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Maschine zum Herstellen von Faitschachteln aus Zuschnitten.

@ Bei einer derartigen Maschine wird jeweils ein Zuschnitt
(5) aus einem auswechselbaren Magazin (4) unten entnom-
men, mittels mehrerer Auftragskdpfe (13) an vorbestimmten
Stellen mit einer Bindesubstanz versehen und dann einer
auswechselbaren, aus Stempel (7} und Schacht (12) beste-
henden Formeinrichtung (16) zum Fertigstellen der Verpack-
ung zugeférdert. Zum schnelleren Einrichten der Maschine
fir eine andere Zuschnittgrofle weist sie zwei zueinander
parallele, im waagerechten Abstand zueinander einstelibare,
vom Magazin (4) bis zur Formeinrichtung (6} verlaufende
Fihrungsschienen (2,3) zur Aufnahme des Zuschnittes auf,
wobei jede Flthrungsschine (2,3} wenigstens einen Auftrag-
kopf (13) trigt. Das Magazin {4) ist mit sich gegeniiberlie-
genden, festen Anschldgen (20} fir die relativ zu ihnen
verstellbaren Fihrungsschienen (2,3) versehen und der in
Foérderrichtung hintere Bereich des Schachtes (12) trégt eben-
falls einen festen Endanschiag (32) fir den auf den Schienen
(2,3} ankommenden Zuschnitt. Eine Fordereinrichtung (15)
férdert den auf den Schienen (2,3) abgelegten Zuschnitt unter
den Auftragképfen (13) hindurch zur Formeinrichtung (6).
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Anmelder: Greif-Werk Maschinenfabrik GmbH,
Kronsforder LandstraBe 177, 2400 Liibeck,

Maschine zum Herstellen von Falt-

schachteln aus Zuschnitten

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Herstellen vdﬂ Falt-
schachteln aus Zuschnitten, bei der jeweils ein Zusqhnftt aus
einem auswechselbaren Magazin unten entnommen, mitteis.mehre—
rer Auftragkdpfe an vorbestimmten Stellen mit einer Verbinder-
substanz versehen und dann einer auswechselbaren»qumeinrich-
tung zum Fertigstellen der Verpackung zugeférdert wi;dj wobei
die Formeinrichtung aus einem Stempel sowie aus einemvéarun-
ter befindlichen, oben und unten offenen, auf den §£gm§e1
ausgerichteten Schacht besteht. .

*

Y

Bei einer bekannten Maschine dieser Art sind die miﬁ Léim be-
triebenen Auftragkdpfe im Entnahmebereich des ﬁagazinszange—
ordnet, wobei hinsichtlich der mit Leim zu vergghegéq Berei-
che des jeweiligen Zuschnittes eine entsprechende'gézahl von
Auftragkbpfen vorgesehen ist. Mittels einer thwenkéi@rich-
tung wird der entnommene und mit Leim versehene Zuschpitt der
Formeinrichtung zugefdrdert, wo er iiber dem Schacht zentriert
werden muB. Fiir die jeweilige Ausrichtung der Auftragkopfe
und die Zentrierung des Zuschnittes iiber dem Schacht sina
entsprechende, mit Spindeln und Kurbeln versehene Halte- und

Einstell- bzw. Zentriereinrichtungen vorgesehen, die aufwen-
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dig im Aufbau sowie umstindlich und zeitraubend zu bedienen

'sind, wenn eine andere Zuschnittgr®Be in der Maschine verar-

beitet werden soll, da ffir diesen Fall sowohl das Magazin
als auch die Pormeinrichtung ausgewechselt wird. Ferner ist
der Leimauftrag auf die vorbestimmten Bereiche des Zuschnit-
tes ungenan, da die Auftragkdpfe relativ weit von diesen Be-
reichen entfernt sind und dadurch eine ziemlich groBe Spritz-
strecke oder dergleichen fiberwunden werden muB, woraus auch
ein erh&hter Leimverbrauch resultiert.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung einer Ma-

schine der einleitend angeflihrten Art, die hinsichtlich der
Einstellbarkeit der Auftragkdpfe und der Zentrierung des Zu-
‘schnittes in der Pormeinrichtung vereinfacht ist sowie einen
~ genaven Auftrag der Verbindersubstanz erlaubt.

