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(57)  Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung
von Faltschachteln (12) aus Zuschnitten, mit

- einer Faltstation (3), in der die mit einem Klebestrei-
fen versehenen Zuschnitteile gefaltet werden,

- einer sich anschlieRenden Uberleitstation (5), die
als Fordereinrichtung zumindest zwei jeweils aus
einem oberen und unteren Riemen bestehenden
Forderriemenpaar (7, 8) und eine Einrichtung zum
Ausschleusen fehlerhafter Faltschachteln (12) auf-
weist, wobei die Ausschleuseeinrichtung aus einem
in Férderrichtung (20) schneidenden Kreismesser
(13), das am Anfang der Uberleitstation (5) zwi-
schen den beiden Férderriemenpaaren (7, 8) in die
Forderebene der Faltschachteln (12) absenkbar
und aus dieser abhebbar gelagert ist, und aus einer
an jeder Langsseite der Uberleitstation (5) angeord-
neten Einrichtung zum seitlichen Herausziehen (11)
der beim Langsschnitt abgetrennten Seitenteile
(12.1, 12.3) besteht, und

- einer Sammel- und PreReinrichtung (6), in der die
flachliegend gefalteten Schachteln (12) zum Abbin-
den des Klebstoffs gepref’t werden,

- wobei die Einrichtung (11) zum seitlichen Heraus-
ziehen der abgetrennten Seitenteile (12.1, 12.3) fol-
gende Elemente enthalt:

- einen permanent mit hoher Geschwindigkeit umlau-
fenden, ebenen Drehteller (16), der von einem
Elektromotor (17) angetrieben wird und der auf3en
unmittelbar neben einem Fdérderriemenpaar (7, 8)
angeordnet ist, und

- mindestens zwei Andruckscheiben (18, 19), die in

Faltschachtelklebemaschine mit Auswerfer-Einrichtung

Laufrichtung (20) hinter der Mitte und am &uReren
Rand des Drehtellers (16) hintereinander angeord-
net sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zu-
schnitten, mit

- einer Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnitteile gefaltet werden,

- einer sich anschlieRenden Uberleitstation, die als
Fordereinrichtung zumindest zwei jeweils aus ei-
nem oberen und unteren Riemen bestehende For-
derriemenpaare und eine Einrichtung zum Aus-
schleusen fehlerhafter Faltschachteln aufweist, wo-
bei die Ausschleuseeinrichtung aus einem in For-
derrichtung schneidenden Kreismesser, das am
Anfang der Uberleitstation zwischen den beiden
Forderriemenpaaren in die Férderebene der Falt-
schachteln absenkbar und aus dieser abhebbar ge-
lagert ist, und aus einer an jeder Langsseite der
Uberleitstation angeordneten Einrichtung zum seit-
lichen Herausziehen der beim Langsschnitt abge-
trennten Seitenteile besteht, und

- einer Sammel- und PrefReinrichtung, in der die
flachliegend gefalteten Schachteln zum Abbinden
des Klebstoffs gepreRt werden.

[0002] Die Ausschleuseeinrichtung in der Uberleitsta-
tion dient dazu, als fehlerhaft detektierte Schachteln vor
der Sammel- und Prefeinrichtung auszuschleusen, be-
vor zu Beginn der Sammel- und Pref3einrichtung ein
Schuppenstrom aus den Schachteln hergestellt wird.
Durch die Uberleitstation werden die Schachteln noch
einzeln und mit Abstand voneinander geférdert, so dal}
eine einzelne Schachtel ohne Beeintrachtigung der vor-
hergehenden und nachfolgenden Schachteln heraus-
gezogen werden kann. Fehlerhafte Schachteln sind
Schachteln, die nicht ausreichend beleimt sind, Schach-
teln, die Faltungsfehler enthalten oder Schachteln, die
bei einer Identitatskontrolle als nicht zu dem Auftrag ge-
horig erkannt wurden.

[0003] Eine derartige, gattungsgemafRe Ausschleu-
seeinrichtung zum gesteuerten Aussondern flacher Ge-
genstande ist aus der DE 41 29 612 C2 bekannt. Die
beschriebene Einrichtung besitzt eine Markierstation, in
der die Faltschachteln automatisch seitlich verschoben
werden. AnschlieRend werden die Faltschachteln ge-
schuppt Uibereinander angeordnet und weiter gefordert.
Die Faltschachteln, die von dem Markierer seitlich ver-
schoben wurden, stehen seitlich Gber den Schuppen-
strom hinaus und werden von einem Drehteller und den
darauf laufenden Rollen erfat und aus dem Schuppen-
strom herausgerissen, ohne daf} der tbrige Schuppen-
strom gestort wird.

