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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Faltma-
schine und ein Verfahren zum automatischen Falten ei-
ner Faltschachtel aus einem vorgerillten Kartonzu-
schnitt.
[0002] Zum Verpacken von verschiedenartigsten Ge-
genständen werden aus als flache Bögen angelieferten
Kartonzuschnitten, die leicht aufeinandergestapelt
transportierbar sind, gefaltete Faltschachteln verwen-
det. Die Kartonzuschnitte bestehen meist aus Voll- oder
Mehrfach-Wellpappe. Insbesondere zur späteren Mon-
tage komplett vorbereitete Möbelteile wie Korpusteile,
Plattenfronten etc. werden in derartigen Faltschachteln
versendet.
[0003] Die hier als Faltschachteln bezeichneten Ge-
genstände können unterschiedlich ausgebildet sein. So
sind Faltschachteln denkbar, die aus einem vorgerillten
Kartonzuschnitt gefaltet werden, der einen Boden, Sei-
tenwände und an den Seitenwänden anhängende La-
schen aufweist. Ein derartiges Gebilde wird dann als
Stülpdeckel oder Stülpboden bezeichnet. Es sind aber
auch vorgerillte Kartonzuschnitte faltbar, die eine ge-
schlossene Faltschachtel bilden. Hierzu sind zusätzlich
zu den vorgenannten Elementen entsprechende Deckel
am Kartonzuschnitt vorhanden. Die vorgenannten Falt-
schachteln werden verleimt bzw. verklebt, geheftet oder
bei entsprechender Ausgestaltung des Kartonzu-
schnitts nur gefaltetet.

Stand der Technik

[0004] Aufgrund von in beispielsweise der Möbelindu-
strie anfallender hoher Stückzahlen versandfertig vor-
zubereitender Möbelteile ist eine soweit wie möglich au-
tomatisierte Verpackung dieser Teile zur Einsparung
von Kosten erwünscht. Eine automatische Verpak-
kungsanlage für Gegenstände der genannten Art konn-
te jedoch bisher nicht in gewünschter Weise vollauto-
matisch verwirklicht werden, da die dazu notwendigen
Faltschachteln manuell vorgefaltet werden mußten.
[0005] Insbesondere bei Faltschachteln mit verleim-
ten Laschen ist bisher eine automatische Faltung und
Verleimung nicht bekannt. Die Herstellung vorgefalteter
und verleimter Faltschachteln bedurfte bisher zeit- und
kostenintensiver Handarbeit.
[0006] Hinsichtlich der Herstellung eines gehefteten
Stülpbodens oder Stülpdeckels ist eine Faltmaschine
bekannt, bei der ein eingelegter Kartonzuschnitt in einer
Art Matrize oder Hohlform im Bereich seines Bodenteils
niedergedrückt wird. Entsprechend ausgestaltete feste
Seitenwände der Hohlform dienen dann zum Aufrecht-
stellen der Seitenwände des Kartonzuschnitts beim Nie-
derdrücken. Eine derartige Faltmaschine ist nur zur Her-
stellung gehefteter Stülpboden bekannt. Außerdem ist
die Umstellung auf unterschiedlich dimensionierte Kar-
tonzuschnitte nur sehr begrenzt möglich, da eine ent-
sprechende Änderung der Hohlformgröße bei Faltma-

schinen, die nach dem erläuterten Prinzip arbeiten, auf-
wendige Konstruktionselemente bedingen würden.
[0007] Aus der FR 2 554 417 A1 ist eine Faltmaschine
bekannt, die einen absenkbaren Stempel und verschie-
dene Klappen zum Aufstellen von Laschen oder Seiten-
teilen eines Kartonzuschnittes aufweist. Die Kartonzu-
schnitte sind in einem Stapel aufeinander gelegt gesta-
pelt. Mit einem durch einen Stellzylinder betätigbaren
Winkel wird der unterste Kartonzuschnitt aus dem Sta-
pel herausgezogen und unter dem absenkbaren Stem-
pel zur späteren Faltung geeignet auf einem Tisch po-
sitioniert. Mit dem Stempel wird der positionierte Kar-
tonzuschnitt auf den Tisch gepresst. Dann werden je-
weils einer Lasche zugeordnete Klappen um 90° ver-
schwenkt. Bei aufrechtstehenden Klappen werden be-
nachbarte Aufstellklappen für die Seitenwände um 90°
hochgeklappt, wodurch die Seitenwände aufgestellt
werden und die daran hängenden Laschen auf die In-
nenseite eines benachbarten Seitenteils des Kartonzu-
schnitts verschwenken. Während dieses Vorgangs blei-
ben die Klappen für die Laschen aufrecht stehen. Dann
werden beleimte Seitenteile durch zugehörige Aufstell-
klappen aufgestellt. Durch am abgesenkten Stempel
beweglich angeordnete Gegenlager können dann durch
entsprechenden Druck mittels der den beleimten Sei-
tenteilen zugeordneten Aufstellklappen die Laschen mit
den Seitenteilen verleimt werden. Damit entspricht die-
ser Stand der Technik im Wesentlichen dem zuvor ge-
nannten Stand der Technik, bei der eine Art Matrize oder
Hohlform im Bereich eines Bodenteils niedergedrückt
wird. Zwar ist hier die Breite des Stempels bzw. der zu-
gehörigen Gegenflächen verstellbar, aber nur in sehr
begrenztem Maße auf unterschiedliche
[0008] Kartonzuschnittgrößen einstellbar.
[0009] Aus der US 3,013,477 ist eine Schachtelform-
maschine bekannt, die ebenfalls verschiedene Klappen
zum Aufstellen von Laschen und Seitenteilen eines Kar-
tonzuschnittes aufweist.

Darstellung der Erfindung

Technisches Problem

[0010] Das der Erfindung zugrunde liegende techni-
sche Problem besteht darin, eine Faltmaschine und ei-
ne Verfahrensweise zu schaffen, mit der unterschiedli-
che Kartonzuschnittsgrößen auf einfache Art und Weise
maschinell faltbar sind.

Lösung des Problems

[0011] Dieses technische Problem wird mit einer Falt-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ei-
nem Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 28
gelöst.
[0012] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, an-
statt der eingangs erläuterten "Matrizenlösung" die Fal-
tung der Kartonzuschnitte mit mehreren mechanisch
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betriebenen Klappen auszuführen, die in einer gemein-
samen Ebene - hier Aufnahmeebene genannt - ver-
schiebbar sind. Dadurch ist eine sehr flexible Handha-
bung in Hinblick auf unterschiedliche Größen der zu fal-
tenden Kartonzuschnitte ermöglicht. Es bedarf erstmals
nur der Verschiebung der einzelnen Elemente entspre-
chend den Abmessungen des zu faltenden Kartonzu-
schnitts. Die Einstellung auf die unterschiedlichen Kar-
ton-Zuschnittgrößen ist durch die freie Verschiebbarkeit
der Klappen etc. sehr einfach und schnell durchführbar.
[0013] Außerdem ist mit diesem erfindungsgemäßen
Konzept in der Aufnahmeebene verschiebbarer Klap-
pen die Erstellung verleimter, gehefteter wie auch nur
gefalteter Faltschachteln möglich. Es bedarf hierzu nur
dem Austausch der Verbindungseinrichtung.
[0014] Durch den erfindungsgemäßen Aufbau der
Faltmaschine mit zumindest einer Ausrichtvorrichtung
ist gewährleistet, daß der Kartonzuschnitt in eine vorge-
gebene Position ausgerichtet wird. In dieser Position ist
dann gewährleistet, daß die jeweils einer Lasche des
Kartonzuschnitts zugeordnete Vorfaltklappe einwand-
frei die jeweilige Lasche derart umbiegen kann, daß die-
se auch nach Zurückschwenken der Vorfaltklappe aus
der bisherigen Kartonzuschnittsebene hervorsteht, so
daß beim späteren Aufstellen der Seitenwände die La-
schen im Inneren der Faltschachtel zum Liegen kom-
men. Sodann können die jeweiligen Verbindungsein-
richtungen die Laschen mit den Seitenwänden problem-
los verbinden. Dabei ist natürlich mittels der erfindungs-
gemäßen Fixiervorrichtung das Festhalten des Karton-
zuschnitts jederzeit gewährleistet.

Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung

[0015] So umfaßt die Verbindungseinrichtung bei ei-
ner Faltmaschine zum Bilden einer verleimten Falt-
schachtel, d.h. einer Faltschachtel, bei der die jeweili-
gen Laschen mit den zugehörigen Seitenwänden ver-
leimt werden, jeweils eine einer Lasche zugeordnete
Beleimeinrichtung, die in der Aufnahmeebene ver-
schiebbar ist. Die Verbindungseinrichtung weist zudem
jeweils eine im Bereich einer Lasche angeordnete, in
der Aufnahmeebene verschiebbare Preßklappe zum
Zusammendrücken der verleimten Lasche und der zu-
gehörigen Seitenwand auf. Bei unterschiedlicher Größe
von Kartonzuschnitten kommen die Laschen an unter-
schiedlichen Positionen im flachen Zustand in der Auf-
nahmeebene zum Liegen. Durch die freie Verschiebbar-
keit der Beleimeinrichtungen in der Aufnahmeebene ist
eine zugehörige Anpassung leicht möglich. Mit Hilfe der
zugehörigen Preßklappe wird auf einfache Art und Wei-
se erreicht, daß eine beleimte und aufgestellte Lasche
sowie die zugehörige aufgestellte Seitenwand fest mit-
einander verbunden werden.
[0016] Zur Bildung einer gehefteten Faltschachtel
umfaßt die Verbindungseinrichtung der erfindungsge-
mäßen Faltmaschine jeweils eine im Bereich einer La-
sche angeordnete, in der Aufnahmeebene verschiebba-

re Hefteinrichtung. Wiederum ist durch die freie Ver-
schiebbarkeit in der Aufnahmeebene die Zuordnung zu
einer Lasche bei unterschiedlichen Kartonzuschnitts-
größen leicht und schnell festlegbar.
[0017] Bei entsprechender Ausgestaltung des Kar-
tonzuschnitts ist auch die Erstellung einer Faltschachtel
möglich, die nur gefaltet ist. Hierzu muß der Kartonzu-
schnitt zusätzliche Seiteninnenwände aufweisen. Für
einen derartigen Kartonzuschnitt umfaßt die erfindungs-
gemäße Faltmaschine zum Bilden einer nur gefalteten
Faltschachtel jeweils eine an den Aufstellklappen, die
den zusätzlichen Seiteninnenwänden zugeordnet sind,
verdrehbar angeordnete zusätzliche Umschlagklappe.
Dadurch wird bei aufgestellter Seitenwand und Sei-
teninnenwand erreicht, daß die Seiteninnenwand um
180° abgebogen werden kann, so daß die Laschen zwi-
schen den Seiteninnenwänden und Seitenwänden ein-
gepaßt sind, was zu einer festen, nur gefalteten Falt-
schachtel führt.
[0018] Die Einstellbarkeit auf unterschiedliche Kar-
tonzuschnittsgrößen wird dadurch vorteilhafterweise er-
leichtert, daß in der Aufnahmeebene verschiebbare Trä-
gereinheiten vorgesehen sind, auf denen zum einen die
zum Anheben der Laschen vorgesehen Vorfaltklappen
und zum anderen zumindest eine der Aufstellklappen
an jeder Seitenwand angeordnet sind. Aufgrund der Zu-
sammenfassung auf Trägereinheiten muß nicht jedes
Element der erfindungsgemäßen Faltmaschine extra in
der Aufnehmeebene verschoben und eingestellt wer-
den, sondern nur die jeweils in Ecken des Kartonzu-
schnitts zugeordneten Trägereinheiten.
[0019] Eine sehr vorteilhafte Ausführungsform um-
faßt zwei verschiebbare Anschläge, in Richtung in der
die Ausrichtvorrichtung jeweils verfahrbar ist. Dadurch
wird die Einnahme einer definierten Position des Kar-
tonzuschnitts in der Aufnahmeebene auf einfache Art
und Weise erreicht. Des weiteren können auch unter-
schiedliche Höhen der Seitenwände des Kartonzu-
schnitts bzw. der späteren Faltschachtel berücksichtigt
werden.
[0020] In dem die Anschläge in zwei zueinander senk-
rechten Richtungen verschiebbar ausgerichtet sind, re-
duziert sich die Anzahl der notwendigen Anschläge für
einen rechteckförmigen Kartonzuschnitt.
[0021] Indem die Anschläge an den Trägereinheiten
verschiebbar angeordnet sind, ist die grundsätzliche
Einstellung auf die Kartonzuschnittsgröße durch einfa-
ches Verfahren nur der Trägereinheit leicht möglich.
[0022] Eine sehr einfache Konstruktion der Ausricht-
vorrichtung umfaßt Stellzylinder mit der die Ausrichtvor-
richtung in Richtung der Anschläge verfahrbar ist. Dabei
weist die Ausrichtvorrichtung vorteilhafterweise Saug-
einrichtungen auf, mit der die Unterseite des Kartonzu-
schnitts festgehalten wird. Durch diese Konstruktion ist
eine sehr schnelle und einfache Ausrichtung des in der
Aufnahmeebene eingelegten Kartonzuschnitts möglich.
Eine Ausrichteinrichtung der vorgenannten Art ist ohne
aufwendige Steuerprogramme und zur Einhaltung kur-
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zer Taktzeiten dadurch gekennzeichnet, daß sie in Rich-
tung der Anschläge über einen vollen Hub eines zuge-
hörigen Stellzylinders verfahrbar ist, wobei die Saug-
kraft der Saugeinrichtung so bemessen ist, daß sie aus-
reichend ist zum Festhalten des Kartonzuschnitts, je-
doch bei Anschlag an einen der Anschläge die Saug-
einrichtungen relativ zum Kartonzuschnitt gleiten. Mit
diesem Aufbau bedarf es keiner aufwendigen Sensor-
einrichtungen, die erfassen, wann der Kartonzuschnitt
an einen der Anschläge herangefahren ist. Es reicht ein-
fach die Verfahrung über einen vollen Hub der zugehö-
rigen Stellzylinder. Dieser Aufbau ist somit sehr einfach
und kostengünstig auszuführen.
[0023] Indem jede Trägereinheit im Bereich der Ek-
ken des Bodens des Kartonzuschnitts die Fixiervorrich-
tung aufweist, wird der Kartonzuschnitt an den zur nach-
folgenden Faltung kritischen Punkten fixiert. Denn ge-
rade die Ecken des Kartonzuschnitts, wo auch die noch
aufzustellenden Laschen zum Liegen kommen, sind bei
der nachfolgenden maschinellen Faltung größeren Be-
lastungen ausgesetzt.
[0024] Durch die Ausgestaltung der Fixiervorrichtung
mit zumindest einer Saugeinrichtung, mit der die Unter-
seite des Bodens festhaltbar ist, ist auf einfache Art und
Weise ein freier Zugang zur Oberseite des Kartonzu-
schnitts möglich, beispielsweise für die später zu betä-
tigenden Preßklappen oder Hefteinrichtungen.
[0025] Indem die Aufstellklappen mittels Stellzylinder
um 90° aus der Aufnahmeebene des Kartonzuschnitts
verdrehbar sind, wird wiederum der freie Zugang zur
Oberseite des Kartonzuschnitts ermöglicht. Des weite-
ren ist eine derartige Konstruktion kostengünstig und
zuverlässig.
[0026] Die Ausgestaltung der Vorfaltklappe als ha-
kenförmiges Element, das um eine Drehachse drehbar
ist, ermöglicht, daß die Laschen weit über 90° umgefal-
tet werden, die Vorfaltklappe selbst jedoch nur um etwa
den halben Winkelbetrag. Dies ermöglicht eine sehr
platzsparende Bauweise.
[0027] Eine sehr einfache Bauweise und zuverlässige
Betätigung der Vorfaltklappe ist dadurch gegeben, daß
die Vorfaltklappe mittels eines Stellzylinders verdrehbar
ist. Durch eine der Lasche zugewandten Bogenfläche
am hakenförmigen Element wird der Effekt verstärkt,
daß die Vorfaltklappe um einen geringeren Winkelbe-
trag verdreht werden muß als der Faltungsvorgang der
Lasche dies bedingen würde.
[0028] Diese vorgenannte Konstruktion des haken-
förmigen Elementes wird zusätzlich unterstützt, indem
der Ansatzpunkt für den Stellzylinder von der Drehach-
se des hakenförmigen Elementes beabstandet ist.
[0029] Eine optimale Gestaltung ist dann gegeben,
wenn die Lasche in ungefaltetem Zustand im äußeren
Bereich des hakenförmigen Elementes liegt und die
Drehachse im Bereich der vorgerillten Vertiefung im
Kartonzuschnitt angeordnet ist.
[0030] Bei den überwiegend zu faltenden rechtecki-
gen Kartonzuschnitten ist eine einfache Ausgestaltung

