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(§v  Verfahren  und  Maschine  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel. 

©  Verfahren  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel 
aus  einem  einteiligen  Kartonzuschnitt,  der  eine  Bo- 
denfläche,  daran  über  Faltlinien  angelenkte  Seiten- 
wände  sowie  eine  Vorder-  und  eine  Rückwand  auf- 
weist,  wobei  an  den  Seitenwänden  Klappen  ange- 
formt  sind,  die  in  den  Bereich  der  Vorder-  und 
Rückwand  gefaltet  werden  und  der  wenigstens  ab- 
schnittweise  mit  einem  siegelfähigen  Kunststoff  be- 
schichtet  ist.  Dabei  werden  zuerst  die  beiden  Seiten- 

wände  durch  Eindrücken  des  Kartonzuschnittes  in 
eine  U-förmige  Unterform  (4)  aufgerichtet.  Über  sich 
drehende  Mitnehmer  (30)  werden  die  Klappen  einge- 
fallen;  die  Rückwand  und  die  Vorderwand  werden 
soweit  erwärmt,  daß  die  Kunststoffbeschichtung  sie- 
gelfähig  wird,  worauf  die  Rückwand  und  die  Vorder- 
wand  sowie  die  Klappen  gegeneinander  gepreßt  und 
miteinander  versiegelt  werden. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Maschine  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel  aus 
einem  einteiligen  Kartonzuschnitt,  der  eine  Boden- 
fläche,  daran  über  Faltlinien  angelenkte  Seitenwän- 
de  sowie  eine  Vorder-  und  eine  Rückwand  auf- 
weist,  wobei  an  den  Seitenwänden  Klappen  ange- 
formt  sind,  die  in  den  Bereich  der  Vorder-  und 
Rückwand  gefaltet  werden  und  der  wenigstens  ab- 
schnittweise  mit  einem  siegelfähigen  Kunststoff  be- 
schichtet  ist. 

Das  Aufrichten  derartiger  Faltschachteln  soll, 
da  sie  in  großer  Stückzahl  verwendet  werden, 
schnell  erfolgen.  Dabei  ist  aber  gleichzeitig  eine 
hohe  Qualität  des  Aufrichtevorganges  erforderlich 
um  maßgenaue  Faltschachteln  zu  erhalten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zu  gründe  ein 
Verfahren  und  eine  Maschine  aufzuzeigen,  mit  de- 
nen  das  Aufrichten  mit  sehr  hoher  Präzision  und 
gleichzeitig  sehr  schnell  durchführbar  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  zuerst  die  beiden  Seitenwände  durch 
Eindrücken  des  Kartonzuschnittes  in  eine  U-förmi- 
ge  Unterform  aufgerichtet  werden,  daß  über  sich 
drehende  Mitnehmer  die  Klappen  eingefaltet  wer- 
den,  und  daß  die  Rückwand  und  die  Vorderwand 
soweit  erwärmt  wird,  daß  die  Kunststoffbeschich- 
tung  siegelfähig  wird,  worauf  die  Rückwand  und 
die  Vorderwand  sowie  die  Klappen  gegeneinander 
gepreßt  und  mit  einander  versiegelt  werden. 

Mit  diesem  Verfahren  wird  eine  exakt  und  im- 
mer  gleichbleibend  aufgerichtete  Faltschachtel  in 
äußerst  rationeller  Weise  hergestellt. 

Bei  einer  vorteilhaften  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  ist  vorgesehen,  daß  nach  dem  Aufrichten  der 
beiden  Seitenwände  über  sich  drehende  Mitneh- 
mer  zuerst  die  als  Staubklappen  ausgebildeten 
Klappen  eingefaltet  werden  und  dann  die  Rück- 
wand  und  die  Vorderwand  gegen  diese  Staubklap- 
pen  gepreßt  und  dort  angesiegelt  werden. 

Damit  ist  eine  sehr  stabile  und  weitgehend 
dichte  Faltschachtel  sehr  rationell  hergestellbar. 