[0004] In der DE 199 48 017 A1 ist eine Faltschach-
telklebemaschine beschrieben, die aus einer Faltstati-
on, einer sich anschlieRenden Uberleitstation und einer
Sammel- und PreReinrichtung besteht. Die Uberleitsta-
tion beinhaltet eine Ausschleuseeinrichtung, bestehend
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aus einem Kreismesser zum Zerschneiden der fehler-
haften Faltschachteln und einer Einrichtung zum Her-
ausziehen der Faltschachtelteile. Das Kreismesser ist
am Anfang der Uberleitstation zwischen den beiden
Forderriemenpaaren in die Foérderebene der Falt-
schachteln absenkbar und aus dieser anhebbar gela-
gert ist. Mittels des Kreismessers kénnen die Falt-
schachteln in Férderrichtung getrennt werden. Sie ent-
héalt weiterhin eine an jeder Langsseite der Uberleitsta-
tion angeordnete Einrichtung zum seitlichen Herauszie-
hen der beim Langsschnitt abgetrennten Seitenteile. Je-
der der Einrichtungen zum Herausziehen weist einen
Bandférderer auf, der von auften durch eine Ausspa-
rung in der oberen Rollenschiene bis in die Ndhe des
Foérderriemens reicht. Die Forderrichtung jedes Band-
férderers verlauft etwa im einen Winkel von 45° geneigt
gegen die Forderrichtung der Riemenpaare nach aul3en
oberhalb eines glatten Tisches, der aulen an der Rol-
lenwange befestigt ist. Die vordere Umlenkrolle des
Bandforderers ist mittels einer pneumatischen Kolben-
Zylinder-Einheit heb- und senkbar. Beim Absenken der
Umlenkrolle auf ein auRen Uber die Forderriemen her-
ausragendes Faltschachtelteil zieht das Band das Falt-
schachtelteil ber den Tisch nach auf3en und entfernt
es aus der Maschine.

[0005] Die bekannten Einrichtungen zum Herauszie-
hen, mit denen eine Faltschachtel zwischen den Foérder-
riemenpaaren nach einer Seite herausgezogen wird,
sind beim Einsatz von Andruckrollen bei grof3en
Schachtelbreiten nicht einsetzbar oder kdnnen als
Bandforderer nur ungeniigend grof3e Krafte auf die Falt-
schachteln auslben.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine gattungsgemalie Faltschachtelklebemaschine
in der Weise zu verbessern, daR als fehlerhaft erkannte
Faltschachteln sicher erfasst und mit hoher Geschwin-
digkeit ausgeschleust werden kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird entsprechend dem Paten-
tanspruch 1 dadurch gel6st, da® die Einrichtung zum
seitlichen Herausziehen der abgetrennten Seitenteile
folgende Elemente enthalt:

einen permanent mit hoher Geschwindigkeit umlau-
fenden, ebenen Drehteller, der von einem Elektro-
motor angetrieben wird und der unmittelbar neben
den Foérderriemen angeordnet ist, und mindestens
zwei Andruckscheiben, die in Laufrichtung hinter
der Mitte und am &uReren Rand des Drehtellers hin-
tereinander angeordnet sind. Durch die Anordnung
eines Kreismessers am Anfang der Uberleitstation
und der Einrichtung zum seitlichen Herausziehen
mittels eines Drehtellers in der Mitte der Uberleit-
station ist nunmehr die Mdglichkeit geschaffen, die
geteilten Faltschachteln sicher zu erfassen und mit
hoher Geschwindigkeit zwischen den Riemenpaa-
ren herauszuziehen.

[0008] Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
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tung nach Patentanspruch 2, bei der die Andruckschei-
ben als flache Zahnrader ausgefiihrt sind, wird die Si-
cherheit des Erfassens der Faltschachtelteile noch ein-
mal erhdht. Der Einsatz einer verzahnten Scheibe bietet
weiterhin den Vorteil, dal ein Formschluf® zwischen den
Zahnscheiben und den Faltschachtelteilen erzeugt
wird. Uber den FormschluR werden die Faltschachtel-
teile in eine Richtung gezwungen. Durch die Einstellung
des Abstands zwischen dem Drehteller und den flachen
Zahnradern kann der FormschluB individuell an die je-
weilige Dicke der Faltschachtelwerkstoffe angepaldt
und somit die Zugkraft beim Herausziehen der Falt-
schachtelteile beeinflult werden. Die tber den Form-
schluf’ der flachen Zahnrader erzeugte Zugkraft ist da-
bei aber stets groRer als der Kraftschluf® zwischen den
Foérderriemenpaaren.