dadurch gegeben, daß auf einem rechteckförmigen
Grundgestell vier Träger angeordnet sind, wovon je-
weils zwei parallel beabstandet voneinander sind und
jedes Paar Träger senkrecht zueinander angeordnet ist.
Dieser Aufbau ermöglicht eine sehr leichte und schnelle
Verstellung auf die jeweilige Kartonzuschnittsgröße.
[0031] Dafür ist es vorteilhaft, wenn die Trägereinhei-
ten jeweils im Bereich sich kreuzender Träger und je-
weils längs diesen Trägern verschiebbar angeordnet
sind. Mit diesem Aufbau wird erreicht, daß bei Verschie-
bung der Träger die Trägereinheiten mitgeführt werden
und somit lediglich durch Verstellung der Träger die rich-
tige Einstellung auf die jeweilige Kartonzuschnittsgröße
erzielbar ist.
[0032] Indem an den Trägern zusätzliche Aufstell-
klappen angeordnet sind, können auch sehr große Sei-
tenwandlängen problemlos gefaltet werden.
[0033] Bei der Ausgestaltung der Faltmaschine zum
Falten und Verleimen von Faltschachteln ist der ein in
technischer Hinsicht einfacher Aufbau dadurch gege-
ben, daß die Preßklappen auf den Aufstellklappen über
ein Zwischenglied drehbar angeordnet sind. Dadurch
wird erreicht, daß die Aufnahmeebene für die Kartonzu-
schnitte nicht durch irgendwelche Elemente nicht frei
zugänglich ist, somit ein einfaches Einlegen eines Kar-
tonzuschnitts ohne hindernde Elemente ermöglicht ist.
Außerdem wird durch die dreigliedrige Ausgestaltung
der Aufstellklappe und Preßklappen die vorhergehende
Aufstellbewegung der Aufstellklappen für die Seiten-
wände dazu genutzt, daß nur noch zwei weitere 90°-
Bewegungen notwendig sind, um ein Andrücken der La-
schen und Seitenwände zu erzielen. Eine derartige Aus-
gestaltung ist ebenfalls für das Falten nur gefalteter Falt-
schachteln verwendbar. Die Preßklappe dient dann als
Faltklappe für die Seiteninnenwand.
[0034] Eine zuverlässige und kostengünstige Ausge-
staltung der Beleimungseinrichtung ist dadurch gege-
ben, daß auf die Unterseite der Laschen gerichtete Dü-
sen umfaßt sind, mit denen ein geeignetes Klebemittel
auf die Unterseite der Laschen aufbringbar ist.
[0035] Für die Beleimeinrichtung können verschie-
denste Klebemittel verwendet werden, es ist nur zu ge-
währleisten, daß vom Zeitpunkt der Aufbringung des
Klebers auf die Laschen bis zum Drücken mittels der
Preßklappen das Klebemittel nicht eingetrocknet ist.
Insbesondere ist ein Schmelzkleber geeignet, bei dem
erst beim Drücken die Aushärtung beginnt. Das heißt,
durch kurzzeitiges Drücken Lasche und zugehörige Sei-
tenwand fest verbunden werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0036] Im folgenden sind zur weiteren Erläuterung
und zum besseren Verständnis der Erfindung mehrere
Ausführungsbeispiele unter Bezugnahme auf die beige-
fügten Zeichnungen näher beschrieben und erläutert.
Es zeigt:
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Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf ein erstes
Ausführungsbeispiel einer erfindungsgemä-
ßen Faltmaschine mit Beleimeinrichtungen,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht auf eine Vor-
faltklappe in Ausgangs- und Endposition,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht auf ein drei-
gliedriges, eine Aufstell- und Preßklappe um-
fassendes Element,

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Kartonzuschnitt für
einen Stülpdeckel oder -boden,

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Kartonzuschnitt für
eine vollständig umschlossene Faltschachtel,

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Kartonzuschnitt für
einen Stülpdeckel oder -boden mit zusätzli-
chen Seiteninnenwänden, und

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Kartonzuschnitt für
eine dreiseitige Faltschachtel.

Wege zur Ausführung der Erfindung

1. Ausführungsbeispiel

Aufbau:

[0037] In der Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemäße Faltmaschine für vierseitige Kartonzu-
schnitte gezeigt. Die dargestellte Faltmaschine weist
ein rechteckförmiges Grundgestell 1 auf. An jeweils ge-
genüberliegenden Außenseiten des Grundgestells 1 er-
strecken sich Spindeln 20, 23; 21, 24. Die Spindeln sind
jeweils mittels mehrerer voneinander beabstandeten
Spindellagern 25 an den Außenseiten des Grundge-
stells befestigt.
[0038] An den Stirnseiten jeweils gegenüberliegen-
der Spindeln 20, 23; 21, 24 sind Rollen 28 verdrehsicher
befestigt. Jeweils ein Endlosband 27 ist um einander zu-
gewandte Rollen 28 geschlungen. An einander zuge-
wandten Stirnseiten zweier Spindeln sind Drehgriffe 22
angebracht. Die einander gegenüberliegenden Spin-
deln 20, 23; 21, 24 sind zueinander gegenläufig.
[0039] Zwei zueinander parallel liegende Längsträger
3 erstrecken sich zwischen den gegenläufigen Spindeln
21, 24. Die Längsträger sind dabei über Träger-Spindel-
muttern 26 auf den einander gegenüberliegenden, ge-
genläufigen Spindeln 21, 24 angeordnet.
[0040] Unter den Längsträgern 3 sind zwei parallele
Querträger 2 angeordnet; wiederum mittels Träger-
Spindelmuttern 26 auf den anderen zwei einander ge-
genüberliegenden und gegenläufigen Spindeln 20, 23.
[0041] Durch die Längs- 3 und Querträger 2 ist in der
Draufsicht ein Rechteckrahmen aufgespannt. In jeweils
einer Ecke dieses Rechteckrahmens ist jeweils eine

Trägereinheit positioniert. Jede Trägereinheit ist zum ei-
nen an einem Längsträger 3, zum anderen an einem
Querträger 2 verschiebbar befestigt; beispielsweise in-
dem in Längsrichtung der Quer- 2 und Längsträger 3
Nuten verlaufen, in die entsprechende Ausformungen
der Trägereinheiten eingepaßt sind.
[0042] Jede Trägereinheit ist bei diesem Ausfüh-
rungsbeispiel mit einer Beleimeinrichtung 7 versehen.
Die Beleimeinrichtung 7 umfaßt hier eine im wesentli-
chen nach oben gerichtete Düse und ist mittels einer
Schlauchverbindung mit einem Vorratsbehälter für den
Leim, Klebstoff etc. verbunden. Die Düse ist dabei auf
die Unterseite einer Lasche eines aufzulegenden Kar-
tonzuschnitts gerichtet.
[0043] In unmittelbarer Nähe zur Beleimeinrichtung 7
ist an jeder Trägereinheit eine Vorfaltklappe 8 angeord-
net. Die weitere Ausgestaltung der Faltklappe 8 erfolgt
im weiteren unter Bezugnahme zu der Fig. 2.
[0044] Jeder einzulegende Kartonzuschnitt weist ei-
nen Boden 111 auf. An der Trägereinheit ist jeweils in
dem Eckbereich eine Fixiervorrichtung 6 angeordnet,
die in dem Eckbereich des Bodens des Kartonzu-
schnitts liegt. Die Fixiervorrichtung 6 ist jeweils aus einer
Saugeinrichtung gebildet, die vertikal verfahrbar sind.
[0045] An den den Längsseiten eines einzulegenden
Kartonzuschnitts sind im Endbereich der Seitenwände
eines Kartonzuschnitts Aufstellklappen 9 an den Träge-
reinheiten angeordnet. Die Aufstellklappen 9 sind in der
Ausgangsstellung horizontal liegend ausgerichtet und
werden jeweils über Stellzylinder um 90° gedreht. In der
Ausgangsstellung liegt ein einzulegender Kartonzu-
schnitt so, daß die Seitenwand eines Kartonzuschnitts
im Bereich der Klappe liegt.
[0046] Ist der Kartonzuschnitt auch mit einem Deckel
ausgestattet, so sind die Aufstellklappen 91 mit einem
längeren Auflageelement versehen. Des weiteren sind
zusätzliche Halteeinrichtungen für den Deckelbereich
vorgesehen.
[0047] Zwischen den Aufstellklappen 9 bzw. 91 an
den Trägereinheiten sind zusätzliche Aufstellklappen 9
verschieblich in Längsrichtung der Längsträger 3 befe-
stigt. Diese Aufstellklappen 9 weisen den gleichen Auf-
bau auf wie die an den Trägereinheiten. Zusätzlich sind
sie jedoch mit weiteren vertikal verfahrbaren Saugein-
richtungen 61 für den Boden 111 des Kartonzuschnitts
ausgestattet.
[0048] An den den Querseiten des Kartonzuschnitts
zugewandten Seiten sind an den Trägereinheiten je-
weils dreigliedrige Elemente mit Aufstellklappen 10,
Zwischengliedern 11 und Preßklappen 12 versehen.
Diese dreigliedrigen Elemente werden im Nachfolgen-
den noch näher unter Bezugnahme zu der Fig. 3 be-
schrieben.
[0049] Schließlich sind im Bereich des Bodens des
aufzulegenden Kartonzuschnitts an zwei Trägereinhei-
ten Ausrichtvorrichtungen 5 befestigt. Eine zusätzliche
Ausrichtvorrichtung 5 ist an einem gegenüberliegenden
Längsträger 3 wie auch an dem zugehörigen Querträger