Eine  ebenfalls  sehr  vorteilhafte  Ausgestaltung 
der  Erfindung  liegt  darin,  daß  nach  dem  Aufrichten 
der  beiden  Seitenwände  zuerst  die  Vorderwand 
und  die  Rückwand  aufgefaltet  werden  und  dann  die 
sowohl  mit  den  Seitenwänden  als  auch  mit  den 
anderen  beiden  Wänden  verbundenen  Klappen  un- 
ter  Bildung  von  Zwickeln  auf  diese  Wände  aufge- 
faltet  und  mit  den  Zwickeln  und  mit  den  Wänden 
verpreßt  und  versiegelt  werden. 

Die  so  hergestellte  Faltschachtel  ist  nicht  nur 
sehr  präzise  sondern  auch  dicht,  wobei  das  Auf- 
richten  ebenfalls  mit  sehr  hoher  Geschwindigkeit 
ablaufen  kann. 

Eine  erfindungsgemäße  Maschine  zum  Aufrich- 
ten  einer  Faltschachtel  aus  einem  einteiligen  Kar- 
tonzuschnitt,  der  eine  Bodenfläche,  daran  über 
Faltlinien  angelenkte  Seitenwände  sowie  eine 

Vorder-  und  eine  Rückwand  aufweist,  zwischen  de- 
nen  und  den  Seitenwänden  Staubklappen  vorgese- 
hen  sind  und  der  wenigstens  auf  seiner  Schachtel- 
Innenseite  mit  einem  siegelfähigen  Kunststoff  be- 

5  schichtet  ist,  ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine 
an  einer  Transportkette  befestigte  U-förmige  Unter- 
form  vorgesehen  ist,  die  eine  Bodenplatte  und  je 
einen  vorderen  und  hinteren  Schenkel  aufweist, 
und  daß  dieser  Unterform  ein  an  einer  weiteren 

io  Kette  befestigter  Formstempel  zugeordnet  ist,  daß 
beiderseits  dieser  Transportketten  mit  je  einer  Aus- 
sparung  versehene  Schließräder  vorgesehen  sind, 
die  zum  Einfalten  der  Staubklappen  dienen,  an  die 
sich  Halteschienen  für  die  eingefalteten  Staubklap- 

75  pen  anschließen,  daß  im  Anschluß  an  die  Schließ- 
räder  beiderseits  je  eine  Heißluftdüse  vorgesehen 
ist,  deren  Austrittsöffnungen  gegen  die  Innenseite 
der  Vorder-  bzw.  der  Rückwand  gerichtet  sind,  und 
daß  hinter  den  Heißluftdüsen  Andrückschienen  zum 

20  Anlegen  von  Vorder-  und  Rückwand  an  die  Staub- 
klappen  und  dem  gegenseitigen  Verpressen  vorge- 
sehen  sind. 

Diese  Maschine  erlaubt  den  funktionsgerechten 
Ablauf  eines  Aufrichtvorganges  einer  Faltschachtel, 

25  wobei  neben  einer  sehr  hoher  Präzision  der  Falt- 
schachtel  eine  sehr  große  Arbeitsgeschwindigkeit 
erzielt  werden  kann. 

Eine  weitere  erfindungsgemäße  Maschine  zum 
Aufrichten  einer  Faltschachtel  aus  einem  einteiligen 

30  Kartonzuschnitt,  der  eine  Bodenfläche,  daran  über 
Faltlinien  angelenkte  Seitenwände  sowie  eine 
Vorder-  und  eine  Rückwand  aufweist,  wobei  an  den 
beiden  Seitenwänden  Klappen  angeformt  sind,  die 
unter  Bildung  von  Zwickeln  auch  mit  den  anderen 

35  beiden  Wänden  verbunden  sind,  ist  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  eine  an  einer  Transportkette  be- 
festigte  U-förmige  Unterform  vorgesehen  ist,  die 
eine  Bodenplatte  und  je  einen  vorderen  und  hinte- 
ren  Schenkel  aufweist,  und  daß  dieser  Unterform 

40  ein  an  einer  weiteren  Kette  befestigter  Formstem- 
pel  zugeordnet  ist,  daß  beiderseits  dieser  Trans- 
portketten  Schienen  zum  Einfalten  der  Vorder-  und 
Rückwand  vorgesehen  sind,  an  welche  sich  mit 
einer  Aussparung  versehene  Schließräder  anschlie- 

45  ßen,  die  zum  Einfalten  der  Klappen  dienen,  wobei 
unmittelbar  vor  den  Schließrädern  Heißluftdüsen 
vorgesehen  sind,  welche  zum  Erwärmen  der  Au- 
ßenseite  der  Vorder-  bzw.  Rückwand  sowie  der 
Zwickel  und  der  Klappen  dienen,  und  daß  im  An- 

50  Schluß  an  die  Schließräder  Andrückschienen  zum 
Verpressen  der  Klappen  mit  den  Zwickeln  und  der 
Vorder-  und  Rückwand  angeordnet  sind. 