pie L8sung geht von der angegebenen Maschine aus und kenn-
geichnet sich dadurch, daB die Maschine zwei zueinander pa-
rallele, im waagerechten Abstand zueinander einstellbare,
vom Magazin bis zur Formeinrichtung verlaufende Fithrungs-
schienen zur Aufnahme des zu verarbeitenden Zuschnittes auf-
weist, daB das Magazin zwei sich gegeniiberliegende, feste

- Anschldge ffir die relativ zu ihnen verstellbaren Fiihrungs-
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schienen aufweist, daB jede Fiélhrungsschiene wenigstens einen
Auftragkopf tr8gt, daB eine Fbrdereinrichtung den auf den

Schienen abgelegten Zuschnitt unter den Auftragképfen hin-

durch zur Pormeinrichtung f£8rdert und daB der in Fdrderrich-
tung hintere Bereich des Schachtes mit einem zwischen den
beiden Piihrungsschienen vorstehenden Endanschlag fiir den an-
kommenden Zuschnitt versehen ist.

Durch diese LOsung entfallen die bauvaufwendigen Spindel- und

"Kurbeleinstelleinrichtungen, um bei einem Zuschnittwechsel

die Anftragkdpfe und die Zentrierung in der Formeinrichtung
neun einstellen zu kdnnen. Stattdessen brauchen nach dem
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Wechsel von Magazin und Formeinrichtung nur die beiden durch-

laufenden Fﬁhrungsschienen in seitlicher Richtung eingestellt

zu werden, die lediglich gegen die zugehdrige Anschlédge des
neuen Magazins zur Anlage gebracht werden. Dadurch erfolgt
gleichzeitig auch eine seitliche Positionierungseinstellung
flir den Zuschnitt in der Formeinrichtung, so daB der betref-
fende Zuschnitt durch den Endanschlag des neuen Schachtes
seine endgfiltige Zentrierung erfdhrt. Da die Auftragkdpfe
ochnehin fest mit den Fﬁhrungsséhienen verbunden sind, wer-
den sie in seitlicher Richtung automatisch mitverstellt,
wobei hShenmdBig in vielen Fédllen keine Neueinstellung er-
forderlich sein wird. Ferner steht nun mehr Platz fiir die
Anbringung der Auftragkdpfe zur Verfligung, da sie bequem
zwischen dem Magazin und der Formeinrichtung vorgesehen
werden k&nnen. Dariiberhinaus k&nnen die Auftragkdpfe nun in
einem genauenPAbétand zu dem sich unter ihnen vorbeibewegen-
den Zuschnitt eingestellt werden, so daB ein genauer Verbin-
derauftrag, vorzugsweise Leim, vorgenommen werden kann, wo-
bei es auBerdem m&glich ist, einen Punkt- bzw. Fleckauftrag
oder einen Strichauftrag vorzunehmen. SchlieB8lich braucht
jede Flihrungsschiene nur mit einem Auftragkopf versehen zu
werden, um alle erforderlichen, auf der zugehdrigen Seite
des Zuschnittes liegenden Stellen desselben mit Leim verse-
hen zu kdnnen.

Die Erfindunglist nachstehend anhand eines in der anliegen-
den Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles niher er-

,ldutert. Es zeigen:

Figur 1 einen Lingsschnitt durch das Ausfiihrungsbeispiel,
Figur 2 einen Faltschachtelzuschnitt in Aufsicht,
Figur 3 einen Schnitt nach der Linie A-A in Figur 1,

