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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum
Herstellen von Faltschachteln (sogenannten
Trays) aus Zuschnitten, bei der jeweils ein
Zuschnitt aus einem auswechselbaren Magazin
unten entnommen, auf zwei zueinander parallelen
Fihrungsschienen abgelegt, mittels einer
Fordereinrichtung zu einer auswechselbaren
Formeinrichtung mit Endanschlag zum
Fertigstellen der Faltschachtel gefordert wird,
wobei an vorbestimmten Stellen des Zuschnittes
mittels einer Auftrageinrichtung eine
Verbindersubstanz aufgetragen wird und wobei
die Formeinrichtung aus einem Stempel sowie
aus einem darunter befindlichen, oben und unten
offenen Schacht besteht.

Bei einer bekannten Maschine dieser Art sind
die mit Leim betriebenen Auftragkdpfe im
Entnahmebereich des Magazins angeordnet,
wobei hinsichtlich der mit Leim zu versehenen
Bereiche des jeweiligen Zuschnittes eine
entsprechende Anzah! von Auftragképfen
vorgesehen ist. Mittels einer Schwenkeinrichtung
wird der entnommene und mit Leim versehene
Zuschnitt der Formeinrichtung zugeférdert, wo er
tber dem Schacht zentriert werden muR. Fiir die
jeweilige Ausrichtung der Auftragképfe und die
Zentrierung des Zuschnittes liber dem Schacht
sind entsprechende, mit Spindeln und Kurbeln
versehene Halte- und Einstell- bzw.
Zentriereinrichtungen vorgesehen, die aufwendig
im Aufbau sowie umstandlich und zeitraubend zu
bedienen sind, wenn eine andere Tray-
ZuschnittgroBe in der Maschine; verarbeitet
werden soll, da fiir diesen Fall sowohl! das
Magazin als auch die Formeinrichtung
ausgewechselt werden miissen. Ferner ist der
Leimauftrag auf die vorbestimmten Bereiche des
Zuschnittes ungenau, da die Auftragképfe relativ
weit von diesen Bereichen entfernt sind und
dadurch eine ziemlich groRe Spritzstrecke
tberwunden werden muB, woraus auch ein
erhohter Leimverbrauch resultiert.

In der DE-A-18 04 420 ist eine weitere Maschine
der fraglichen Art beschrieben, bei der sich zwei
zueinander parallele und feststehende
Fihrungsschienenteile vom Zuschnitt-Magazin
bis zu einem Faltschacht erstrecken, wo sie sich
zu einer Platte vereinigen, deren Offnung
gleichzeitig die Offnung des Faltschachtes bildet.
Zwischen den beiden Schienenteilen bewegt sich
ein Forderelement hin und her, um den Zuschnitt
vom Magazin zum Faltschacht zu férdern. Uber
dem Faltschacht befindet sich ein unabhéngig
von den Schienenteilen montiertes, kombiniertes
Werkzeug, das Beleimwerk und Formstempel
zugleich ist. Bei dieser Maschine ist nachteilig,
daB bei einem Wechsel des Zuschnittes auRer
dem Magazin und dem Faltschacht auch die
Fihrungsschienenteile und zwangslaufig auch
das Beleimwerk ausgewechselt werden miissen,
da insbesondere letzteres mit dem Formstempel
kombiniert ist. Das Auswechseln der
Fiihrungsschienenteile ist nur durch eine
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umstandliche Konstruktion méglich, wodurch die
Maschine in der Herstellung teurer wird und
deren Bedienung zeitraubend und umstédndlich
ist. AuRerdem ist es nicht méglich, nur das
Beleimwerk zu wechsein, wenn aufgrund
bestimmter Verbindersubstanzen fiir die
Seitenwande der Tray-Zuschnitte vom Benutzer
der Maschine bestimmte Auftragkdpfe
gewiinscht werden.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der
Schaffung einer Maschine der einleitend
angefiihrten Art, die neben baulicher
Vereinfachung der Einstellbarkeit der
Fiihrungsschienen und der Auftragkdpfe sowie
kostengiinstigerer Herstellung schneller und
bedienungsfreundlicher auf andere Tray-
ZuschnittgroRen umstelibar ist, bei der die
Auftragkopfe allein auswechselbar sind und bei
der die Verbindersubstanz genau aufgetragen
werden kann.