Mit  dieser  Maschine  ist  es  möglich,  dichte 
Faltschachtel-Unterteile  in  hoher  Präzision  und  mit 

55  großer  Geschwindigkeit  herzustellen. 
Sehr  vorteilhaft  ist  es  dabei  auch,  wenn  erfin- 

dungsgemäß  die  beiden  Schließräder  mit  einer 
Umfangsrille  versehen  sind,  die  vorzugsweise  bis 
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zum  Grund  der  Aussparung  reicht  und  in  welche 
die  Halteschienen  einzugreifen  vermögen. 

Dadurch  können  die  Halteschienen  soweit  ver- 
längert  werden,  daß  sie  sich  mit  den  Schließrädern 
sinnvoll  ergänzen. 

Ebenfalls  sehr  vorteilhaft  ist  es,  wenn  erfin- 
dungsgemäß  die  Andrückschienen  mit  Aussparun- 
gen  versehen  sind,  in  welchen  Andrückrollen  ange- 
ordnet,  die  federelastisch  gelagert  sind. 

Dadurch  wird  nicht  nur  das  Andrücken  sehr 
materialschonend  durchgeführt,  sondern  die  An- 
preßkraft  ist  auch  leicht  einstellbar. 

Dabei  hat  es  sich  als  sehr  günstig  erwiesen, 
wenn  erfindungsgemäß  an  der  Unterseite  der  An- 
drückschienen  Hebel  schwenkbar  gelagert  sind,  an 
denen  Federn  angreifen  und  welche  die  Andrück- 
rollen  tragen. 

Als  ebenfalls  sehr  vorteilhaft  hat  es  sich  erwie- 
sen,  wenn  gemäß  der  Erfindung  der  Formstempel 
in  einer  Schiene  geführt  ist,  welche  den  Abstand 
des  Formstempels  von  der  Bodenplatte  der  Unter- 
form  zwangsweise  einstellt. 

Durch  diese  Ausgestaltung  kann  auf  weitere 
Steuerorgane  für  den  Formstempel  verzichtet  wer- 
den. 

In  der  Zeichnung  ist  die  Erfindung  anhand 
mehrerer  Ausführungsbeispiele  veranschaulicht. 
Dabei  zeigen: 

Fig.1  eine  schematisierte  Seitenansicht 
einer  Maschine  zum  Aufrichten  ei- 
ner  Faltschachtel  mit  zwei  Trans- 
portketten  für  einen  Formstempel 
und  einer  U-förmigen  Unterform 
sowie  mit  zwei  Schließrädern, 

Fig.2  eine  Draufsicht  auf  die  Maschine 
nach  Fig.1  mit  sichtbarer  Rollen- 
strecke, 

Fig.3  eine  schematisierte  Seitenansicht 
einer  weiteren  Maschine  zum  Auf- 
richten  einer  dichten  Faltschachtel, 

Fig.4  eine  Ansicht  eines  Kartonzuschnit- 
tes  aus  dem  die  Faltschachtel  mit 
der  Maschine  gemäß  Fig.1  u.  2 
aufgerichtet  werden  soll, 

Fig.5  eine  Ansicht  eines  Kartonzuschnit- 
tes  zum  Herstellen  eines  dichten 
Unterteils  einer  Faltschachtel  mit 
der  Maschine  gemäß  Fig.3 

Fig.6  ein  aus  dem  Zuschnitt  nach  Fig.5 
aufgerichtetes  Faltschachtel-Unter- 
teil  und 

Fig.7  u.8  vergrößert  dargestellte  Details  der 
Rollenstrecke. 

