden Werkstiicktrigern (WT), die die

Produkte aufnehmen und auf denen alle Arbeitsschritte erfolgen. Durch den
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Verbleib des Zuschnitts auf dem jeweiligen Werkstiicktriger wird gewdihrleistet,
dass eine hohe Genauigkeit bei Falt- und Verklebevorgang erreicht wird, da keine
Ubergaben des Produktes an weitere Transportsysteme erfolgen. Unterstiitzt werden
diese Vorgidnge durch Faltorgane, die so angeordnet sind, dass die auf den
Werkstiicktragern positionierten Produkte wihrend des Durchlaufs in Lingsrichtung
gefaltet werden. Alle Querfaltungen werden mittels der Bauteile auf den

Werkstiicktragern umgesetzt.

Das Verkleben der Kartonagen kann durch verschiedene Medien erfolgen. Kaltleim
und HeiBlleim bei Blankokartonagen oder Heifluft bei beschichteten Kartonagen
sind moglich. Auch ein Klammern oder Verkleben mit Klebestreifen ist mit

entsprechenden Zusatzaggregaten moglich.

Die Zuschnitte werden den Werkstiicktrdgern (Anzahl schwankt je nach Linge des
vertikalen Transportsystems) iiber ein neigungsverstellbares Puffermagazin mit

Vereinzelung und Zwischentransportband zugefiihrt.

Auf dem Werkstiicktrager werden die Zuschnitte mittels Vakuum gehalten. Die
Werkstiicktrager werden auf einem vertikal laufenden Transportsystem bewegt.
Wihrend des Transports werden Vorrichtungen auf dem Werkstilicktriger mittels
Lineal bzw. Kurvensegmenten und Federn bewegt, um Faltungen und Klemmungen
durchzufithren. Auferdem werden mittels Leitlinealen und Fithrungen die
Lingsfaltungen vorgenommen. An entsprechenden Positionen werden zusitzliche
Zuschnitte auf den Werkstiicktrager iibergeben, die entweder mit dem ersten
Zuschnitt verklebt werden oder in diesen eingefaltet werden. Am unteren Ende des
abwirts laufenden Stranges des Transportsystems werden die fertig verarbeiteten

Zuschnitte abgegeben.
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Die Kartonzuschnitte werden als Stapel in ein leicht gegen das Transportsystem
geneigt stehendes Puffermagazin gestellt. Dieses Magazin ist so vor der Maschine
angeordnet, dass die Zuschnitte stehend vereinzelt werden konnen und einem
kontinuierlich ~ umlaufenden  Mitnehmergurt  zugefithrt  werden.  Dieser
Mitnehmergurt lauft takt- und geschwindigkeitssynchron zum Transportsystem der
Werkstiicktrager. Die Zuschnitte werden mittels Faltenbalgsaugern aus dem mit
Riickhaltern versehenen Magazin entnommen und gegen den mit Mitnehmern
besetzten Gurt in die Liicke zwischen zwei Mitnehmer gezogen. In der Endposition
des Saugerhubs schaltet das Vakuum ab und gibt den Zuschnitt damit fiir den
Mitnehmer frei. Gegen das anstehende Restvakuum wird der Zuschnitt dann vom

Sauger abgeschert.

Im Anschluss daran wird der Zuschnitt mittels des Mitnehmergurtes um ein
ausreichend groles Rad mit AuBenfilhrung herum gefithrt, um dann
laufrichtungsgleich mit dem Werkstiicktrager-Transportsystem vertikal aufwérts zu
laufen. Ist der Zuschnitt komplett um das Rad herum gelaufen, wird der nun wieder
gerade Zuschnitt gegen die Werkstiicktrager auf dem Transportsystem gefiihrt und
dort von Vakuumsaugern angesaugt. Nach einem kurzen Parallellauf des Riemens
zum Transportsystem wird der Riemen unter leichtem Winkel vom Transportsystem

weggefiihrt, bevor er um ein Réderpaar herum wieder zum Magazin gefiithrt wird.