7 8



EP 0 925 173 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2 über eine weitere Trägereinheit befestigt. Jede Aus-
richtvorrichtung 5 umfaßt vertikal verfahrbare Saugein-
richtungen 51 mit um ihre Vertikalachse verdrehbaren
Saugern. Die Ausrichteinrichtungen sind zum einen in
Richtung der Längsträger um einen vorbestimmten
Hubweg verfahrbar, zum anderen um einen vorbe-
stimmten Hubweg längs der Querträger.
[0050] An den zwei Trägereinheiten, die an einem
Querträger 2 angeordnet sind, sind Anschläge 4 ver-
stellbar befestigt. Diese Anschläge 4 bilden eine zur Er-
streckungsrichtung des Querträgers 2 senkrecht ste-
hende Anschlagfläche. An einer Trägereinheit der vor-
genannten Trägereinheiten und einer gegenüberliegen-
den Trägereinheit sind jeweils wiederum Anschläge 4
verschieblich längs der Querträger 2 befestigt. Diese
weisen eine senkrecht zur Anschlagfläche der vorher-
gehenden Anschläge 4 zeigende Anschlagfläche auf.
[0051] Die beispielhafte Form einer Vorfaltklappe 8 ist
aus der Fig. 2 ersichtlich. Die Vorfaltklappe 8 weist einen
vorderen Teil 85 auf, der eine in der Seitenansicht bo-
genförmige Ausbauchung besitzt. Daran schließt sich
ein Mittelteil 84 an, der in der Ausgangsposition der Vor-
faltklappe 8 waagrecht liegt. Ein Grundteil 83 schließt
sich an das Mittelteil 84 an. Das Grundteil 83 weist dabei
eine Bohrung für eine Drehachse 81 auf, um die die Vor-
faltklappe 8 drehbar ist. Beabstandet von der Drehach-
se 81 befindet sich eine Bohrung 82 zur Aufnahme eines
Ansatzgelenks für einen Stellzylinder.
[0052] Die Vorfaltklappe 8 ist derart bezüglich einer
Auflage 40 einer Trägereinheit angeordnet, daß die
Drehachse 81 der Vorfaltklappe 8 im Bereich einer
Faltrille 117 für die Lasche 113 des Kartonzuschnitts
liegt. Bei Drehung der Vorfaltklappe 8 um die Drehachse
81 um ungefähr 80° bis 90° gleitet die Lasche 113 des
Kartonzuschnitts mit ihrer Unterseite entlang der Bo-
genfläche 86 des Vorfaltklappenvorderteils 85. Dadurch
wird die Lasche 113 je nach Ausgestaltung der Bogen-
fläche 86 und des Abstands der Drehachse 81 zu der
Ebene des Kartonzuschnitts um weit mehr als 90° und
bis zu 180° umgefaltet. Nach Zurückziehen der Vorfalt-
klappe in die Ausgangsposition bleibt die Lasche 113
des Kartonzuschnitts aufgrund der erfolgten Streckung
im Bereich der Faltrille 117 des Kartonzuschnitts aus der
Kartonzuschnittebene abgehoben.
[0053] In der Fig. 3 ist schematisch ein dreieckiges
Element gezeigt, umfassend eine Aufstellklappe 10, ein
Zwischenglied 11 sowie eine Preßklappe 12. Die Auf-
stellklappe 10 ist an der Trägereinheit gelenkig gelagert.
Zwischen der Trägereinheit und der Aufstellklappe 10
ist ein Stellzylinder 16 angeordnet. Die Aufstellklappe
10 ist mit den Zwischenglied 11 gelenkig verbunden.
Zwischen Aufstellklappe 10 und dem Zwischenglied 11
erstreckt sich ein Stellzylinder 17. Das Zwischenglied
11 und die Preßklappe 12 sind wiederum gelenkig mit-
einander verbunden. Zwischen Zwischenglied 11 und
der Preßklappe 12 erstreckt sich ein Stellzylinder 15.
[0054] In der Ausgangsstellung bilden die Aufstell-
klappe 10, das Zwischenglied 11 und die Preßklappe 12

eine Ebene und liegen flach, so daß die Seitenwände
des einzulegenden Kartonzuschnitts darauf zum Liegen
kommen.
[0055] Zum Aufstellen wird zuerst der Stellzylinder 16
betätigt, so daß die gesamte Einheit von Aufstellklappe
10, Zwischenglied 11 und Preßklappe 12 um 90° ver-
dreht senkrecht gestellt wird. Somit werden die Seiten-
wände durch die Aufstellklappe 10 aufrechtgestellt. So-
dann bzw. gleich nach Ingangsetzen der Bewegung um
90° für die Aufstellklappe 10 wird der Stellzylinder 17
und der Stellzylinder 15 betätigt, so daß sich das Zwi-
schenglied und die daran hängende Preßklappe 12 je-
weils gegenüber der Aufstellklappe 10 um 90° bzw. um
180° verdrehen. Somit wird eine Pressung von Lasche
und Seitenwand zwischenliegend zwischen der Auf-
stellklappe 10 und der Preßklappe 12 erzielt.

Arbeitsweise dieser Faltmaschine:

[0056] Bei der erfindungsgemäßen Faltmaschine
können unterschiedlich große Kartonzuschnitte gefaltet
werden. Je nach Größe der Abmessungen des Bodens
111 werden mittels der Drehgriffe 22 über die gegenläu-
figen Spindeln 20, 23; 21, 24 die Längs- 3 und Querträ-
ger 2 aufeinander zu bzw. voneinander weg verfahren.
Dies kann jedoch auch mechanisch über Stellmotoren
erfogen. Durch die gegenläufige Anordnung der Spin-
deln kann nun bezüglich der Symmetrielinien des
Grundgestells 1 durch das Drehen der Spindeln über
die Handgriffe 22 ein Paar Längsträger 3 bzw.
[0057] Querträger 2 symmetrisch des Grundgestells
verfahren werden. Die Längs- 3 und Quersträger 2 wer-
den so eingestellt, daß die jeweilige Fixiervorrichtung 6
an den Trägereinheiten im Eckbereich des Bodens 111
des Kartonzuschnitts liegt. Entsprechende Einstellun-
gen sind von einem zusätzlichen Anzeigegerät digital
ablesbar.
[0058] Ein Kartonzuschnitt wird nun mittels eines Ro-
boters, der mit Greif- oder Saugeinrichtungen ausge-
stattet ist, oder per Hand in die durch die Trägereinhei-
ten vorgegebene Aufnahmeebene eingelegt.
[0059] Daraufhin werden die vertikal verfahrbaren
Saugeinrichtungen 51 der Ausrichtvorrichtungen 5 zum
Boden 111 des Kartonzuschnitts ausgefahren und akti-
viert. Aktiviert bedeutet hier, daß ein Unterdruck an den
Saugeinrichtungen 51 erzeugt wird, so daß die Sauger
sich am Boden 111 festsaugen.
[0060] Sobald der Boden 111 an den Ausrichtvorrich-
tungen 5 fixiert ist, werden diese in Richtung der Längs-
träger 3 über einen vollen Hub mittels Stellzylinder ver-
fahren. Dadurch schlägt die Schmalseite des Kartonzu-
schnitts an die Anschlagflächen der entsprechenden
Anschläge 4 auf jeden Fall an. Im Fall, daß der Karton-
zuschnitt an den jeweiligen Anschlägen 4 anstößt, be-
vor die volle Hublänge in Längsrichtung der Ausricht-
vorrichtung 5 erreicht ist, verrutschen die jeweiligen
Sauger der Ausrichtvorrichtung 5 an der Unterseite des
Bodens 111. Dies wird durch entsprechende Einstellung
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der Saugkraft der Saugeinrichtungen 53 gewährleistet.
[0061] Die entsprechende Verfahrung erfolgt auch in
Richtung der Querträger 2. Damit ist der Kartonzu-
schnitt in gewünschter Weise in eine definierte Position
bezüglich der Trägereinheiten festgelegt. Nunmehr wer-
den die Fixiervorrichtungen 6 sowie die zusätzlichen
Saugeinrichtungen 61 aktiviert. Dazu werden die jewei-
ligen Sauger der Fixiervorrichtungen 6 bzw. der Sauge-
reinrichtungen 61 nach oben ausgefahren und mit Un-
terdruck betrieben. Dadurch ist der Kartonboden 111 in
einer definierten Position fixiert.
[0062] Nunmehr erfolgt das Beleimen der Laschen
113 mittels der Düsen der Beleimvorrichtungen 7. Das
heißt, über die Leimdüsen 7 wird von unten her auf die
Laschen ein Leim bzw. Heißkleber aufgesprüht oder
aufgebracht.
[0063] Kurze Zeit später werden mittels der Stellglie-
der die Vorfaltklappen 8 um die Drehachse 81 um un-
gefähr 90° verdreht. Dadurch biegen sich die nunmehr
mit Leim versehenen Laschen 113 fast um 180° um. So-
fort werden die Vorfaltklappen 8 wieder in ihre Aus-
gangsposition zurückverfahren. Die umgebogenen La-
schen 113 bleiben jedoch aufgrund der erfolgten Über-
streckung im Bereich der Faltrille 117 leicht nach oben
abgehoben.
[0064] Jetzt werden die an den Eckpunkten an den
Trägereinheiten befindlichen Aufstellklappen 9, 10 so-
wie die weiteren dazwischen befindlichen Aufstellklap-
pen 9 durch Betätigung entsprechender Stellzylinder
senkrecht gestellt. Kurz zeitverzögert dazu heben sich
die Aufstellklappen 10 und stellen die kürzeren Seiten-
wände 112 senkrecht.
[0065] Somit sind nun alle Seitenwände 112 senk-
recht gestellt; die Laschen 113 liegen dabei auf der In-
nenseite der kürzeren Seitenwände 112. In dieser Po-
sition wird der je nach Ausführungsform des Kartonzu-
schnitts vorhandene Deckel 114 mittels zusätzlicher
Saugeinrichtungen in der senkrechten Lage gehalten.
[0066] Jetzt werden die Zwischenglieder 11 gegen-
über den zugehörigen Aufstellklappen 10 um 90° ge-
kippt. Gleichzeitig oder kurz zeitverzögert werden die an
den Zwischengliedern 11 befindlichen Preßklappen 12
um 90° gekippt, wodurch die beleimten Laschen 113 ge-
gen die Seitenwände 112 gepreßt werden.
[0067] Je nach Aushärtezeit des Leims bzw.
Schmelzklebers auf den Laschen 113 werden die
Preßklappen 12, Zwischenglieder 11 und Aufstellklap-
pen 9, 91 in ihre jeweiligen Ausgangspositionen zurück-
gekippt.
[0068] Zwischenzeitlich ist jedoch eine an einem Por-
tal geführte Entnahmeeinrichtung an den senkrecht ste-
henden Deckel herangefahren und übernimmt ihn mit
Saugern.
[0069] Daraufhin werden die Saugeinrichtungen der
Ausricht- 5 und Fixiereinrichtungen 6 abgesenkt.
[0070] Jetzt kann die gefaltete Faltschachtel von der
Entnahmeeinrichtung zu einem Transportband über-
führt werden, wo die derart vorbereitete Faltschachtel