Figur 4 eine Aufsicht auf die Darstellung nach Figur 3,
Fig. 5,6,7 Querschnitte nach den Linien B-B, C-C bzw. D-D
in Figur 1.
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~ Gem88 Figur 1 besteht die Maschine aus dem {iblichen, nicht

ndher erl&iuterten Gestell 1, das zwei zueinander parallele
und horizontal verlaufende Fﬁhrungsschiehen 2 und 3 auf-
weist und ferner oberhalb des einen Endbereiches der Fiih-
rungsschienen mit einem Magazin 4 zur Aufnahme eines Falt-
schachtel-Zuschnittstapels 5 und im anderen Endbeféich‘der
Fiihrungsschienen mit einer Formeinrichtung 6 versehen ist.
Die Pormeinrichtung besteht aus einem knapp oberhalb der
riihrungsschienen 2, 3 in Rnhestellﬁng befindlichen Stempel
7, der am Unterende eines vertikalen, mittels Rollenpaaren
8 und 9 geifihrten Tré&gers 10 befestigt und mittels eines
am Trdger 10 angreifenden Druckmittelzylinders 11 in verti-
kaler Richtung bewegbar ist, und aus einem unterhalb des
Stempels 7 und auf diesen ausgerichteten,-sowie oben und
unten offenen Schacht 12. Zwischen dem Magazin 4 und der
Formeinrichtung 6 ist in horizontaler Richtung genfigend
Platz vorgesehen, um AuftragkSpfe 13 an den Fiihrungsschie-
nen 2 uns 3 befestigen zu kénnen;_so daB die Auftragkdpfe
leicht zugfnglich sind und in horizontaler Richtung in
einem weiten Bereich verstellt werden kdnnen, wobei es auch
mbglich ist, an einer Fﬁhrungsséhiene mehrere Auftragkbpfe 13
vorzusehen, was von der zu verarbeitenden Art von Falt- ‘
schachtel-Zuschnitten abhdngt. Der 6der jeder Auftragkdpf
13 einer Fihrungsschiene 2-bzw, 3 ist in an sich bekannter

Weise auch in vertikaler Richtung einstellbar ausgébil&ét.

Wie aus den Figuren 3 und 4 besser zu erkennen ist, sind die
Fiihrungsschienen 2 und 3 im Querschnitt L-f6rmig ausgebil-
det und so angeordnet, daB jeweils ein Schenkel der Schie-
nen nach oben zeigt, wdhrend die beiden anderen Schenkel
horizontale verlaufen, und zwar einander zugekehrt. Somit
kann ein aus dem Stapel 5 des Magazins 4 unten mittels ei-
ner fiblichen Sauggreifereinrichtung 15a entnommener Zu-
schnitt 14, der in Figur 2 klar zu erkennen ist, auf den
Fihrungsschienen abgelegt und mittels einer unterhalb und
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zwischen den Flihrungsschienen angeordneter FOrdereinrichtung
15 aus dem Bereich des Magazins 4 zur Formeinrichtung 6 ge-
f6rdert werden. Hierbei wird der Zuschnitt-14 unterhalb der
Auftragkdpfe 13 hindurchgefiihrt und mit einer Verbinder--
substanz versehen, wie noch erl¥utert ist. = = = L. cTuoel -

R Y LI
Wie aus den Figuren 3, 4 und 7 klar zu-eérkennen .ist, ¢sind:
die Fiihrungsschienen 2 und 3 an querverlaufenden Zwillings-
holmen 16 quer zu ihrer Lingsrichtung verstellbar béfestigt.
Die Zwillingsholme bestehen je aus zwei parallelen Stangen
l16a, b, die zwischen sich einen Schlitz 17 bilden (Figur
4), durch welchen mit den Fiihrungsschienen 2 .und 3:verbun-
dene Streben 18 nach oben hindurchragen, an denen:#bliche,
handbedienbare Klemmorgane 19 angreifen. Die Fithrtingsschie-
nen sind somit im waagerechten Abstand zueinander &instell-
bar und mittels der Klemmorgane 19 feststellbar..: Yy