Der Zuschnitt befindet sich jetzt, durch die Mitnehmer ausgerichtet, auf dem
Werkstiicktrager und wird dort durch mindestens vier Vakuumsauger gehalten. Die
fiir das Querfalten bendtigten Greifer am Werkstiicktrdger liegen zu diesem
Zeitpunkt mittels Federkraft am Werkstiicktrdger an und ermdoglichen so eine nahezu
plane Auflage des Zuschnitts. Im weiteren Verlauf wird der Zuschnitt an definierten
Stellen mit Leim (je nach Kartonage HeiB- und/oder Kaltleim) versehen.

Anschlieend wird der aus einem zweiten Magazin zugefiihrte, zweite Zuschnitt auf
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den ersten Zuschnitt aufgebracht. Direkt vor diesem Schritt werden die Greifer
angehoben und bilden dann die Gegenhalter fiir die Querfaltung der

Zuschnittskombination.

Der zweite Zuschnitt, z.B. Griffverstirkung, wird der Maschine ebenfalls iiber ein
leicht zur Maschine geneigtes Magazin stehend zugefiithrt. Aus dem Magazin wird
der Zuschnitt mittels eines Schwenksaugers vereinzelt und auf einem Tisch abgelegt.
Uber diesen Tisch wird der zweite Zuschnitt einem weiteren Schwenksauger

zugefiihrt, der den Zuschnitt wiederum mit Saugern aufnimmt.

Dieser zweite Schwenksauger ist mit einer Gegendruckplatte versehen, deren Malle
so gewihlt sind, dass sie mit geringem Abstand zwischen die aufgerichteten Greifer
des Werkstiicktrigers passt. Beim Aufbringen des zweiten Zuschnitts auf den ersten
wird dieser erste Zuschnitt mittels der Gegendruckplatte entlang der Rillung durch
die Greifer hindurchgedriickt und damit quer zur Laufrichtung des Werkstiicktragers

90° gefaltet (Prinzip Stempel/Matrize).

Beim Basket-Zuschnitt wird dabei auch die Griffverstiarkerlasche durch federnde
Wiederlager um 90° vorgefaltet. Im direkten Anschluss fihrt die Gegendruckplatte
wieder vom Zuschnitt zuriick und die Greifer schlieBen sich mittels Federkraft.

Durch diese Bewegung wird die Querfaltung von 90° auf 80° vervollstiandigt.

Um zu gewihrleisten, dass die Zuschnitte auf dem Werkstiicktrdger wahrend des
Vorgangs der Querfaltung nicht verrutschen, bewegt sich der Schwenksauger mit
der Gegendruckplatte synchron zum Transportsystem aufwirts, bis die
Gegendruckplatte wieder aus dem Greiferbereich des Werkstiicktragers
zuriickgefahren ist. In diesem Moment kehrt sich die Aufwirts- in eine

Abwirtsbewegung um und der Schwenksauger kann den néchsten Zuschnitt
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aufnehmen. Um ein Zuriickfedern der Querfaltung nach dem Offnen der Greifer zu
verhindern, wird die Faltung dann noch durch den Druck einer gegeniiber des
Werkstiicktrdagers angebrachten Rolle, die federbelastet iiber den durchlaufenden

Werkzeugtriger rollt, verstarkt.

Im Anschluss an die Querfaltung wird erneut Heif3- bzw. und/oder Kaltleim auf
definierten Flidchen der Zuschnittskombination aufgebracht. Die darauffolgende
erste Langsfaltung wird durch Faltlineale ausgefiihrt. Hierfiir 6ffnen die Greifer auf
dem Werkzeugtriger einseitig und auch das Vakuum wird einseitig abgeschaltet. In
diesem Moment wird der Zuschnitt auf der freigegebenen Seite vom Lineal
ausgehoben. Im weiteren Verlauf wird die Zuschnittshilfte immer weiter angehoben.
Bei ca. 45° wird das Lineal durch einen mitlaufenden Zusatzfalter unterstiitzt, um

ein Stauchen und Verschieben des Zuschnitts zu verhindern.