automatisch oder per Hand mit beispielsweise Panee-
len, Holzplatten oder dergleichen befüllt werden.
[0071] Die Verstellung der Klappen bzw. Saugeinrich-
tungen und Ausrichtvorrichtungen erfolgen hier pneu-
matisch. Es sind jedoch auch mechanische, elektrische
oder hydraulische Verstelleinrichtungen problemlos
verwendbar.

2. Ausführungsform der Erfindung

Aufbau:

[0072] Eine weitere Ausführungsform der erfindungs-
gemäßen Faltmaschine ist grundsätzlich ausgebildet
wie die zuvor beschriebene Faltmaschine nach der Fig.
1.
[0073] Sie weist jedoch keine Beleimvorrichtungen 7
auf. Ebenfalls sind anstatt der dreigliedrigen Elemente
mit Aufstell- und Preßklappen nur Aufstellklappen an
den Trägereinheiten angebracht. Zusätzlich ist jedoch
eine Hefteinrichtung an jeder Trägereinheit befestigt,
mit der die jeweiligen Laschen 113 an den zugehörigen
Seitenwänden 112 in bekannter Weise geheftet werden.

Arbeitsweise dieser Ausführungsform:

[0074] Die Arbeitsweise der zweiten Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Faltmaschine entspricht
im wesentlichen der der ersten Ausführungsform. Es fal-
len jedoch das Beleimen der Laschen und der Preßvor-
gang der Laschen 113 und der Seitenwänden 112 fort.
Anstatt des Preßvorgangs erfolgt die Heftung.

3. Ausführungsform der Erfindung

Aufbau:

[0075] Die dritte Ausführungsform der erfindungsge-
mäßen Faltmaschine dient zur Herstellung von Falt-
schachteln, die ohne zusätzliche Beleimung oder Hef-
tung erfolgt. Dazu sind am Kartonzuschnitt zusätzliche
Seiteninnenwände 116 vorhanden; ein Kartonzuschnitt
entsprechend der Fig. 6.
[0076] Die Faltmaschine selbst ist wiederum wie die
Faltmaschine gemäß der Fig. 1 ausgebildet, jedoch sind
keine Beleimvorrichtungen 7 verhanden.

Arbeitsweise dieser Ausführungsform:

[0077] Die Arbeitsweise dieser dritten Ausführungs-
form entspricht im wesentlichen der der ersten Ausfüh-
rungsform. Es erfolgt jedoch kein Beleimvorgang. Durch
die Preßklappen 12 werden nunmehr die zusätzlichen
Seiteninnenwände um die bereits aufgestellten La-
schen 113 gefaltet.
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4. Ausführungsform der Erfindung

Aufbau:

[0078] Eine vierte Ausführungsform der vorliegenden
erfindungsgemäßen Faltmaschine ist mit nur drei Trä-
gereinheiten versehen. Die Anschläge, Beleimeinrich-
tungen und Vorfaltklappen sind entsprechend der Lage
der Laschen ausgerichtet.

Arbeitsweise dieser Ausführungsform:

[0079] Die Arbeitsweise der vierten Ausführungsform
der Faltmaschine entspricht jedoch weiterhin der Ar-
beitsweise, wie sie bezüglich der erste Ausführungs-
form erläutert wurde.
[0080] Mit dieser vierten Ausführungsform sind somit
dreiseitige Faltschachteln herstellbar; benutzend einen
Kartonzuschnitt entsprechend der Fig. 7.

Beispiele für verschiedene Kartonzuschnitte

[0081] Der in Fig. 4 gezeigte Kartonzuschnitt dient zur
Herstellung eines Boden- oder Deckelteils einer soge-
nannten Stülpdeckelschachtel. Bei einer Stülpdeckel-
schachtel wird ein Deckel auf ein nach oben offene Falt-
schachtel, hier der Bodenteil, aufgestülpt.
[0082] Der zugehörige Kartonzuschnitt weist einen
Boden 111 auf, an dem sich Seitenwände 112 auf jeder
Seite anschließen. Die Übergangsstelle vom Boden 111
zur jeweiligen Seitenwand 112 ist durch eine Faltrille
117 auf der späteren Innenseite der Faltschachtel vor-
gegeben. An zwei sich gegenüberliegenden Seiten der
länglichen Seitenwände 112 sind wiederum durch
Faltrillen Laschen 113 vorgegeben. Die Laschen 113
und die kürzeren Seitenwände 112 des Kartonzu-
schnitts sind durch Einschnitte 118 getrennt.
[0083] Ein weiterer Kartonzuschnitt zur Bildung einer
aus einem Teil bestehenden Faltschachtel ist in der Fig.
5 gezeigt. Dieser Kartonzuschnitt weist zusätzlich zu
den aus der Fig. 4 ersichtlichen Bodenteile, Seitenwän-
de und Laschen ein an einer länglichen Seitenwand an-
hängenden Deckel 114 mit Außenseitenwänden 115
auf.
[0084] Ein Kartonzuschnitt zur Bildung einer Falt-
schachtel, bei der das den Unterteil der Faltschachtel
bildende Teil nicht wie bei den zuvor beschriebenen
Ausführungsbeispielen einer Faltschachtel verleimt
werden muß, ist aus der Fig. 6 ersichtlich. Der Karton-
zuschnitt entspricht dem Kartonzuschnitt wie er in der
Fig. 5 gezeigt ist. Zusätzlich sind jedoch noch an den
kürzeren Seitenwänden 112 des Bodens 111 Seitenin-
nenwände 116 vorgesehen, die einstückig mit den Sei-
tenwänden 112 ausgebildet und durch Faltrillen 117 von
den Seitenwänden 112 abgegrenzt sind. Nach Aufstel-
len der Seitenwände 112 des Bodens 111 des vorliegen-
den Kartonzuschnitts werden die Seiteninnenwände
116 nach innen gefaltet, so daß die Laschen 113 zwi-

schen den Seitenwänden 112 und den Seiteninnenwän-
den 116 zum Liegen kommen. Dadurch wird ohne Ver-
klebung, Verleimung oder Heftung ein beständiges Un-
terteil einer Schachtel gebildet.
[0085] Ein letztes Ausführungsbeispiel eines Karton-
zuschnitts ist aus der Fig. 7 ersichtlich. Dieser Karton-
zuschnitt entspricht grundsätzlich einem Kartonzu-
schnitt gemäß der Fig. 5, weist jedoch anstatt vier
Grundseiten lediglich drei Grundseiten auf. Damit ist ei-
ne dreieckie Faltschachtel herstellbar. Dieser Kartonzu-
schnitt weist an der Seitenwand, von der sich der Deckel
114 fortsetzt, zwei gegenüberliegende Laschen 113 auf.
An der verbleibenden Ecke des Boden 111 ist an einer
Seitenwand 112 eine weitere Lasche 113 ausgebildet.
Die Faltungen sind wiederum durch Faltrillen 117 gebil-
det.