[0009] In den Zeichnungen ist eine bevorzugte Aus-
fiihrungsform einer erfindungsgemaRen Uberleitstation
dargestellt.

[0010] Figur 1 zeigtin einer schematischen Seitenan-
sicht die einzelnen Stationen einer Faltschachtelklebe-
maschine.

[0011] Figur 2 zeigtin einer perspektivischen Darstel-
lung einen Teil der Uberleitstation mit einer zugehdrigen
Ausschleuseeinrichtung.

[0012] Figur 3 zeigt in einer Detaildarstellung die Ein-
richtung zum seitlichen Herausziehen der abgetrennten
Seitenteile.

[0013] In Forderrichtung (von rechts nach links) be-
ginnt die Faltschachtelmaschine mit einem Einleger 1,
der die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit von einem Stapel nacheinander abzieht
und einzeln den nachfolgenden Bearbeitungsstationen
zuftihrt. Auf den Einleger 1 folgt ein Vorbrecher 2, der
im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel zweistufig ausge-
bildet ist. Der Vorbrecher 2 enthalt Faltelemente, um
Faltlappen vor- und zurlickzufalten, damit die entspre-
chenden Langsrillinien durch Knicken um 180° weich
und geschmeidig gemacht werden. Die zweistufige
Ausfiihrungsform ermdglicht es, mehr Langs- und Quer-
rillen zu brechen und zusatzliche Faltungen durchzufiih-
ren. Bei bestimmten Faltschachtelformen werden auch
bereits innerhalb des Vorbrechers zwei Klebstoffauf-
tragwerke angeordnet, um zusatzliche Klebestreifen in
Langsrichtung aufzutragen. Auf den Vorbrecher 2 folgt
als nachste Bearbeitungsstation die Faltstation 3, an de-
ren Anfang ein Auftragwerk 4 fiir Klebstoff, Giblicherwei-
se flr Leim, angeordnet ist. Das Klebstoffauftragwerk 4
enthalt Leimdisen oder Leimscheiben, von denen der
Klebstoff streifenformig auf die Zuschnitte aufgebracht
wird. Bevor die mit dem Klebestreifen versehenen Falt-
lappen von Faltelementen gefaltet werden, erfolgt eine
Kontrolle des aufgetragenen Klebestreifens. Dazu wird
der Klebestreifen mit einem sogenannten Leimladekon-
trollgerat berthrungslos abgetastet. Falls der Klebe-
streifen nicht die geforderte Qualitat aufweist, wird die
Schachtel der zentralen Steuereinheit als fehlerhaft ge-
meldet.
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[0014] Am Ende Faltstation 3 werden die Faltschach-
teln auf Faltungsfehler gepruft. Dazu sind in diesem Be-
reich Fotozellen angeordnet, von denen die Faltschach-
tellange abgetastet wird. Entspricht die Lange der Falt-
schachteln nicht dem vorgegebenen Format, beispiels-
weise weil ein Lappen nicht ordnungsgemal gefaltet
wurde, so wird auch diese Schachtel der zentralen Steu-
ereinheit der Faltschachtelklebemaschine als fehlerhaft
gemeldet.

[0015] Unmittelbar an die Faltstation 3 schlieRt sich
die Uberleitstation 5 an, die in Figur 2 vergréRert darge-
stelltist. Die Uberleitstation hat die primare Aufgabe, die
gefalteten, mit noch nicht abgebundenen Klebenahten
versehenen Faltschachteln in allen Teilen ausgerichtet
der nachfolgenden Sammel- und Pref3einrichtung 6 zu-
zufiithren. Beim Ubergang von der Uberleitstation 5 zur
Sammel- und PrefReinrichtung 6 wird ein Schuppen-
strom aus den gefalteten Schachteln 12 hergestellt. Die
Sammel- und PreReinrichtung 6 weist PreRbander auf,
mittels derer die Klebenahte unter Druck gehalten wer-
den, bis der Klebstoff sicher abgebunden ist.