. s

Wie die Figuren 1 und 6 zeigen, ist das Magazin 4 mit-zwei
festen, sich gegeniiberliegenden, unteren und armfdrmigen
Anschldgen 20 versehen, die sich so weit'nach unten -erstrek-
ken, daB jeweils eine Filhrungsschiene gegen einern’ solichen
Anschlag innénseitig zur Anlage kommen kann. Dadurch sind
die Fiihrungsschienen auf einfache Weise auf ein neu eingeé-
wechseltes Magazin 4 einstellbar, so daB ‘der jeweils unteén
entnommene Zuschnitt 14 ohne weiteres in seitlicher-Ridhtung
ausgerichtet ist, wenn er auf den Fﬁhfungssdhienen:Zf 3
abgelegt worden ist. ' R SR ENE S S A

‘s Caread L
Die F8rdereinrichtung 15 besteht aus ‘einem {iblichen Endlos-
férderer 21, der z.B. eine Kipphebel-Mitnehmerkette 22 ..
aufweisen kann, die mit Mitnehmerfingern 23 versehen'ist,
mit welchen der Zuschnitt 14 entlang den Flihrungsschienen
2, 3 gefdrdert wird. Die F6rdereinrichtung bestéeht ferner
aus einer sich an den Endlosfdrderer 21 anschlieBenden -
Schiebevorrichtung 24, die den Zuschnitt 14 vom Fdrd@érer 21
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@bernimat und ihn bis in die Endposition in der Formeinrich-
tnﬁg“é weiterfirdert. Die Schiebevorrichtung weist einen in
vertikaleyr Richtung federnden Schiebearm 25 mit einem Schie-
beelement 26 auf, das gegen den weiterzufdrdernden Zuschnitt
14 zur Anlage kommt. In Ausgangsstellung des Schiebearmes

25 liegt dieser gegen eine obere Filhrung 27 an, die den Zu-
schnitt 14 nach unten gedrfickt hilt, wenn dieser {iber den
Schiebearm 25 hinwegliuft.

Der Schiebearm 25 ist an einem umsteuérbaren'Antriebszylin-
der 28 befestigt, an dessen Vorderende ein anschlagbetftig-
tes, fibliches Umsteuerelement 29 vorgesehen ist. Dieses Um-
stenerelement 29 kommt gegen einen Anschlag 30 zur Anlage,
wennh der Zuschnitt 14 in der Formeinrichtung 6 seine Endpo-
sition erreicht hat. Sodann f&hrt der Antriebszylinder 28 in
seine Ausgangsposition (Figur 1) zurflick.

Wie bereits beschrieben wurde, ist der Schacht 12 der Form-

~ eimrichtung 6 auswechselbar. Bierzu ist jeder Schacht 12 mit

einem Rahmen 31 verbunden, der seinerseits jeweils am Gestell
1 der Maschine befestigt wird. Hierdurch ist ein schnelles
Auswechseln des Schachtes 12 mdglich. In Weitergestaltung
ist der in Fdrderrichtung hintere Bereich des Schachtes 12
rit einem festen Bndanschlag 32 versehen, der in den Bereich
zwischen den beiden Plihrungsschienen 2 und 3 hineinragt, wie
am besten aus Figur 3 zu erkemnen ist. Dieser Endanschla§
legt die in POrderrichtung gesehene Endposition des in die
Formeinrichtung 6 gefdrderten Zuschnittes 14 fest, wie Fi-
gar 1 zeigt. Der auf dem Schacht 12 ausgerichtete Stempel 7
der Formeinrichtung 6 kann nun nach unten verfahren werden,
wm den Zuschnitt 14 in den Schacht 12 hineinzudriicken und
dabei die endgfiltige Form des Zuschnittes 14 zu einer ferti-
gen ?altschachtei ausgebildet.