Mit  1  ist  eine  Maschine  zum  Aufrichten  einer 
Faltschachtel  bezeichnet,  die  zwei  Transportketten 
2  und  3  aufweist.  An  der  unteren  Transportkette  2 
ist  eine  Vielzahl  von  U-förmigen  Unterformen  4 
befestigt,  die  mit  dieser  Transportkette  umlaufen 

und  jeweils  eine  Bodenplatte  5  und  je  einen  vorde- 
ren  und  hinteren  Schenkel  6,7  aufweisen.  Jeder 
dieser  U-förmigen  Unterformen  4  ist  ein  Formstem- 
pel  8  zugeordnet,  der  an  der  oberen  Transportkette 

5  3  befestigt  ist  und  mit  dieser  umläuft.  Innerhalb  der 
oberen  Transportkette  3  ist  eine  Führungsschiene 
vorgesehen,  welche  den  Formstempel  in  seiner 
Höhenlage  zwangsführt  und  in  Eingriff  mit  der  U- 
förmigen  Unterform  bringt. 

io  Zwischen  Unterform  4  und  Formstempel  8  wird 
ein  Kartonzuschnitt  10  eingelegt,  wie  er  in  Fig.4 
dargestellt  ist.  Dieser  Kartonzuschnitt  weist  einen 
Boden  11  auf,  an  dem  über  Faltlinien  12  und  13  je 
eine  Seitenwand  14  bzw.  15  angelenkt  ist.  Jede 

15  dieser  beiden  Seitenwände  14,15  trägt  seitlich  je 
eine  Staubklappe  16,17  bzw.  18,19,  die  über  Faltli- 
nien  20  und  21  an  den  beiden  Seitenwänden  ange- 
lenkt  sind.  Über  diese  Faltlinien  20,21  sind  auch 
eine  Vorderwand  23  und  eine  Rückwand  24  am 

20  Boden  11  angelenkt.  Die  Rückwand  24  trägt  über 
eine  weitere  Faltlinie  25  eine  Deckklappe  26,  wel- 
che  Seitenwandlappen  27,28  sowie  einen  Vorder- 
wandlappen  29  aufweist,  welche  im  fertig  aufge- 
richteten  Zustand  der  Faltschachtel  die  beiden  Sei- 

25  tenwände  14,15  und  die  Vorderwand  23  überdek- 
ken. 

Seitlich  neben  der  unteren  Transportkette  2 
sind  zwei  Schließräder  30  angeordnet,  die  sich 
gegenläufig  drehen  und  mit  einer  Umfangsausspa- 

30  rung  32  versehen  sind.  Darüberhinaus  sind  die 
beiden  Schließräder  mit  je  einer  Umfangsnut  33 
ausgerüstet,  in  welche  eine  nachfolgende  Faltleiste 
34  mit  ihrem  einen  Ende  eingreift.  Seitlich  neben 
dieser  Faltleiste  34  ist  eine  Heißluftdüse  35  ange- 

35  ordnet,  welche  ihre  Austrittsöffnungen  36  auf  der 
von  der  Faltleiste  34  abgewandten  Seite  aufweist. 
Auf  der  von  dieser  Faltleiste  34  abgekehrten  Seite 
der  Heißluftdüse  35  ist  eine  weitere  Faltleiste  37 
angeordnet,  welche  von  unterhalb  der  Schließräder 

40  30  bis  wenigstens  in  die  Höhe  der  ersten  Faltleiste 
34  verläuft  und  von  einer  Andrückschiene  38  abge- 
löst  wird. 

Wie  aus  Fig.2  hervorgeht,  sind  nicht  nur  die 
Schließräder  30  sondern  auch  die  Faltleisten  34 

45  und  37,  die  Heißluftdüsen  35  und  die  Andrück- 
schienen  38  zu  beiden  Seiten  der  Transportketten 
2  und  3  angeordnet. 

Die  Andrückschiene  38  ist  mit  drehbar  gelager- 
ten  Andrückrollen  39  versehen,  die  in  entsprechen- 

50  de  Aussparungen  40  der  Andrückschiene  eingelas- 
sen  sind  und  auf  an  der  Unterseite  der  Schiene 
gelagerten  Hebeln  41  sitzen.  An  den  Hebeln  grei- 
fen  nicht  sichtbare  Federn  an,  welche  diese  und 
damit  die  Rollen  nach  außen  pressen. 