[0016] Die Uberleitstation 5 in Figur 2 enthélt als Fér-
dereinrichtung flr die Faltschachteln zwei sich parallel
mit Abstand voneinander in Férderrichtung erstrecken-
de Riemenpaare 7, 8, die jeweils aus einem unteren
Riemen 7 und einem oberen Riemen 8 bestehen. Die
gefalteten Zuschnitte werden zwischen den oberen
Drums der unteren Riemen 7 und den unteren Drums
der oberen Riemen 8 mit Abstand voneinander gefor-
dert, wobei die oberen Riemen 8 die umgelegten Sei-
tenlappen der Zuschnitte niederhalten. Die Férderrie-
menpaare 7, 8 missen zur Anpassung auf verschiede-
ne Zuschnittsbreiten quer positionierbar sein. Dazu ist
jeder der unteren Férderriemen 7 an einer sich in For-
derrichtung erstreckenden Rollenwange 9 gelagert, die
mittels einer Verstellspindel quer positionierbar im Ma-
schinenrahmen aufgehéngt ist. Entsprechend ist jeder
obere Férderriemen 8 an seiner sogenannten Rollen-
schiene 10 gelagert, die jeweils synchron mit-der zuge-
ordneten Rollenwange 9 quer geschoben werden, um
die gewiinschte Arbeitsposition der Riemen 7, 8 einzu-
stellen. Die Riemen 7, 8 werden von dem zentralen An-
trieb der Faltschachtelklebemaschine angetrieben.
[0017] Die Ausschleuseeinrichtung in der Uberleitsta-
tion 5 besteht aus einem Kreismesser 13 zum Trennen
der Faltschachteln 12, einer Schwenkvorrichtung 30
zum Einschwenken von Leitblechen 28 in die Bewe-
gungsbahn der Faltschachteln 12 und einer Einrichtung
zum seitlichen Herausziehen 11 der Faltschachtelteile
12.1,12.3.

[0018] Am Anfang der Uberleitstation 5 ist zwischen
den beiden Fdrderriemenpaaren 7, 8 zumindest ein in
Foérderrichtung schneidendes Kreismesser 13 angeord-
net. Das Kreismesser 13 ist im Gestell der Uberleitsta-
tion 5 heb- und senkbar so gelagert, dal es zum Schnei-
den in die Férderebene der Schachteln 12 absenkbar
und zur Inaktivierung aus der Férderebene abhebbar
ist.
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[0019] Bevorzugt werden zwei identisch aufgebaute
Kreismesser 13 jeweils innen neben einem Foérderrie-
menpaar 7, 8 angeordnet, von denen eine fehlerhafte
Schachtel 12 in drei Teile 12.1, 12.2 und 12.3 aufgeteilt
wird.

[0020] Bevorzugt sind die Kreismesser 13 frei dreh-
bar in einem Schutzgehause 14 gelagerte Kreismesser,
die zum Schneiden gegen eine Gegenrolle 15 nach un-
ten bewegt werden.

[0021] Jede Gegenrolle 15 reicht von unten umfang-
lich bis in die H6he des oberen, fordernden Drums des
unteren Forderriemens 7 und stltzt so eine Schachtel
12 beim Schneiden von unten ab. Dabei wird das Kreis-
messer soweit nach unten bewegt, dal sich seine
Schneide unterhalb der Oberflache der Gegendruckrol-
le befindet, so dal} ein Scherenschnitt erzeugt wird.
Hierdurch wird erreicht, daf die Faltschachteln 12 voll-
standig getrennt werden. Es ist ebenfalls vorstellbar, an-
stelle der Gegenrolle ein Topfmesser anzuordnen, um
die Scherkraft der Schneideinheit 13, 15 auf unter-
schiedliche Faltschachtelmaterialien einstellen zu kén-
nen.

[0022] In Forderrichtung ist mit Abstand hinter den
Kreismessern 13 an jeder Langsseite der Uberleitstati-
on eine Einrichtung 11 zum seitlichen Herausziehen der
beim Langsschnitt abgetrennten Seitenteile 12.1, 12.3
aus der Maschine angeordnet. Jede der Zieheinrichtun-
gen 11 enthalt einen permanent mit hoher Geschwin-
digkeit umlaufenden, ebenen Drehteller 16, der von ei-
nem Elektromotor 17 angetrieben wird und der unmit-
telbar auBen neben den Forderriemenpaaren 7, 8 an-
geordnet ist. Der Drehteller 16 der Zieheinrichtung 11
ist dabei aus Metall oder Kunststoff gefertigt. Er kann
aber auch aus Metall bestehen und einen Kunststoff-
Uberzug tragen. Es ist ebenso vorstellbar, auf einen Me-
tallteller eine Beschichtung aufzubringen, wie zum Bei-
spiel eine molybdanhaltige Legierung.