35 Am Gestel) 1 der Maschine sind ferner im Bereich des Rick-
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lauftrums des Endlosférderers 21 mehrere elektrische Schalt-
elemente 33 vorgesehen, die jeweils einem Auftragkopf 13
zugeordnet sind und deren Betrieb steuern. Die Steuerung er-
folgt in der Weise, daB die Mitnehmerfinger 23 der Mitneh-
merkette 22 an den Schaltelementen 33 vorbeilaufen und einen
Arbeitsstrahl der Elemente unterbrechen oder reflektieren,
wodurch der Betrieb der Auftragktpfe eingeschaltet bzw. been-
det wird. Die Schaltelemente 23 bestehen somit vorzugsweise
aus iiblichen Sende- und Empfangselementen. Diese Schaltele-
mente sind an Armen 34 befestigt, die andererseits in Lings-
richtung des Rlicklauftrums der endlosen Fdrderkette 22 ver-
stellbar angeordnet und mittels bekannter Klemmelemente 35
feststellbar sind.

Nachstehend folgt eine ergédnzende Funktionsbeschreibung.

Es sei angenommen, daB ein Zuschnitt gemdB Figur 2 zu einer
Faltschachtel geformt werden soll, wobei die entstehende
Faltschachtel als sogenannten Tray bezeichnet wird. Es sei :
jedoch angemerkt, daB auch solche Zuschnitte in der vorste- ?
hend beschriebenen Maschine verarbeitet werden kdnnen, die |
als fertige Faltschachtel einen Deckel aufweisen. Die Falt-
schachteln sind im allgemeinen aus Karton- oder Pattemate-
rial hergestellt.

Der auf den Fﬁhrungsschienen abgelegte Zuschnitt 14 wird
mittels der Fdrdereinrichtung 15 in Richtung der Formein-
richtung 6 gefdrdert. Sobald der Zuschnitt unter den Auf-
tragkdpfen 13 durchl&uft, bewirkt eine iibliche Folgeschal-
tung, die von den Schaltelementen 33 gesteuert wird, daB
der Zuschnitt 14 angehalten und/oder die Auftragkdpfe 13

in Betrieb gesetzt werden. In dem Fall, in dem ein Punkt-
oder Fleckauftrag vorgenommen werden soll, wie es in Figur
2 angedeutet ist, wird der Zuschnitt 14 angehalten und wer-
den die Auftragklpfe 13 kurzzeitig bedient, damit ein Auf-
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trag einer Bindesubstanz, die aus Leim oder einem Kleber
bestehen kann, jedoch vorzugsweise aus: HeiBleim besteht,
auf die entsprechenden Laschenteile des Zuschnittes vorge-
nommen werden kann. Hierbei kann so0 vorgegangen werden, da8
der Zuschnitt 14 diskontinulerlich vorbewegt wird, um an
den erforderlichen Stellen den Punktauftrag vornehmen zu
k&nnen. Im Palle der Verwendung mehrerer Auftragkdpfe hin-
tereinander wird der Zuschnitt 14 nur einmal angehalten, so
da$ alle Punktauftrige gleichzeitig erfolgen. Es ist ohne
weiteres versté@ndlich, daB auch ein Linienauftrag mit einem
oder mehreren Auftragkdpfen auf jeder Seite des Zuschnittes
vorgenommen werden kann, wobei sich dann der Zuschnitt wih-
rend des Auftragsvorganges weiterbewegt. Auch hierbei k&n-
nen mehrere Auftragkdpfe gleichzeitig .arbeiten.

Ist der mit einer Bindesubstanz versehene Zuschnitt 14 in
der Formeinrichtung 6 angekommen, so ist er dort sofort
zentriert, so daB der Stempel 7 niedexfahren kann, um den
vorbereiteten Zuschnitt in #iblicher Weise in den Schacht 12
einzudriicken. Dabei werden die Seitenlaschen des Zuschnittes
14 in bekannter Weise nach oben gefaltet, wobei die mitein-
ander zu verbindenden Laschenteile miteinander in Kontakt
gebfaéht’uérdén} so daB sie sich verbinden kdnnen. Je nach
der erforderlichen Abbindezeit bleibt der geformte Zuschnitt
14 entsprechend lange in dem Schacht 12, wie es auch aus
Figqur 1 erkennbar ist. Der Stempel 7 ist inzwischen zuriick-
gefahren, so daB ein neuer Zuschnitt 14 in die Formeinrich-
tung 6 eingeschoben werden kann. Es erfolgt dann ein erneu-
ter Niedergang des Stempels 7, wobei die jeweils unterste
Faltschachtel 36 im Schacht 12 aus dem Schacht unten ausge-
stoBen und auf einen Abfbrderer 37 gebracht wird.