Die Losung geht von der einleitend
angefiihrten Maschine aus und kennzeichnet sich
dadurch, daB die beiden Fiihrungsschienen im
waagerechten Zustand zueinander einstelibar
sind, daR das Magazin zwei seitliche, sich nach
unten erstreckende und sich gegeniiberliegende,
feste Anschldage aufweist, gegen die die
verstellbaren Filihrungsschienen zur Anlage
bringbar sind, daR jede Fiihrungsschiene in an
sich bekannter Weise wenigstens einen in
Schienenlangsrichtung und vertikal dazu
einstellbaren Auftragkopf trégt und daR jedem
Auftragkopf ein von einem Mitnehmerfinger des
Riicklauftrums einer Endlosférdereinrichtung
betatigter, langseinstellbarer Schalter zum in
Betriebsetzen des Auftragkopfes zugeordnet ist.

Durch diese Losung entfallen die
bauaufwendigen Spindel- und
Kurbeleinstelleinrichtungen sowie die
anderweitigen zusatzlichen Einstelimittel, um bei
einem Zuschnittwechsel die Fiihrungsschienen,
die Auftragkopfe und die Zentrierung des neuen
Zuschnittes in der Formeinrichtung neu einstellen
zu konnen. Stattdessen brauchen nach dem
Wechsel von Magazin und Formeinrichtung nur
die beiden durchlaufenden Fithrungsschienen in
seitlicher Richtung eingestellt zu werden, die
dazu gegen die nun am Magazin befestigten
Anschlédge zur Anlage gebracht werden. Dadurch
erfolgt gleichzeitig auch eine seitliche
Positionierung fiir den Zuschnitt in der
Formeinrichtung, so daR der betreffende
Zuschnitt in Zusammenwirkung mit dem
Endanschlag des neuen Schachtes eine
endgiiltige Zentrierung erfahrt. Da die
Auftragkopfe ohnehin fest mit den
Fiahrungsschienen verbunden sind, werden sie in
seitlicher Richtung automatisch mitverstelit,
wobei hohenmaRig in vielen Fallen keine
Neueinstellung erforderlich sein wird. Ferner
steht nun mehr Platz fiir die Anbringung
unterschiedlich groBer Auftragkopfe zur
Verfiigung, da diese bequem zwischen dem
Magazin und der Formeinrichtung vorgesehen
werden kénnen. Dariiber hinaus kdnnen die



Auftragkopfe nun in einem genauen Abstand zu
dem sich unter ihnen vorbeibewegenden
Zuschnitt eingestellt sowie auf einfache Weise
zeitlich genau angesteuert werden, so daR ein
genauer Verbinderauftrag, vorzugsweise Leim,
vorgenommen werden kann, wobei es auBerdem
maoglich ist, wahlweise einen Punkt- bzw.
Fleckauftrag oder einen Strichauftrag
vorzusehen. SchlieBlich braucht jede
Fiihrungsschiene nur mit einem Auftragkopf
versehen zu sein, um alle erforderlichen, auf der
zugehorigen Seite des Zuschnittes liegenden
Stellen desselben mit Leim versehen zu kénnen.

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines in
der anliegenden Zeichnung dargestellten
Ausfithrungsbeispieles naher erldutert. Es zeigen:
Figur 1 einen Langsschnitt 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. B-D in Figur 1.

GemaB Figur 1 besteht die Maschine aus dem
iiblichen, nicht ndher erlduterten Gestell 1, das
zwei zueinander paraliele und horizontal
verlaufende Fithrungsschienen 2 und 3 aufweist
und ferner oberhalb des einen Endbereiches der
Fihrungsschienen mit einem Magazin 4 zur
Aufnahme eines Faltschachtel-Zuschnittstapels 5
und im anderen Endbereich der
Fiihrungsschienen mit einer Formeinrichtung 6
versehen ist. Die Formeinrichtung besteht aus
einem knapp oberhalb der Fiihrungsschienen 2, 3
in Ruhestellung befindlichen Stempe! 7, der am
Unterende eines vertikalen, mittels Rolienpaaren
8 und 9 gefiihrten Tragers 10 befestigt und mittels
eines am Trager 10 angreifenden
Druckmittelzylinders 11 in vertikaler 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 geniigend Platz
vorgesehen, um Auftragkdpfe 13 an den
Fihrungsschienen 2 uns 3 befestigen zu kénnen,
so daB die Auftragkoépfe leicht zugénglich sind
und in horizontaler Richtung in einem weiten
Bereich verstelit werden kdnnen, wobei es auch
maoglich ist, an einer Filhrungsschiene mehrere
Auftragkopfe 13 vorzusehen, was von der zu
verarbeitenden Art von Faltschachtel-Zuschnitten
abhangt. Der oder jeder Auftragkopf 13 einer
Fiihrungsschiene 2 bzw. 3 ist in an sich bekannter
Weise auch in vertikaler Richtung einstellbar
ausgebildet.