55  Beim  Herabfahren  des  Formstempels  drückt 
dieser  den  Boden  11  des  Kartonzuschnittes  10 
nach  Fig.4  in  die  U-förmige  Unterform  4  ein,  wobei 
die  beiden  Seitenwände  14  und  15  seitlich  hoch- 
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stehen  und  zwischen  den  beiden  Schenkeln  6,7 
und  dem  Formstempel  eingespannt  sind.  Die 
Staubklappen  16,17,18,19  stehen  dabei  seitlich  aus 
der  Unterform  4  heraus.  Sobald  die  Unterform  zu 
den  Schließrädern  30  gelangt,  wird  die  beiden  vor- 
deren  Staubklappen17  und  19  von  diesem  an  den 
Formstempel  8  angelegt  und  in  dieser  Lage  von 
den  Faltleisten  34  gehalten.  Die  beiden  hinteren 
Staubklappen  16  und  18  gelangen  in  die  Ausspa- 
rung  32  der  beiden  Schließräder  30  und  werden 
durch  deren  Drehbewegung  ebenfalls  an  den 
Formstempel  angelegt  und  dann  durch  die  Faltlei- 
sten  34  in  dieser  Stellung  gehalten.  Die  Faltleisten 
37  heben  die  Vorderwand  23  und  die  Rückwand  24 
etwas  an,  so  daß  die  aus  den  Heißluftdüsen  35 
bzw.  deren  Austrittsdüsen  36  kommende  Heißluft 
auf  die  Innenfläche  dieser  beiden  mit  siegelfähi- 
gem  Kunststoff  beschichteten  Wände  gelangt.  Im 
weiteren  Verlauf  drücken  die  beiden  Faltleisten  37 
diese  beiden  Wände  bis  zur  Anlage  an  den  Staub- 
klappen  nach  oben,  wobei  der  eigentliche  Anpreß- 
vorgang  von  den  anschließenden  Andrückschienen 
38  bzw.  deren  Andrückrollen  39  übernommen  wird, 
die  sich  unmittelbar  an  die  Faltleisten  37  anschlie- 
ßen.  Infolge  der  federnden  Anpressung  dieser  An- 
drückrollen  können  auch  geringfügige  Unterschie- 
de  in  der  Materialdicke  ausgeglichen  werden. 

Die  Maschine  50  nach  Fig.3  entspricht  weitge- 
hend  der  vorstehend  beschriebenen  Maschine  1, 
lediglich  sind  die  Heißluftdüsen  35  vor  den  Schließ- 
rädern  30  angeordnet  und  vor  den  Heißluftdüsen 
sind  noch  beiderseits  der  Transportketten  2,3  je 
eine  Schiene  51  zum  Einfalten  der  Vorder-  und 
Rückwand  des  in  Fig.5  dargestellten  Zuschnittes 
61  bzw.  des  daraus  aufgerichteten  Faltschachtel- 
Unterteiles  80  (Fig.6). 
Der  in  Fig.5  dargestellte  flachliegende  Kartonzu- 
schnitt  61,  weist  einen  Bodenabschnitt  62  auf,  an 
dem  über  Faltlinien  63  und  64  je  ein  Seitenwand- 
abschnitt  65  bzw.  66  angelenkt  ist.  Darüber  hinaus 
sind  an  dem  Bodenabschnitt  zwei  Stirnwandab- 
schnitte  67  und  68  angeformt,  welche  über  die 
Faltlinien  63  und  64  auch  mit  den  Seitenwandab- 
schnitten  65  und  66  verbunden  sind.  Von  den  bei- 
den  Faltlinien  63  und  64  gehen  je  zwei  weitere 
Faltlinien  69,  70  bzw.  71,  72  aus,  durch  welche 
Zwickelecken  73,74,75,76  zwischen  den  Seiten- 
wandabschnitten  und  den  Stirnwandabschnitten  ab- 
geteilt  sind.  Diese  Zwickelecken  73  bis  76  und  der 
durch  die  Linie  77  bzw.  78  abgeteilte  Abschnitt  des 
jeweiligen  Stirnwandabschnittes  67  bzw.  68  ist  auf 
der  Außen-  und  der  Innenseite  mit  einer  siegelba- 
ren  Kunststoffschicht  versehen,  was  in  Fig.5  durch 
eine  Schraffierung  dargestellt  ist.  Zum  Aufrichten 
dieses  Kartonzuschnittes  61  in  die  in  Fig.6  darge- 
stellte  becherförmige  Schale  80,  werden  zuerst  die 
beiden  Seitenwandabschnitte  65  und  66  um  die 
Faltlinien  63  und  64  durch  Einpressen  in  die  U- 