Patentansprüche

1. Faltmaschine zum Bilden einer Faltschachtel aus
einem vorgerillten Kartonzuschnitt mit mehreren
Laschen (113), mit:

- zumindest einer Ausrichtvorrichtung (5) zum
Ausrichten des Kartonzuschnitts in eine vorge-
gebene Position in einer Aufnahmeebene,

- mehreren Vorfaltklappen (8), von denen jeweils
eine einer Lasche (113) des Kartonzuschnitts
zugeordnet ist, zum derartigen Umfalten der
zugehörigen Lasche (113) aus der Aufnahmee-
bene, daß die jeweilige Lasche (113) nach Zu-
rückfahren der Vorfaltklappe (8) in ihre Aus-
gangsposition ohne Hilfsmittel aus der Aufnah-
meebene herausstehend verbleibt, wobei die
Vorfaltklappen (8) in der Aufnahmeebene ver-
schiebbar sind,

- zumindest einer Fixiervorrichtung (6) zum Fest-
halten des Kartonzuschnitts,

- zumindest einer jeweils einer Seitenwand (112)
des Kartonzuschnitts zugeordneten Aufstell-
klappe (9, 10), die in der Aufnahmeebene ver-
schiebbar ist, und

- zumindest einer jeweils einer Lasche (113) zu-
geordneten Verbindungseinrichtung zum mit-
einander Verbinden der Laschen (113) mit den
zugehörigen Seitenwänden.

2. Faltmaschine nach Anspruch 1 zum Bilden einer
verleimten Faltschachtel, dadurch gekennzeich-
net, daß die Verbindungseinrichtung umfaßt:

- jeweils eine einer Lasche (113) zugeordnete
Beleimeinrichtung (7), die in der Aufnahmeebe-
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ne verschiebbar ist, und

- jeweils eine im Bereich einer Lasche (113) an-
geordnete, in der Aufnahmeebene verschieb-
bare Preßklappe (12) zum Zusammendrücken
der beleimten Lasche (113) und der zugehöri-
gen Seitenwand (112).

3. Faltmaschine nach Anspruch 1 zum Bilden einer
gehefteten Faltschachtel, dadurch gekennzeich-
net, daß die Verbindungseinrichtung umfaßt:

- jeweils eine im Bereich einer Lasche (113) an-
geordnete, in der Aufnahmeebene verschieb-
bare Hefteinrichtung.

4. Faltmaschine nach Anspruch 1 zum Bilden einer
nur gefalteten Faltschachtel aus einem mit einem
Boden (111), Seitenwänden (112), an den Seiten-
wänden anhängenden Laschen (113) und zusätzli-
chen Seiteninnenwänden (116) versehenen, vorge-
rillten Kartonzuschnitt, dadurch gekennzeichnet,
daß die Verbindungseinrichtung umfaßt:

- jeweils den Seiteninnenwänden (116) zugeord-
neten Aufstellklappen (10), und

- jeweils eine an den Aufstellklappen (10) ver-
drehbar angeordnete, zusätzliche Umschlag-
klappe (12).

5. Faltmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daß in der Aufnahmeebene ver-
schiebbare Trägereinheiten vorgesehen sind, auf
denen jeweils angeordnet sind:

- die Vorfaltklappe (8) zum Anheben der zugehö-
rigen Lasche (113),

- zumindest eine der Aufstellklappen (9, 10) an
jeder Seitenwand (112).

6. Faltmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zumindest zwei verschiebbare An-
schläge (4) vorhanden sind, in Richtung der die
Ausrichtvorrichtungen (5) jeweils verfahrbar sind.

7. Faltmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Anschläge in zwei zueinander
senkrechten Richtungen verschiebbar ausgerichtet
sind.

8. Faltmaschine nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Anschläge (4) an den Trä-
gereinheiten verschiebbar angeordnet sind.

9. Faltmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Ausrichtvorrichtungen (5) mittels
Stellzylinder in Richtung der Anschläge (4) verfahr-

bar sind.

10. Faltmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Ausrichtvorrichtungen (5) den
Kartonzuschnitt an der Unterseite mittels Saugein-
richtungen (51) festhalten.

11. Faltmaschine nach Anspruch 6 und 10 dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Ausrichteinrichtungen (5) in
Richtung der Anschläge (4) über einen vollen Hub
eines zugehörigen Stellzylinders verfahrbar sind,
wobei die Saugkraft der Saugeinrichtungen (51) so
bemessen ist, daß sie ausreichend ist zum Festhal-
ten des Kartonzuschnitts, jedoch bei Anschlag an
einen der Anschläge (4) die Saugeinrichtungen (51)
relativ zum Kartonzuschnitt gleiten.

12. Faltmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß jede Trägereinheit im Bereich der
Ecken des Bodens (111) die Fixiervorrichtung (6)
aufweist.

13. Faltmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Fixiervorrichtung (6) zumindest
eine Saugeinrichtung (61) besitzt, mit der die Un-
terseite des Bodens (111) festhaltbar ist.

14. Faltmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die Auf-
stellklappen (9, 10) durch Stellzylinder um 90° aus
der Aufnahmeebene des Kartonzuschnitts drehbar
sind.

15. Faltmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Vorfaltklappe (8) aus einem ha-
kenförmigen Element besteht, das um eine Dreh-
achse (81) drehbar ist.

16. Faltmaschine nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Vorfaltklappe (8) mittels ei-
nes Stellzylinders um einen Winkel größer als 45°
drehbar ist.

17. Faltmaschine nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das hakenförmige Element ei-
ne der Lasche (113) zugewandte Bogenfläche (86)
aufweist.

18. Faltmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Ansatzpunkt (82) für den
Stellzylinder von der Drehachse (81) des hakenför-
migen Elementes (8) beabstandet ist.

19. Faltmaschine nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Lasche (113) in ungefalte-
tem Zustand im äußeren Bereich des hakenförmi-
gen Elementes (8) liegt und die Drehachse (81) im
Bereich der vorgerillten Vertiefung im Kartonzu-
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schnitt angeordnet ist.

20. Faltmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, d a ß auf einem rechteckförmigen Grund-
gestell (1) vier Träger (2, 3) angeordnet sind, wovon
jeweils zwei parallel beabstandet voneinander sind
und jedes Paar Träger (2) senkrecht zueinander an-
geordnet ist.

21. Faltmaschine nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die jeweils parallelen Träger (2,
3) durch gegenläufige Spindeln (20, 23; 21, 24) je-
weils zueinander hin bzw. voneinander weg beweg-
bar sind.

22. Faltmaschine nach Anspruch 5 und Anspruch 20
oder 21, dadurch gekennzeichnet, daß die Träge-
reinheiten jeweils im Bereich sich kreuzender Trä-
ger (2, 3) und jeweils längs diesen Trägern (2,3) ver-
schiebbar angeordnet sind.

23. Faltmaschine nach Anspruch 5 und einem der An-
sprüche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daß
an den Trägereinheiten mehrere der jeweils einer
Seitenwand (112) des Kartonzuschnitts zugeordne-
ten Aufstellklappen (10) angeordnet sind und zu-
sätzliche Aufstellklappen (9) an den Trägern (2, 3)
angeordnet sind.

24. Faltmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Preßklappen (12) auf den Auf-
stellklappen (10) über ein Zwischenglied (11) dreh-
bar angeordnet sind.

25. Faltmaschine nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, d a ß die Aufstellklappe (10) mittels
eines Stellzylinders um 90° verdrehbar ist, das Zwi-
schenglied (11) gegenüber der Aufstellklappe (10)
mittels eines weiteren Stellzylinders gegenüber der
Aufstellklappe (10) um 90° verdrehbar ist und die
Preßklappe (12) mittels eines weiteren Stellzylin-
ders gegenüber dem Zwischenglied (11) um 90°
verdrehbar ist.

26. Faltmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, d a ß die Beleimeinrichtung auf die Un-
terseite der Laschen (113) gerichtete Düsen auf-
weist, mit der ein geeignetes Klebemittel auf die Un-
terseite der jeweiligen Lasche aufbringbar ist.

27. Faltmaschine nach Anspruch 2 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, daß das in der Beleimeinrichtung
(7) verwendete Klebemittel ein Schmelzkleber ist.

28. Verfahren zum automatischen Falten einer Falt-
schachtel aus einem vorgerillten Kartonzuschnitt
mit mehreren Laschen (113), bei dem :

- der Kartonzuschnitt in eine vorbestimmte Posi-
tion verfahren wird,

- der so ausgerichtete Kartonzuschnitt an sei-
nem Boden von der Unterseite her gehalten
wird,

- die Laschen (113) des Kartonzuschnitts durch
eine zugehörige Vorfaltklappe (8) so weit um-
gefaltet werden, daß die jeweilige Lasche (113)
nach Zurückfahren der Vorfaltklappe (8) in ihre
Ausgangsposition ohne Hilfsmittel aus der
durch den Kartonzuschnitt gebildeten Ebene
herausragend verbleiben,

- die Seitenwände (112) des Kartonzuschnitts
mechanisch aufgestellt und gehalten werden,
bis diese mit den zugehörigen Laschen (113)
verbunden werden.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Laschen (113) auf der Unterseite
mit einem Klebemittel versehen und durch mecha-
nisches Zusammendrücken mit den Seitenwänden
(112) verbunden werden.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Laschen (113) mit den Seiten-
wänden (112) durch einen Heftvorgang verbunden
werden.

Claims

1. Folding machine for forming a folding box from a
pregrooved cardboard blank having several flaps
(113) with

- at least one aligning device (5) for aligning the
cardboard blank into a predetermined position
in a receiving plane,

- a plurality of prefolding members (8) of which
one each is assigned to a flap (113) of the card-
board blank for folding over the associated flap
(113) out of the receiving plane in such a way
that the flap (113) in question remains standing
out of the receiving plane unaided after the pre-
folding member (8) moves back to its starting
position, the prefolding members (8) being dis-
placeable in the receiving plane,

- at least one fixing device (6) for holding the
cardboard blank in place,

- at least one erecting member (9, 10) which is
displaceable in the receiving plane each as-
signed to a side wall (112) of the cardboard
blank, and

- at least one joining device each assigned to a
flap (113) for joining together the flaps (113)
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with the associated side walls.

2. Folding machine according to Claim 1 for forming a
glued folding box, characterised in that the joining
device comprises

- in each case a glue application device (7) as-
signed to a flap (113) which is displaceable in
the receiving plane, and

- in each case a pressing member (12) arranged
in the region of a flap (113) and displaceable in
the receiving plane for pressing together the
glued flap (113) and the associated side wall
(112).

3. Folding machine according to Claim 1 for forming a
stapled folding box, characterised in that the join-
ing device comprises

- in each case a stapling device arranged in the
region of a flap (113) and displaceable in the
receiving plane.

4. Folding machine according to Claim 1 for forming a
folded-only folding box from a pregrooved card-
board blank provided with a base (111), side walls
(112), flaps attached to the side walls and additional
inner side walls (116), characterised in that the
joining device comprises

- in each case erecting members (10) assigned
to the inner side walls (116), and

- in each case an additional fold-over member
(12) arranged rotatably on the erecting mem-
bers (10).

5. Folding machine according to Claim 1, 2 or 3, char-
acterised in that in the receiving plane displacea-
ble support units are provided on each of which are
arranged

- the prefolding member (8) for raising the asso-
ciated flap (113),

- at least one of the erecting members (9, 10) on
each side wall (112).

6. Folding machine according to Claim 1, character-
ised in that there are at least two displaceable limit
stops (4) in the direction of which the aligning de-
vices (5) are each movable.

7. Folding machine according to Claim 6, character-
ised in that the limit stops are oriented displaceably
in two directions at right angles to one another.

8. Folding machine according to Claim 5 and 6, char-
acterised in that the limit stops (4) are arranged
displaceably on the support units.

9. Folding machine according to Claim 6, character-
ised in that the aligning devices (5) are movable in
the direction of the limit stops (4) by means of ad-
justing cylinders.

10. Folding machine according to Claim 1, character-
ised in that the aligning devices (5) hold the card-
board blank in place on the underside by means of
suction devices (51).

11. Folding machine according to Claim 6 and 10, char-
acterised in that the aligning devices (5) are mov-
able in the direction of the limit stops (4) through a
complete stroke of an associated adjusting cylinder,
the suction force of the suction devices (51) being
of such a magnitude that it suffices to hold the card-
board blank in place but on hitting one of the limit
stops (4) the suction devices (51) slide relative to
the cardboard blank.

12. Folding machine according to Claim 5, character-
ised in that each support unit has the fixing device
(6) in the region of the corners of the base (111).

13. Folding machine according to Claim 1, character-
ised in that the fixing device (6) possesses at least
one suction device (61) with which the underside of
the base (111) can be held in place.

14. Folding machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the erecting mem-
bers (9, 10) can be turned by means of adjusting
cylinders by 90° out of the receiving plane of the
cardboard blank.

15. Folding machine according to Claim 1, character-
ised in that the prefolding member (8) is composed
of a hook-shaped member which can rotate about
an axis of rotation (81).

16. Folding machine according to Claim 15, character-
ised in that the prefolding member (8) can be
turned by means of a adjusting cylinder through an
angle greater than 45°.

17. Folding machine according to Claim 15, character-
ised in that the hook-shaped member has a curved
surface (86) facing towards the flap (113).

18. Folding machine according to Claim 16, character-
ised in that the point of attachment (82) for the ad-
justing cylinder is at a distance from the axis of ro-
tation (81) of the hook-shaped member (8).

19. Folding machine according to Claim 15, character-
ised in that the flap (113) in the unfolded state is
located in the outer region of the hook-shaped
member (8) and the axis of rotation (81) is arranged
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in the region of the pregrooved depression in the
cardboard blank.

20. Folding machine according to Claim 1, character-
ised in that arranged on a rectangular base frame
(1) are four supports (2, 3) of which two in each case
are spaced parallel to one another and each pair of
supports (2) is arranged at right angles to one an-
other.

21. Folding machine according to Claim 20, character-
ised in that the parallel supports can each be
moved towards one another or away from one an-
other by means of counterrotating spindles (20, 23;
21, 24).

22. Folding machine according to Claim 5 and Claim 20
or 21, characterised in that the support units are
each arranged in the region of intersecting supports
(2, 3) and each displaceable along these supports
(2, 3).

23. Folding machine according to Claim 5 and one of
Claims 20 to 22, characterised in that arranged on
the support units is a plurality of erecting members
(10) each assigned to a side wall (112) of the card-
board blank and additional erecting members (9)
are arranged on the supports (2, 3).

24. Folding machine according to Claim 2, character-
ised in that the pressing members (12) are ar-
ranged rotatably by means of an intermediate mem-
ber (11) on the erecting members (10).

25. Folding machine according to Claim 24, character-
ised in that the erecting member (10) can be turned
through 90° by means of a adjusting cylinder, the
intermediate member (11) opposite the erecting
member (10) is rotatable through 90° relative to the
erecting member (10) by means of a further adjust-
ing cylinder and the pressing member (12) is rotat-
able through 90° relative to the intermediate mem-
ber (11) by means of a further adjusting cylinder.

26. Folding machine according to Claim 2, character-
ised in that the gluing device possesses nozzles
directed at the underside of the flaps (113) by
means of which a suitable adhesive can be applied
to the underside of the flap in question.

27. Folding machine according to claim 2 or 26, char-
acterised in that the adhesive used in the gluing
device (7) is a hot-melt adhesive.

28. Method for the automatic folding of a folding box
from a pregrooved cardboard blank having a plural-
ity of flaps (113) in which

- the cardboard blank is moved into a predeter-
mined position,

- the cardboard blank aligned in this way is held
by its base from the underside,

- the flaps (113) of the cardboard blank are folded
over so far by an associated prefolding member
(8) that each flap (113) remains standing unaid-
ed out of the plane formed by the cardboard
blank after the prefolding member (8) travels
back into its starting position,

- the side walls (112) of the cardboard blank are
mechanically erected and held until these are
joined to the associated flaps (113).

29. Method according to Claim 28, characterised in
that the flaps (113) are provided on the underside
with an adhesive and are joined to the side walls
(112) by mechanical compression.

30. Method according to Claim 29, characterised in
that the flaps (113) are joined to the side walls (112)
by means of a stapling operation.