Wie aus den Figuren 3 und 4 besser zu
-erkennen ist, sind die FGhrungsschienen 2 und 3
im Querschnitt L-formig ausgebildet und so
angeordnet, daB jeweils ein Schenkel der
Schienen nach oben zeigt, wihrend die beiden
anderen Schenkel horizontale verlaufen, und
zwar einander zugekehrt. Somit kann ein aus dem
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Stapel 5 des Magazins 4 unten mittels einer
iiblichen Sauggreifereinrichtung 15a
entnommener Zuschnitt 14, der in Figur 2 klar zu
erkennen ist, auf den Fiihrungsschienen abgelegt
und mittels einer unterhalb und zwischen den
Fiihrungsschienen angeordneter
Férdereinrichtung 15 aus dem Bereich des
Magazins 4 zur Formeinrichtung 6 geférdert
werden. Hierbei wird der Zuschnitt 14 unterhalb
der Auftragkopfe 13 hindurchgefiihrt und mit
einer Verbindersubstanz versehen, wie noch
erlautert ist.

Wie aus den Figuren 3, 4 und 7 klar zu erkennen
ist, sind die Fiihrungsschienen 2 und 3 an
querverlaufenden Zwillingsholmen 16 quer zu
ihrer Langsrichtung verstellbar befestigt. Die
2willingsholme bestehen je aus zwei parallelen
Stangen 16 a, b, die zwischen sich einen Schlitz
17 bilden (Figur 4), durch welchen mit den
Fihrungsschienen 2 und 3 verbundene Streben
18 nach oben hindurchragen, an denen iibliche,
handbedienbare Klemmorgane 19 angreifen. Die
Filhrungsschienen sind somit im waagerechten
Abstand zueinander einstellbar und mittels der
Klemmorgane 19 feststellbar.

Wie die Figuren 1 und 6 zeigen, ist das Magazin
4 mit zwei festen, sich gegeniiberliegenden,
unteren und armférmigen Anschlagen 20
versehen, die sich so weit nach unten erstrecken,
daB jeweils eine Fiihrungsschiene gegen einen
solchen Anschlag innenseitig zur Anlage kommen
kann. Dadurch sind die Fiihrungsschienen auf
einfache Weise auf ein neu eingewechseltes
Magazin 4 einstellbar, so daR der jeweils unten
entnommene Zuschnitt 14 ohne weiteres in
seitlicher Richtung ausgerichtet ist, wenn er auf
den Fiithrungsschienen 2, 3 abgelegt worden ist.

Die Férdereinrichtung 15 besteht aus einem
dblichen Endlosforderer 21, der 2. B. eine
Kipphebel-Mitnehmerkette 22 aufweisen kann,
die mit Mitnehmerfingern 23 versehen ist, mit
welchen der Zuschnitt 14 entlang den
Fihrungsschienen 2, 3 gefordert wird. Die
Fordereinrichtung besteht ferner aus einer sich
an den Endlosforderer 21 anschlieBenden
Schiebevorrichtung 24, die den Zuschnitt 14 vom
Forderer 21 iibernimmt und ihn bis in die
Endposition in der Formeinrichtung 6
weiterfordert. Die Schiebevorrichtung weist
einen in vertikaler Richtung federnden
Schiebearm 25 mit einem Schiebeelement 26 auf,
das gegen den weiterzuférdernden Zuschnitt 14
zur Anlage kommt. In Ausgangsstellung des
Schiebearmes 25 liegt dieser gegen eine obere
Fiihrung 27 an, die den Zuschnitt 14 nach unten
gedriickt halt, wenn dieser Gber den Schiebearm
25 hinweglauft.