förmige  Unterform  nach  oben  gefaltet;  dann  wer- 
den  die  beiden  Stirnwandabschnitte  67  und  68 
durch  die  Faltschiene  51  nach  oben  gebogen. 
Nach  dem  Aufheizen  durch  die  Heiluftdüsen  35 

5  werden  dann  die  Zwickelecken  sowie  die  Endab- 
schnitte  der  Seitenwandabschnitte  durch  die 
Schließräder  30  außen  aufgefaltet,  worauf  alle  drei 
Lagen  durch  die  Andrückschienen  38  miteinander 
verpreßt  und  versiegelt  werden. 

10 
Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel 
aus  einem  einteiligen  Kartonzuschnitt,  der  eine 

15  Bodenfläche,  daran  über  Faltlinien  angelenkte 
Seitenwände  sowie  eine  Vorder-  und  eine 
Rückwand  aufweist,  wobei  an  den  Seitenwän- 
den  Klappen  angeformt  sind  die  in  den  Bereich 
der  Vorder-  und  Rückwand  gefaltet  werden 

20  und  der  wenigstens  abschnittweise  mit  einem 
siegelfähigen  Kunststoff  beschichtet  ist,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  zuerst  die  bei- 
den  Seitenwände  durch  Eindrücken  des  Kar- 
tonzuschnittes  in  eine  U-förmige  Unterform 

25  aufgerichtet  werden,  daß  über  sich  drehende 
Mitnehmer  die  Klappen  eingefaltet  werden,  und 
daß  die  Rückwand  und  die  Vorderwand  soweit 
erwärmt  werden,  daß  die  Kunststoffbeschich- 
tung  siegelfähig  wird,  worauf  die  Rückwand 

30  und  die  Vorderwand  sowie  die  Klappen  gegen- 
einander  gepreßt  und  mit  einander  versiegelt 
werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
35  zeichnet,  daß  nach  dem  Aufrichten  der  beiden 

Seitenwände  über  sich  drehende  Mitnehmer 
zuerst  die  als  Staubklappen  ausgebildeten 
Klappen  eingefaltet  werden  und  dann  die 
Rückwand  und  die  Vorderwand  gegen  diese 

40  Staubklappen  gepreßt  und  dort  angesiegelt 
werden 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  nach  dem  Aufrichten  der  beiden 

45  Seitenwände  zuerst  die  Vorderwand  und  die 
Rückwand  aufgefaltet  werden  und  dann  die 
sowohl  mit  den  Seitenwänden  als  auch  mit  den 
anderen  beiden  Wänden  verbundenen  Klappen 
unter  Bildung  von  Zwickeln  auf  diese  beiden 

50  Wände  aufgefaltet  und  mit  den  Zwickeln  und 
den  Wänden  verpreßt  und  versiegelt  werden. 

4.  Maschine  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel 
aus  einem  einteiligen  Kartonzuschnitt,  der  eine 

55  Bodenfläche,  daran  über  Faltlinien  angelenkte 
Seitenwände  sowie  eine  Vorder-  und  eine 
Rückwand  aufweist,  zwischen  denen  und  den 
Seitenwänden  Staubklappen  vorgesehen  sind 