Bevor der Werkstiicktrager auf dem Transportsystem um die obere Umlenkung des
Transportsystems lduft, ist der Faltvorgang zu ca. 80% fertig (ca. 160°) und wird
direkt hinter der Umlenkung abgeschlossen. Hierfiir werden die beiden sich noch im
Eingriff befindlichen Greifer des Werkstiicktragers kurzzeitig gedffnet, um ein
Einschwenken des Zuschnitts zu ermoglichen. Nachdem die Zuschnittsflichen
Kontakt haben und die Greifer sich wieder geschlossen haben, werden diese sofort
mittels einer Anpressrolle fest miteinander verbunden. Dann wird noch einmal Heif3-
bzw. und/oder Kaltleim aufgebracht, um den Zuschnitt mittels einer weiteren
Lingsfaltung komplett zu schliefen. Die Seitenlasche wird mittels Faltlineal von
hinten an den Zuschnitt gelegt und dann durch ein Rollenpaar hindurchgefahren, um

die Faltung und die Verklebung abzuschlief3en.

Die Betitigung der Greifer auf den Werkstiicktrdgern erfolgt mittels Federn und

Kurvenlinealen. Das Vakuum wird den Werkezugtriagern iiber einen auf einem nach
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aullen offenen Hohlprofil laufenden Flachriemen mit Anschliissen zugefiihrt. Die
Schaltung des Vakuums am Werkstiicktrager erfolgt mittels mechanisch betétigter
Vakuumventile am Werkstiicktridger. Mittels spezieller Werkstoffpaarungen wird die
durch die Reibung zwischen Gurt und Hohlprofil entstehende Wirme auf einem

vertridglichen Niveau gehalten.

Gemail einer weiteren Ausgestaltung an den Werkstiicktrigern Anschlagleisten oder

Aufnahmedorne oder andere passive Mittel zum Halten von Zuschnitten angeordnet.
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Anspriiche:
1. Maschine zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die Herstellung von

Faltschachteln mit

einem Transportsystem (2) umfassend mindestens ein Umlenkrollen (3
bis 6) umschlingendes und entlang einer Verarbeitungsstrecke
verlaufendes Zugmittel (7, 8),

einem mit mindestens einer Umlenkrolle (3 bis 6) verbundenen und
diese antreibenden Antrieb (11),

Werkstiicktragern (14), die in Abstinden voneinander an dem
mindestens einen Zugmittel (7, 8) befestigt sind und von dem
mindestens einen Zugmittel (7, 8) entlang der Verarbeitungsstrecke
bewegt werden,

mindestens ein Magazin (21, 48) fiir einen Stapel Zuschnitte (22, 49),
mindestens einem Mittel zum Entnehmen (23) einzelner Zuschnitte
(22) aus dem Stapel im Magazin (21),

mindestens einem Mittel zum Zufithren (26) der entnommenen
Zuschnitte (22) in einer mit den Werkstiicktrigern (14)
synchronisierten ~ Bewegung entlang eines  Abschnittes der
Verarbeitungsstrecke zu den Werkstiicktrigern (14),

auf den Werkstiicktragern (14) angeordneten, aktiven Mitteln zum
Halten (68 bis 71) von Zuschnitten (22, 49) auf den Werkstiicktrigern
(14), und/oder

auf den Werkstiicktragern (14) angeordneten, aktiven Mitteln zum
Falten (68 bis 71) von Zuschnitten (22, 49), die auf den
Werkstiicktragern (14) angeordnet sind,

Steuerungsmitteln (84 bis 87; 89 bis 92), die mit den aktiven Mitteln
zum Halten (68 bis 71) und/oder aktiven den Mitteln zum Falten (68
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bis 71) verbunden und ausgelegt sind, das Halten und Freigeben der
Zuschnitte (22, 49) durch die aktiven Mittel zum Halten (68 bis 71)
und/oder das Falten (68 bis 71) der Zuschnitte durch die aktiven Mittel
zum Falten (68 bis 71) zu steuern, und

¢ mindestens einem ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten
Mittel zum Kleben (95) von Zuschnitten (22, 49) und/oder auf den
Werkstiicktragern (14) angeordneten Mitteln zum Kleben von

Zuschnitten.