Der Schiebearm 25 ist an einem umsteuerbaren
Antriebszylindes 28 befestigt, an dessen
Vorderende ein anschlagbetatigtes, (ibliches
Umsteuerelement 29 vorgesehen ist. Dieses
Umsteuerelement 28 kommt gegen einen
Anschlag 30 zur Anlage, wenn der Zuschnitt 14 in
der Formeinrichtung 6 seine Endposition erreicht
hat. Sodann fahrt der Antriebszylinder 2. in seine



Ausgangsposition (Figur 1) zuriick.

Wie bereits beschrieben wurde, ist der
Schacht 12 der Formeinrichtung 6
auswechselbar. Hierzu ist jeder Schacht 12 mit
einem Rahmen 31 verbunden, der seinerseits
jeweils am Gestell der Maschine befestigt wird.
Hierdurch ist ein schnelles Auswechseln des
Schachtes 12 méglich. In Weitergestaltung ist
der in Forderrichtung hintere Bereich des
Schachtes 12 mit einem festen Endanschlag 32
versehen, der in den Bereich zwischen den
beiden Fithrungsschienen 2 und 3 hineinragt, wie
am besten aus Figur 3 zu erkennen ist. Dieser
Endanschlag legt die in Férderrichtung gesehene
Endposition des in die Formeinrichtung 6
geforderten Zuschnittes 14 fest, wie Figur 1 zeigt.
Der auf den Schacht 12 ausgerichtete Stempel 7
der Formeinrichtung 6 kann nun nach unten
verfahren werden, um den Zuschnitt 14 in den
Schacht 12 hineinzudriicken und dabei die
endgiiltige Form des Zuschnittes 14 zu einer
fertigen Faltschachtel ausgebildet.

Am Gestell 1 der Maschine sind ferner im
Bereich des Riicklauftrums des Endlosférderers
21 mehrere elektrische Schaltelemente 33
vorgesehen, die jeweils einem Auftragkopf 13
zugeordnet sind und deren Betrieb steuern. Die
Steuerung erfolgt in der Weise, daR die
Mitnehmerfinger 23 der Mitnehmerkette 22 an
den Schaltelementen 33 vorbeilaufen und einen
Arbeitsstrahl der Elemente unterbrechen oder
refiektieren, wodurch der Betrieb der
Auftragkdpfe eingeschaltet bzw. beendet wird.
Die Schaltelemente 23 bestehen somit
vorzugsweise aus iiblichen Sende- und
Empfangselementen. Diese Schaltelemente sind
an Armen 34 befestigt, die andererseits in
Langsrichtung des Riicklauftrums der endlosen
Forderkette 22 verstellbar angeordnet und mittels
bekannter Klemmelemente 35 feststellbar sind.

Nachstehend folgt eine erganzende
Funktionsbeschreibung.

Es sei angenommen, daB ein Zuschnitt gemag
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
vorstehend beschriebenen Maschine verarbeitet
werden konnen, die als fertige Faltschachtel
einen Deckel aufweisen. Die Faitschachtein sind
im allgemeinen aus Karton- oder Pattematerial
hergestelit.

Der auf den Fithrungsschienen abgelegte
Zuschnitt 14 wird mittels der Fordereinrichtung 15
in Richtung der Formeinrichtung 6 gefordert.
Sobald der Zuschnitt unter den Auftragkdpfen 13
durchlduft, bewirkt eine Gbliche Folgeschaitung,
die von den Schaltelementen 33 gesteuert wird,
daB der Zuschnitt 14 angehalten und/oder die
Auftragkopfe 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 werden die Auftragkiopfe 13 kurzzeitig
bedient, damit ein Auftrag einer Bindesubstanz,
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die aus Leim oder einem Kleber bestehen kann,
jedoch vorzugsweise aus HeiBleim besteht, auf
die entsprechenden Laschenteile des Zuschnittes
vorgenommen werden kann. Hierbei kann so
vorgegangen werden, daR der Zuschnitt 14
diskontinuierlich vorbewegt wird, um an den
erforderlichen Stellen den Punktauftrag
vornehmen zu kdnnen. im Falle der Verwendung
mehrerer Auftragkopfe hintereinander wird der
Zuschnitt 14 nur einmal angehalten, so daR alle
Punktauftrage gleichzeitig erfolgen. Es ist ohne
weiteres verstandlich, daB auch ein Linienauftrag
mit einem oder mehreren Auftragképfen auf
jeder Seite des Zuschnittes vorgenommen
werden kann, wobei sich dann der Zuschnitt
wahrend des Auftragsvorganges weiterbewegt.
Auch hierbei kdnnen mehrere Auftragkdpfe
gleichzeitig arbeiten.