Im vorstehend beschriebenen Beispiel ist der Auftragkopf 13
bzw. sind die Auftragkdpfe 13 jeweils den entsprechenden
Fiihrungsschienen 2 bzw. 3 zugeordnet. In Abd&nderung kann



-9 - 0164585
auch so vorgegangen werden, daB zwischen den sich gegen~
tiberliegenden Auftragkdpfen 13 noch ein oder mehrere Auf-
tragkdpfe vorgesehen sind, wenn dies flir entsprechende Zu-

schnitte gewilinscht wird. In Querrichtung der Fihrungsschie-
nen gesehen sind dann z.B. drei Auftragk®pfe 13 vorgesehen.
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Anmelder: Greif-Werk Maschinenfabrik GmbH,

Kronsforder LandstraBe 177, 2400 Liibeck

Patentanspriiche

1. Maschine zum Herstellen von Faltschachteln aus Zuschnit-

ten, bel der jeweils ein Zuschnitt aus einem auswechsel-
baren Magazin unten entnommen, mittels mehrerer Auftrag-
kSpfe an vorbestimmten Stellen mit einer Verbindersub-
stanz versehen und dann einer auswechselbaren Formeinrich-
tung zum Fertigstellen der Paltschachtel zugefdrdert wird,
wobei die Formeinrichtung aus einem Stempel sowie aus
einem darunter befindlichen, oben und unten offenen, auf
den Stempelrausgerichteten Schacht besteht, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie zwei zueinander parallele, im waage-
rechten Abstand voneinander einstellbare, vom Magazin (4)
bis zur Formeinrichtung (6) verlaufende Fiihrungsschienen
(2, 3) zur Aufnahme des zu verarbeitenden Zuschnittes

(14) aufweist, daB das Magazin (4) zwel sich gegeniiberlie-
gende, feste Anschlidge (20) fiir die relativ zu ihnen
verstellbaren Fihrungsschienen (2, 3) aufweist, daB jede
Pihrungsschiene (2, 3) wenigstens einen Auftragkopf (13)
trdgt, daB eine Fdrdereinrichtung (15) den auf den Schie-
nen abgelegten Zuschnitt (14) unter den Auftragkdpfen

(13) hindurch zur Formeinrichtung (6) fdrdert und dasB

der in P8rderrichtung hintere Bereich des Schachtes (12)
mit einem festen, zwischen den beiden Fihrungsschienen

(2, 3) vorstehenden Endanschlag (32) fiir den ankommenden
Zuschnitt versehen ist.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fiihrungsschienen (2, 3) mittels handbedienbarer Klemm-

organe (19) an guerverlaufenden Zwillingsholmen (16) be-
festigt sind.
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Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der oder die Auftragkdpfe (13) jeder Fiihrungsschiene
(2, 3) in Schienenléngsrichtung und vertikal dazu ein-
stellbar ist bzw. sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fdrdereinrichtung (15) aus einem End-
losfbrderer (21) mit Mitnehmerfingern (23) und aus einer
sich an den Endlosf6rderer anschlieBenden Schiebevorrich-
tung (24) besteht.

Maschine nach Anspruch 4,. dadurch gekennzeichnet, daB die
Schiebevorrichtung (24) einen vertikal federnden Schiebe-
arm (25) aufweist, der an einem axial beweglichen Antriebs-
zylinder (28)-befestigt ist, und daB am Vorderende des
Antriebszylinders ein anschlagbet&dtigtes Umsteuerelement
(29) fiir den Zylinder vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet,
daB jedem Auftragkopf (13) ein vom Mitnehmerfinger (23)
des Ricklauftrums des Endlosforderers (21) betdtigter,
l&ngseinstellbarer Schalter (33) zum Inbetriebsetzen des
Auftragkopfes zugeor@net ist.
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