2. Maschine nach Anspruch 1, bei der die Steuerungsmittel (84 bis 87; 89 bis 92)
ausgelegt sind, jedes aktive Mittel zum Halten (68 bis 71) und/oder jedes
aktive Mittel zum Falten (68 bis 71) auf jedem Werkstiicktrager (14) gesondert

anzusteuern.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, bei der die aktiven Mittel zum Halten (68
bis 71) ausgewidhlt sind aus den Mitteln Vakuumsauger, Druckluftdiise,
Faltklappe oder eine beliebige Kombination mehrerer vorerwihnter Mittel sind
und/oder die aktiven Mittel zum Falten (68 bis 71) ausgewdhlt sind aus den
Mitteln Faltklappe, Vakuumsauger, Druckluftdiise, Nockenrad, Linearaktor

oder eine beliebige Kombination mehrerer vorerwihnter Mittel sind.

4. Maschine nach Anspruch 3, bei der die Vakuumsauger (63 bis 66) und/oder
Druckluftdiisen verbunden sind mit Mitteln zum Zufiihren (56) eines Vakuums
und/oder Druckluft von einem stationdr angeordneten Vakuumerzeuger
und/oder Druckluftquelle zu den entlang der Verarbeitungsstrecke (93, 94)

bewegten Werkstiicktragern umfassen.

5. Maschine nach Anspruch 4, bei der die Mittel zum Zufiihren (56) eines

Vakuums und/oder von Druckluft einen parallel zu der Verarbeitungsstrecke
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verlaufenden, mit dem Vakuumerzeuger und/oder der Druckluftquelle
verbundenen, feststehenden Luftkanal (57) aufweisen, der auf einer Seite eine
entlang der Verarbeitungsstrecke erstreckte Offnung (58) aufweist, die von
einem gleichlaufend mit dem mindestens einen Zugmittel umlaufenden Band
(59) abdichtend abgedeckt ist, welches neben den Werkstiicktrigern (14)
Locher (60) aufweist, die iiber Leitungen (61) mit den Vakuumsaugern (63 bis

66) und/oder den Druckluftdiisen auf den Werkstiicktragern verbunden sind.

6.  Maschine nach Anspruch 4 oder 5, bei der auf den Werkstiicktragern (14)
Ventilmittel (88) angeordnet sind, iiber die die Vakuumsauger (63 bis 66) mit
den Mitteln zum Zufiihren eines Vakuums und/oder die Druckluftdiisen mit
den Mitteln zum Zufiihren von Druckluft verbunden sind und die Ventilmittel

(88) mit den Steuerungsmitteln verbunden sind.

7. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei der die aktiven Mittel zum
Halten (68 bis 71) und/oder die aktiven Mittel zum Falten (68 bis 71) auf den
Werkstiicktragern (14) angeordnete Klappen zum Einklemmen und/oder zum
Falten von Abschnitten der Zuschnitte und Mittel zum Schwenken der
Klappen umfassen und die Mittel zum Schwenken mit den Steuerungsmitteln

verbunden sind.

8. Maschine nach Anspruch 7, bei der die Mittel zum Schwenken die Klappen in

eine Ausgangsposition vorspannende Federmittel (72 bis 75) umfassen.

9.  Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei der die Steuerungsmittel (89
bis 92) ortsfeste Kurven aufweisen, und sind die aktiven Mittel zum Halten

(68 bis 71) und/oder die aktiven Mittel zum Falten (68 bis 71) mit
Abtastmitteln (84 bis 87) gekoppelt, welche die Kurven abtasten.
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Maschine nach Anspruch 1 bis 9, mit auf den Werkstiicktragern (14)
angeordneten passiven Mitteln zum Halten und/oder mit mindestens einem
ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten passiven Mittel zum Falten

von Zuschnitten (22, 49) auf den Werkstiicktriagern (14).