Ist der mit einer Bindesubstanz versehene
Zuschnitt 14 in der Formeinrichtung 6
angekommen, so ist er dort sofort zentriert, so
daR der Stempe! 7 niederfahren kann, um den
vorbereiteten Zuschnitt in iiblicher Weise in den
Schacht 12 einzudriicken. Dabei werden die
Seitenlaschen des Zuschnittes 14 in bekannter
Weise nach oben gefaltet, wobei die miteinander
zu verbindenden Laschenteile miteinander in
Kontakt gebracht werden, so da8 sie sich
verbinden kdnnen. Je nach der erforderlichen
Abbindezeit bleibt der geformte Zuschnitt 14
entsprechend lange in dem Schacht 12, wie es
auch aus Figur 1 erkennbar ist. Der Stempel 7 ist
inzwischen zuriickgefahren, so daR ein neuer
Zuschnitt 14 in die Formeinrichtung 6
eingeschoben werden kann. Es erfolgt dann ein
erneuter Niedergang des Stempels 7, wobei die
jeweils unterste Faltschachtel 36 im Schacht 12
aus dem Schacht unten ausgestofen und auf
einen Abfdrderer 37 gebracht wird.

Im vorstehend beschriebenen Beispiel ist der
Auftragkopf 13 bzw. sind die Auftragkopfe 13
jeweils den entsprechenden Fithrungsschienen 2
bzw. 3 zugeordnet. In Abanderung kann auch so
vorgegangen werden, daB zwischen den sich
gegeniiberliegenden Auftragkdpfen 13 noch ein
oder mehrere Auftragkopfe vorgesehen sind,
wenn dies fir entsprechende Zuschnitte
gewiinscht wird. In Querrichtung der
Fihrungsschienen gesehen sind dann z. B. drei
Auftragkopfe 13 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Maschine zum Herstellen von Faltschachteln
aus Zuschnitten, bei der jeweils ein Zuschnitt aus
einem auswechselbaren Magazin (4) unten
entnommen, auf zwei zueinander paralielen
Fihrungsschienen (2, 3) abgelegt, mittels einer
Fordereinrichtung (21) zu einer auswechselbaren
Formeinrichtung (6) mit Endanschlag zum
Fertigstellen der Faltschachtel gefordert wird,
wobei an vorbestimmten Stellen des Zuschnittes
mittels einer Auftrageinrichtung (13) eine



Verbindersubstanz aufgetragen wird und wobei
die Formeinrichtung (6) aus einem Stempel (7)
sowie aus einem darunter befindlichen, oben und
unten offenen Schacht (12) besteht, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden
Fahrungsschienen (2, 3) im waagerechten
Abstand zueinander einstellbar sind, daR das
Magazin (4) zwei seitliche, sich nach unten
erstreckende und sich gegeniiberliegende, feste
Anschldge {20) aufweist, gegen die die
verstellbaren Fiihrungsschienen zur Anlage
bringbar sind, daB jede Fiihrungsschiene (2, 3} in
an sich bekannter Weise wenigstens einen in
Schienenlangsrichtung und vertikal dazu
einstellbaren Auftragkopfe {13) tragt und da
jedem Auftragkopf ein von einem
Mitnehmerfinger (23) des Riicklauftrums einer
Endlosfordereinrichtung (21) betétigter,
langseinstellbarer Schalter (33) zum
Inbetriebsetzen des Auftragkopfes zugeordnet
ist.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR die Fiihrungsschienen (2, 3)
mittels handbedienbarer Klemmorgane (19) an
querverlaufenden Zwillingshoimen (16) befestigt
sind.