Revendications

1. Machine de pliage pour la formation d'une boîte
pliée à partir d'un flan de carton prérainuré compor-
tant plusieurs rabats (113), comprenant :

- au moins un dispositif d'alignement (5), pour
aligner le flan de carton dans une position pré-
déterminée sur un plan de réception,

- plusieurs volets de pré-pliage (8), dont chacun
est associé à un rabat (113) du flan de carton,
pour plier le rabat associé (113) hors du plan
de réception, de telle sorte qu'après retour du
volet de pré-pliage (8) dans sa position de dé-
part, le rabat (113) concerné continue sans aide
à déborder hors du plan de réception, les volets
de pré-pliage (8) pouvant se déplacer dans le
plan de réception,

- au moins un dispositif de fixation (6) pour im-
mobiliser le flan de carton,

- au moins un volet de placement (9, 10) associé
à chacune des parois latérales (112) du flan de
carton, qui peut se déplacer dans le plan de ré-
ception, et

- au moins un dispositif de liaison associé à cha-
cun des rabats (113), pour la liaison mutuelle
des rabats (113) avec les parois latérales as-
sociées.

2. Machine de pliage selon la revendication 1, pour la
formation d'une boîte pliée collée, caractérisée en
ce que le dispositif de liaison comprend:

- un dispositif de collage (7) associé à chaque
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rabat (113) et apte à se déplacer dans le plan
de réception, et

- un volet de pressage (12) disposé dans la ré-
gion d'un rabat (113), apte à se déplacer dans
le plan de réception, pour comprimer ensemble
le rabat (113) enduit de colle et la paroi latérale
(112) associée.

3. Machine de pliage selon la revendication 1, pour la
formation d'une boîte pliée agrafée, caractérisée
en ce que le dispositif de liaison comprend:

- un dispositif d'agrafage disposé dans la région
de chaque rabat (113), apte à se déplacer dans
le plan de réception.

4. Machine de pliage selon la revendication 1, pour la
formation d'une boîte pliée, simplement pliée, à par-
tir d'un flan de carton prérainuré, doté d'un fond
(111), de parois latérales (112), de rabats (113) rac-
cordés aux parois latérales, et de parois latérales
intérieures supplémentaires (116), caractérisée en
ce que le dispositif de liaison comprend:

- des volets de placement (10) associés à cha-
cune des parois latérales intérieures (116), et

- un volet supplémentaire d'enveloppement (12)
apte à tourner, disposé sur chacun des volets
de placement (10).

5. Machine de pliage selon la revendication 1, 2 ou 3
caractérisée en ce que, dans le plan de réception,
sont prévues des unités de support mobiles sur
chacune desquelles sont disposés:

- le volet de pré-pliage (8) pour le relèvement du
rabat (113) associé, et

- au moins l'un des volets de placement (9, 10)
sur chaque paroi latérale (112).

6. Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'au moins deux butées mobiles (4)
sont prévues, et peuvent chacune être déplacées
en direction des dispositifs d'alignement (5).

7. Machine de pliage selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que les butées peuvent être alignées
par déplacement dans deux directions mutuelle-
ment perpendiculaires.

8. Machine de pliage selon les revendications 5 et 6,
caractérisée en ce que les butées (4) sont dispo-
sées à déplacement sur les unités de support.

9. Machine de pliage selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que les dispositifs d'alignement (5)
peuvent être déplacés au moyen de vérins d'ajus-
tement en direction des butées (4).

10. Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les dispositifs d'alignement (5)
maintiennent le flan de carton au moyen de dispo-
sitifs d'aspiration (51) agissant sur son côté infé-
rieur.

11. Machine de pliage selon les revendications 6 et 10,
caractérisée en ce que les dispositifs d'alignement
(5) peuvent être déplacés en direction des butées
(4) par une pleine course d'un vérin d'ajustement
associé, la force d'aspiration des dispositifs d'aspi-
ration (51) étant réglée de manière à suffire à im-
mobiliser le flan de carton, mais que les dispositifs
d'aspiration (51) glissent par rapport au flan de car-
ton en cas de butée contre l'une des butées (4).

12. Machine de pliage selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que chaque unité de support présente
le dispositif de fixation (6) dans la région des coins
du fond (111).

13. Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que le dispositif de fixation (6) pos-
sède au moins un dispositif d'aspiration (61) par le-
quel le côté inférieur du fond (111) peut être immo-
bilisé.

14. Machine de pliage selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les volets de
placement (9, 10) peuvent être tournés de 90° hors
du plan de réception du flan de carton par des cy-
lindres d'ajustement.

15. Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que chaque volet de pré-pliage (8) est
constitué d'un élément en forme de crochet apte à
tourner autour d'un axe de rotation (81).

16. Machine de pliage selon la revendication 15, carac-
térisée en ce que le volet de pré-pliage (8) peut
tourner sur un angle supérieur à 45° au moyen d'un
vérin d'ajustement.

17. Machine de pliage selon la revendication 15, carac-
térisée en ce que l'élément en forme de crochet
présente une surface incurvée (86) tournée vers le
rabat (113).

18. Machine de pliage selon la revendication 16, carac-
térisée en ce que le point d'application (82) du cy-
lindre d'ajustement est situé à distance de l'axe de
rotation (81) de l'élément (8) en forme de crochet.

19. Machine de pliage selon la revendication 15, carac-
térisée en ce que, à l'état non plié, le rabat (113)
est situé dans la région extérieure de l'élément (8)
en forme de crochet, et l'axe de rotation (81) est
disposé dans la région du creux prérainuré du flan
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de carton.

20. Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que quatre supports (2, 3) sont dis-
posés sur un bâti de base (1) de forme rectangulai-
re, deux d'entre eux étant chaque fois disposés pa-
rallèlement l'un à l'autre et à distance l'un de l'autre,
et chaque paire de supports (2) étant disposée de
manière à être perpendiculaire à l'autre.

21. Machine de pliage selon la revendication 20, carac-
térisée en ce que, les supports (2, 3) chaque fois
parallèles peuvent être rapprochés ou éloignés l'un
de l'autre à l'aide de tiges filetées (20, 23 ; 21, 24)
tournant en sens inverse.

22. Machine de pliage selon la revendication 5 et la re-
vendication 20 ou 21, caractérisée en ce que les
unités de support sont disposées chaque fois dans
la région de croisement des supports (2, 3), et peu-
vent chaque fois se déplacer le long de ce support
(2, 3).

23. Machine de pliage selon la revendication 5 et l'une
des revendications 20 à 22, caractérisée en ce
que plusieurs volets de placement (10) associés
chacun à une paroi latérale (112) du flan en carton
sont disposés sur les unités de support, et des vo-
lets de placement (9) supplémentaires sont dispo-
sés sur le support (2, 3).

24. Machine de pliage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que les volets de pressage (12) sont
disposés sur les volets de placement (10) de ma-
nière à pouvoir tourner autour d'un organe intermé-
diaire (11).

25. Machine de pliage selon la revendication 24, carac-
térisée en ce que le volet de placement (10) peut
tourner de 90° au moyen d'un vérin d'ajustement,
l'organe intermédiaire (11) peut tourner de 90° par
rapport au volet de placement (10) au moyen d'un
autre vérin d'ajustement, et le volet de pressage
(12) peut tourner de 90° par rapport à l'organe in-
termédiaire (11) au moyen d'un autre vérin d'ajus-
tement.

26. Machine de pliage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que le dispositif de collage présente
des ajutages dirigés vers le côté inférieur des rabats
(113), et avec lesquels un agent adhésif approprié
peut être appliqué sur le côté inférieur de chaque
rabat.

27. Machine de pliage selon les revendications 2 ou 26,
caractérisée en ce que l'agent adhésif utilisé dans
le dispositif de collage (7) est une colle de fusion.

28. Procédé pour le pliage automatique d'une boîte
pliée à partir d'un flan en carton prérainuré présen-
tant plusieurs rabats (113), dans lequel:

- le flan de carton peut être déplacé dans une
position prédéterminée,

- le flan de carton ainsi aligné est maintenu par
la face inférieure de son fond,

- les rabats (113) du flan de carton sont repliés
par un volet de pré-pliage (8) associé de telle
sorte qu'après retour du volet de pré-pliage (8)
dans sa position de départ, le rabat (113) con-
cerné continue sans aide à déborder hors du
plan de réception,

- les parois latérales (112) du flan de carton sont
placées et maintenues mécaniquement jusqu'à
être reliées aux rabats (113) associés.

29. Procédé selon la revendication 28, caractérisé en
ce que les rabats (113) sont dotés d'un agent ad-
hésif sur leur côté inférieur et sont reliés aux parois
latérales (112) par compression mécanique.

30. Procédé selon la revendication 29, caractérisé en
ce que les rabats (113) sont reliés aux parois laté-
rales (112) par une opération d'agrafage.
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