Maschine nach Anspruch 10, bei der die passiven Mittel zum Halten auf den
Werkstiicktragern (14) angeordnete Anschlagleisten und/oder Aufnahmedorne
sind und/oder bei der das mindestens eine passive Mittel zum Falten ein an der
Verarbeitungsstrecke angeordnetes Leitlineal ist, auf das die auf den
Werkstiicktragern ~ gehaltenen  Zuschnitte  beim  Durchlaufen  der

Verarbeitungsstrecke (93, 94) treffen.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 11, mit auf den Werkstiicktragern
(14) angeordneten aktiven Mitteln zum Falten (68 bis 71) der Zuschnitte (22,
49) entlang Faltlinien in Richtung quer zur Transportrichtung und/oder ortsfest
an der Verarbeitungsstrecke angeordneten passiven Mitteln zum Falten von
Zuschnitten (22, 49) entlang Faltlinien in Transportrichtung der
Werkstiicktrager (14).

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 12, die mindestens eine ortsfest an
der Verarbeitungsstrecke (93, 94) angeordnete Andriickrolle aufweist, die auf

den gefalteten Zuschnitten (22, 49) auf den Werkstiicktragern (14) abrollt.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei der die Trumme (17 bis 20)

des mindestens einen Zugmittels (7, 8) vertikal ausgerichtet sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 14, deren Komponenten in einem

Rahmengestell (15, 16) angeordnet sind.
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Maschine nach Anspruch 14 und 15, die ein langgestrecktes, vertikales

Rahmengestell (15) aufweist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 16, bei der das mindestens eine
Magazin (21) und die Mittel zum Zufiihren einzelner Zuschnitte (26) auf der
Seite des einen Trumms des Zugmittels (7, 8) angeordnet sind und bei der eine
Abgabestation zum Abgeben von gefalteten und geklebten Zuschnitten (22,

49) auf der Seite des anderen Trumms des Zugmittels (7, 8) angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 17, bei der die Mittel zum
Entnehmen (23) einzelner Zuschnitte aus dem Stapel im Magazin (21) eine
Absaugung (24, 25) umfassen, die ausgelegt ist, jeweils einen einzelnen
Zuschnitt (22) aus einem Stapel im Magazin in eine Ubergabeposition
abzusaugen, und bei der die Mittel zum Zufiihren (26) der entnommenen
Zuschnitte (22, 49) zu den Werkstiicktragern (14) ein weiteres
Transportsystem (27) mit mindestens einem weitere Umlenkrollen (28 bis 33)
umschliefenden weiteren Zugmittel (34, 35) umfassen, wobei ein weiteres
Trumm (36, 37) des weiteren Zugmittels an der Ubergabeposition
vorbeigefithrt ist und noch ein weiteres Trumm (38, 39) des weiteren
Zugmittels (34, 35) entlang eines Abschnittes der Verlagerungsstrecke (93)
entlangverlduft, auf dem weiteren Zugmittel Mitnehmer (40, 41) angeordnet
sind, das weitere Transportsystem (27) einen weiteren Antrieb (13.1, 12)
aufweist, die Absaugung (24, 25) und der weitere Antrieb mit den
Steuerungsmitteln verbunden ist, die so ausgelegt sind, dass die Absaugung
(24, 25) mit dem weiteren Antrieb und der weitere Antrieb mit dem Antrieb
synchronisiert sind, sodass die Absaugung (24, 25) jeweils einen einzelnen
Zuschnitt (22) aus dem Magazin (21) in der Ubergabeposition zwischen
Mitnehmern (40, 41) an den weiteren Zugmitteln (34, 35) positioniert, das

mindestens eine weitere Zugmittel (34, 35) den zwischen den Mitnehmern (40,
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41) gehaltenen Zuschnitt (22) mitnimmt und der Zuschnitt (22) von dem im
Wesentlichen in Richtung eines Abschnittes der Verarbeitungsstrecke (94)
erstreckten Trumm (38, 39) dem Werkstiicktrager (14) zugefiihrt wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 18, bei der die Mittel zum Zufithren
eine Zufithrplatte aufweisen, auf der jeder Zuschnitt (49) positionierbar ist, bei
der die Mittel zum Zufiihren Mittel zum Verlagern der Zufiihrplatte (49)
senkrecht zum Trumm des Transportsystems (2) mit einem Antrieb haben, der
mit den Steuerungsmitteln verbunden ist und die Steuerungsmittel ausgelegt
sind, die Verlagerung der Zufiihrplatte senkrecht zum Werkstiicktriager (14)
hin im letzten Abschnitt der Zufithrung jedes Zuschnittes (49) zu einem der

Werkstiicktrdger (14) zu steuern.