4 
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und  der  wenigstens  auf  seiner  Schachtel-In- 
nenseite  mit  einem  siegelfähigen  Kunststoff 
beschichtet  ist,  insbesondere  nach  dem  Ver- 
fahren  gemäß  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  an  einer  Transportkette(2) 
befestigte  U-förmige  Unterform(4)  vorgesehen 
ist,  die  eine  Bodenplatte(5)  und  je  einen  vorde- 
ren  und  hinteren  Schenkel(6,7)  aufweist,  und 
daß  dieser  Unterform(4)  ein  an  einer  weiteren 
Kette(3)  befestigter  Formstempel(8)  zugeord- 
net  ist,  daß  beiderseits  dieser  Transportketten 
mit  je  einer  Aussparung(32)  versehene 
Schließräder(30)  vorgesehen  sind,  die  zum 
Einfalten  der  Staubklappen(16,17,18,19)  die- 
nen,  an  die  sich  Halteschienen(34)  für  die  ein- 
gefalteten  Staubklappen  anschließen,  daß  im 
Anschluß  an  die  Schließräder(30)  beiderseits  je 
eine  Heißluftdüse(35)  vorgesehen  ist,  deren 
Austrittsöffnungen(36)  gegen  die  Innenseite 
der  Vorder-  bzw.  der  Rückwand(23,24)  gerich- 
tet  sind,  und  daß  hinter  den  Heißluftdüsen(35) 
Andrückschienen(38)  zum  Anlegen  von  Vorder- 
und  Rückwand  an  die  Staubklappen  und  dem 
gegenseitigen  Verpressen  vorgesehen  sind. 

5.  Maschine  zum  Aufrichten  einer  Faltschachtel 
aus  einem  einteiligen  Kartonzuschnitt,  der  eine 
Bodenfläche,  daran  über  Faltlinien  angelenkte 
Seitenwände  sowie  eine  Vorder-  und  eine 
Rückwand  aufweist,  wobei  an  den  beiden  Sei- 
tenwänden  Klappen  angeformt  sind,  die  unter 
Bildung  von  Zwickeln  auch  mit  den  anderen 
beiden  Wänden  verbunden  sind,  insbesondere 
zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  An- 
spruch  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine 
an  einer  Transportkette(2)  befestigte  U-förmige 
Unterform(4)  vorgesehen  ist,  die  eine 
Bodenplatte(5)  und  je  einen  vorderen  und  hin- 
teren  Schenkel(6,7)  aufweist,  und  daß  dieser 
Unterform(4)  ein  an  einer  weiteren  Kette(3)  be- 
festigter  Formstempel(8)  zugeordnet  ist,  daß 
beiderseits  dieser  Transportketten(2,3)  Schie- 
nen  (51)  zum  Einfalten  der  Vorder-  und  Rück- 
wand  vorgesehen  sind,  an  welche  sich  mit 
einer  Aussparung(32)  versehene  Schließräder- 
(30)  anschließen,  die  zum  Einfalten  der  Klap- 
pen  dienen,  wobei  unmittelbar  vor  den  Schließ- 
rädern  Heißluftdüsen(35)  vorgesehen  sind,  wel- 
che  zum  Erwärmen  der  Außenseite  der 
Vorder-  bzw.  Rückwand  sowie  der  Zwickel  und 
der  Klappen  dienen,  und  daß  im  Anschluß  an 
die  Schließräder  Andrückschienen(38)  zum 
Verpressen  der  Klappen  mit  den  Zwickeln  und 
der  Vorder-  und  Rückwand  angeordnet  sind. 

6.  Maschine  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  beiden 
Schließräder(30)  mit  einer  Umfangsrille(33) 

versehen  sind,  die  vorzugsweise  bis  zum 
Grund  der  Aussparung(32)  reicht  und  in  wel- 
che  die  Halteschienen(34)  einzugreifen  vermö- 
gen. 

5 
7.  Maschine  nach  Anspruch  4,  5  od.  6,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Andrückschienen- 
(38)  mit  Aussparungen  (40)  versehen  sind,  in 
welchen  Andrückrollen(39)  angeordnet,  die  fe- 

io  derelastisch  gelagert  sind. 

8.  Maschine  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an 
der  Unterseite  der  Andrückschienen(38)  Hebel- 

15  (41)  schwenkbar  gelagert  sind,  an  denen  Fe- 
dern  angreifen  und  welche  die  Andrückrollen- 
(39)  tragen. 

9.  Maschine  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
20  sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 

Formstempel(8)  in  einer  Schiene  geführt  ist, 
welche  den  Abstand  des  Formstempels  von 
der  Bodenplatte(5)  der  Unterform(4)  zwangs- 
weise  einstellt. 
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