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dan die Endlosfordereinrichtung
(21) im Bereich ihres hinteren Forderendes
zusiétzlich eine Schiebevorrichtung (24) aufweist,
daR die Schiebevorrichtung eine vertikal
federnden Schiebearm (25) aufweist, der an
einem axial beweglichen Antriebszylinder (28)
befestigt ist, und daR am Vorderende des
Antriebszylinders ein anschlagbetétigtes
Umsteuerelement (29) fiir den Zylinder
vorgesehen ist.

Claims

1. Machine for producing folded boxes from
blanks, in which a blank is withdrawn in each
case from the bottom of an exchangeable
magazine (4), is laid on two mutually parallel
guiding rails (2, 3), is conveyed by means of a
conveying system (21) to an exchangeable
shaping system (6) comprising an end stop for
completion of the folded box, wherein a bonding
substance is applied at predetermined points of
the precut blank by means of an applicator
device (13) and in which the shaping system (6)
comprises a plunger (7) as well as a shaft (12)
situated thereunder and open at the top and
bottom, characterised in that the two guiding
rails (2, 3) are adjustable in their mutual
horizontal spacing, that the magazine {(4) has two
downwardly extending and mutually opposite
lateral fixed stops (20) against which the
displaceable guiding rails may be brought into
abutment, that each guiding rail {2, 3} in a manner
known per se carries at least one applicator head
(13) adjustable in the longitudinal direction of the
rails and vertically thereto, and that there is
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provided for each applicator head a switch (33)
for placing the applicator head in operation,
which is longitudinally adjustable, and operated
by an entraining finger (23) of the return leg of an
endless conveying system (21).

2. Machine according to claim 1, characterised
in that the guiding rails (2, 3) are secured on
transversely extending twin spars (16) by means
of manually operable clamping elements (19).

3. Machine according to claim 1, characterised
in that the endless conveying system (21} has
additionally pusher device (24) in the area of its
rear conveyor extremity, that the pusher device
has a vertically sprung pusher arm (25) which is
secured on an axially movable driving cylinder
{28) and that a stop-operated reversing element
(29) for the cylinder is provided at the front
extremity of the driving cylinder.

Revendications

1. Machine pour fabriquer des boites pliantes a
partir de flans, et dans laquelie on préléve par le
bas respectivement un flan a partir d'un magasin
interchangeable (4), on le dépose sur deux rails
de guidage (2, 3) paralléles entre eux et on
I'entraine au moyen d’un dispositif
d’entrainement (21) jusqu’'a un dispositif
interchangeable de formage (6) comportant une
butée d’extrémité, pour Ia fabrication de la boite
pliante, et dans laquelle on dépose une
substance de liaison en des emplacements
prédéterminés du flan au moyen d'un dispositif
de dépot (13} et dans laquelle le dispositif de
formage (6) est constitué par un poingon (7) ainsi
que par un tube sous-jacent (12) ouvert vers le
haut et vers le bas, caractérisée en ce que les
deux rails de guidage (2, 3) sont réglables I'un par
rapport a I'autre a une certaine distance
horizontale, que le magasin (4) comporte deux
butées latérales fixes (20), qui s’étendent vers le
bas et sont disposées en vis-a-vis et contre
lesquelles les rails de guidage réglables peuvent
venir s’appliquer, que chaque rail de guidage (2,
3) porte de facon connue en soi au moins une
téte de dépot (13) réglable dans la direction
longitudinale des rails et perpendiculairement a
cette direction et qu’'a chaque téte de dépot est
associé un interrupteur (33) réglable
longitudinalement, actionné par un doigt
d’entrainement (23) du brin de retour d’un
dispositif d’entrainement sans fin (21) et servant
a mettre en service la téte de dépot.

2. Machine selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les rails de guidage (2, 3)
sont fixés au moyen d’organes de blocage (19)
pouvant étre actionnés manuellement, sur des
bords jumelés transversaux (16).

3. Machine selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le dispositif
d’entrainement sans fin {21) comporte en outre,
au voisinage de son extrémité arriére
d'entrainement, un dispositif de refoulement (24),



que le dispositif d’entrainement posséde un bras
de poussée (25) élastique verticalement et qui est
fixé sur un vérin d’entrainement (28) déplacable
axialement et qu’un élément d’inversion de
commande (29), actionné par une butée, pour le
vérin d’entrainement est prévu sur I'extrémité
avant de ce dernier.
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