Maschine nach Anspruch 19, bei der die Zufiihrplatte so bemessen ist, dass sie
beim Bewegen senkrecht zum Werkstiicktrager (14) hin zwischen Stiitzmittel
(68 bis 71) auf dem Werkstiicktrager (14) hineinbewegbar ist, auf denen ein
Zuschnitt (22) platzierbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 20, bei der die Mittel zum
Entnehmen einzelner Zuschnitte (49) aus dem Stapel im Magazin (48) einen
Schwenksauger (50) umfassen, der jeweils einen einzelnen Zuschnitt (49) auf
einem Ablagetisch (51) ablegt, und die Mittel zum Zufithren des
entnommenen Zuschnittes zu einem der Werkstiicktrager (14) einen Schlitten
(52) umfassen, der in Fiihrungen (53, 54) entlang eines Abschnittes der
Verarbeitungsstrecke (94) gefiihrt ist und an dem ein weiterer Schwenksauger
(55.1) angeordnet ist, der ausgelegt ist, bei Anordnung des Schlittens (52) in
einer unteren Position einen einzelnen Zuschnitt (49) von dem Ablagetisch
(51) aufzunehmen nach einer Schwenkbewegung den Zuschnitt (49) in einer

oberen Position des Schlittens (52) einem Werkstiicktriger (14) zuzufiihren,
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wobei der Schlitten (52) mit einem weiteren Antrieb verbunden ist, der
Schwenksauger (50) mit einem weiteren Antrieb verbunden ist und der weitere
Schwenksauger (55.1) mit einem weiteren Antrieb verbunden ist und die
weiteren Antriebe mit den Steuerungsmitteln verbunden sind, die so ausgelegt
sind, dass nach Ablegen eines Zuschnittes (49) durch den Schwenksauger (50)
auf den Ablagetisch (51) der weitere Schwenksauger (55.1) den Zuschnitt (49)
aufnimmt und der Schlitten (52) eine synchrone Bewegung mit einem der
Werkstiicktrager (14) ausfiihrt und dabei der weitere Schwenksauger den

Zuschnitt (49) dem Werkstiicktriger (14) zufiihrt.

Maschine nach einem der Anspriiche 19 bis 21, bei der der weitere
Schwenksauger (55.1) Mittel zum Verlagern des Zuschnittes (49) senkrecht
zum Werkstiicktrager (14) hin mit einem weiteren Antrieb umfasst, , der mit

den Steuerungsmitteln verbunden ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 22, bei der die Steuerungsmittel so
ausgelegt sind, dass die aktiven Mittel zum Halten (68 bis 71) auf den
Werkstiicktragern (14) die Zuschnitte (22, 49) von dem mindestens einen

Mittel zum Zufiihren (26, 56) iibernehmen.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 23, die Mittel zum Aufrichten der

gefalteten und geklebten Zuschnitte (22, 49) zu Faltschachteln umfasst.

Anordnung mindestens einer Maschine (1) gemif3 einem der Anspriiche 1 bis
24 vor einer Maschine zum Zusammenfassen gefalteter und geklebter
Zuschnitte zu Transporteinheiten oder vor einer Maschine zum Befiillen der

gefalteten, geklebten und aufgerichteten Zuschnitte mit Ware.

Verfahren zum Falten und Kleben von Zuschnitten fiir die Herstellung von

Faltschachteln, bei dem
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e die Zuschnitte von aktiven Mittel zum Halten von Zuschnitten auf
Werkstiicktragern gehalten und auf den Werkstiicktrdgern entlang einer
Verarbeitungsstrecke transportiert und beim Transport entlang der
Verarbeitungsstrecke gefaltet werden und/oder

e die Zuschnitte gemeinsam mit aktiven Mitteln zum Falten auf
Werkstiicktragern entlang einer Verarbeitungsstrecke transportiert und
beim Transport entlang der Verarbeitungsstrecke von den aktiven
Mitteln zum Falten gefaltet werden und

¢ die Zuschnitte beim Transport entlang der Verarbeitungsstrecke mittels
mindestens eines ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten
Mittels zum Kleben von Zuschnitten geklebt und/oder mittels auf den
Werkstiicktragern entlang der Verarbeitungsstrecke transportierter

Mittel zum Kleben von Zuschnitten geklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 26, bei dem die Zuschnitte von mindestens einem
ortsfest neben der Verarbeitungsstrecke angeordneten Stapel abgezogen und

den Werkstlicktragern zugefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, bei dem jedes aktive Mittel zum Halten

und/oder jedes aktive Mittel zum Falten gesondert angesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 28, bei dem die aktiven Mittel
zum Halten die Zuschnitte mittels Vakuum oder Druckluft oder durch
Einklemmen oder eine beliebige Kombination mehrerer vorerwihnter
MaBnahmen halten und/oder bei dem die aktiven Mittel zum Falten die
Zuschnitte mittels Faltklappen, Vakuum, Druckluft, Nockenrad, Linearaktor

oder einer beliebigen Kombination mehrerer vorerwihnter Maflnahmen falten.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, bei dem das Vakuum
und/oder die Druckluft den aktiven Mitteln zum Halten und/oder den aktiven
Mitteln zum Falten auf den Werkstiicktrigern von einem stationédren
Vakuumerzeuger und/oder einer stationdren Druckluftquelle beim Transport

entlang der Verarbeitungsstrecke zugefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, bei dem die aktiven Mittel
zum Halten und/oder die aktiven Mittel zum Falten durch Abtasten ortsfester

Kurven gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, bei dem die Zuschnitte beim
Transport entlang der Verarbeitungsstrecke mittels auf den Werkstiicktragern
entlang der Verarbeitungsstrecke transportierter passiver Mittel zum Halten
auf den Werkstiicktrigern gehalten werden und/oder mittels mindestens einem
ortsfest an der Verarbeitungsstrecke angeordneten passiven Mittel zum Falten

gefaltet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 32, bei dem entlang der
Verarbeitungsstrecke transportierte aktive Mittel zum Falten die Zuschnitte
beim Transport entlang der Verarbeitungsstrecke entlang Faltlinien in
Richtung quer zur Transportrichtung falten und/oder ortsfest an der
Verarbeitungsstrecke angeordnete passive Mittel zum Falten die Zuschnitte

entlang Faltlinien in Transportrichtung falten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 33, bei dem die Zuschnitte beim
Transport entlang der Verarbeitungsstrecke um 90° gedreht werden, und
mittels entlang der Verarbeitungsstrecke angeordneter Mittel zum Falten um

Faltlinien gefaltet, die zueinander um 90° versetzt sind.



WO 2015/044382 PCT/EP2014/070685

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

-42 -

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 34, bei dem die Zuschnitte nach
einer Faltung um eine Faltlinie mittels einer stationdr an der
Verarbeitungsstrecke angeordneten, auf den Zuschnitten abrollenden

Andriickrolle entlang der Faltlinie nachbearbeitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 35, bei dem die Zuschnitte
entlang einer vertikal ausgerichteten Verarbeitungsstrecke transportiert,

gefaltet und geklebt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 36, bei dem die Zuschnitte nach
Zufuhr zur Verarbeitungsstrecke zunichst nach oben und danach nach unten
transportiert und beim Transport nach unten von der Verarbeitungsstrecke

abgenommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 37, bei dem die Zuschnitte durch
Ansaugen von einem Magazin abgezogen und der Verarbeitungsstrecke

zugefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 38, bei dem die Zuschnitte hinter

der Verarbeitungsstrecke aufgerichtet, befiillt und geschlossen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 39, bei dem die Zuschnitte hinter

der Verarbeitungsstrecke in flachliegendem Zustand gestapelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 40, bei dem die Zuschnitte hinter
der Verarbeitungsstrecke zwischengelagert oder direkt im Anschluss

aufgerichtet, befiillt und geschlossen werden.
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