Weiterhin enthalt die Zieheinrichtung 11 mindestens
zwei Andruckscheiben 18, 19, die in Laufrichtung 20
hinter der Mitte und am &ufReren Rand des Drehtellers
21 hintereinander angeordnet sind. Der Winkel zwi-
schen den Andruckscheiben 18, 19 und den Forderrie-
menpaaren 7, 8 ist Uber ein Drehgelenk 22 in der Hal-
tevorrichtung der Andruckscheiben 18, 19 einstellbar.
Die in Férderrichtung erste Andruckscheibe 18 ist in ei-
nem spitzen Winkel geneigt gegen die Forderrichtung
der Riemenpaare 7, 8 nach auf3en ausgerichtet. Die in
Laufrichtung 20 zweite Andruckscheibe 19 ist in einem
gréReren Winkel, von etwas 45° zur Forderrichtung der
Riemenpaare 7, 8 eingestellt. Die Andruckscheiben 18,
19 sind frei drehbar und beweglich gelagert. Dabei kann
der Abstand zwischen dem Drehteller 16 und den An-
druckscheiben 18, 19 mittels eines winkelférmigen He-
bels 23 und einer dazugehdrigen Justierschraube 24
eingestellt werden, wobei die Andruckscheiben 18, 19
nicht auf dem Drehteller 16 aufliegen. Uber einen An-
schlag 25 wird der zweiseitige Hebel 26 zur Aufnahme
der frei drehbar gelagerten Andruckscheiben 18, 19 par-
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allel Gber dem Drehteller 16 gehalten. Der bendtigte Ge-
gendruck zum Anschlag 25 wird tber ein Federelement
27 erzeugt.

[0023] In Laufrichtung 20 hinter den Kreismessern 13
und vor der Zieheinrichtung 11 sind jeweils innen neben
den Foérderriemenpaaren 7, 8 Leitbleche 28 angeord-
net, die in die Bewegungsbahn der abgetrennten Sei-
tenteile 12.1, 12.3 hineinschwenkbar sind, wie in Figur
2 dargestellt. Die Leitbleche 28 sind Uber einen Pneu-
matikzylinder 29 angetrieben und schwenken gegen die
Laufrichtung 20 in die Bewegungsbahn der Faltschach-
teln 12. Die Leitbleche reichen nach unten tber die For-
derebene hinaus und verlaufen in Fdrderrichtung 20
schrag nach auf3en. Die Leitbleche bewirken einen Stof}
gegen die Schneidkante der Faltschachtelteile 12.1,
12.3 in Richtung nach auf3en, so daR die Faltschachtel-
teile 12.1, 12.3 in den Eingriffsbereich der Zieheinrich-
tung 11 gelangen. Die Leitbleche 28 werden nach dem
Ausschleusen eines Faltschachtelteils 12.1, 12.3 wie-
der aus der Bewegungsbahn der Faltschachteln 12 in
Laufrichtung 20 herausgeschwenkt.

[0024] InFigur2isteine bevorzugte Ausfiihrungsform
einer Uberleitstation mit zwei Messern 14, zwei
Schwenkvorrichtungen 30 zum Einschwenken der Leit-
bleche 28 und zwei Zieheinrichtungen 11 dargestellt.
Wird eine Faltschachtel 12 als fehlerhaft detektiert, so
ermittelt die zentrale Steuereinheit der Faltschachtelkle-
bemaschine den Zeitpunkt, zu dem diese Faltschachtel
12 in die Uberleitstation 5 einl&uft. Nachdem die vorher-
gehende fehlerfreie Faltschachtel die Kreismesser 13
passiert hat, werden die Kreismesser 13 abgesenkt und
zerschneiden beim Durchlauf die Faltschachtel 12 in
drei Teile 12.1, 12.2 und 12.3. Falls eine fehlerfreie Falt-
schachtel folgt, werden die Kreismesser 13 unmittelbar
nach dem Durchlauf der Faltschachtel 12 wieder in ihre
inaktive Position Uber die Forderebene hinaus nach
oben angehoben. Durch das Absenken des Kreismes-
sers 13 Uber den Durchmesser der Gegenrolle 15 hin-
aus ist gewahrleistet, dall die Faltschachteln 12 voll-
standig getrennt werden. Entsprechend verzégert wer-
den anschlieBend die beiden Schwenkvorrichtungen 30
aktiviert und die Leitbleche 28 in die Bewegungsbahn
der Faltschachtelteile 12.1, 12.3 hineingeschwenkt.
Uber die Leitbleche 28 erhalten die Faltschachtelteile
12.1, 12.3 einen Impuls nach auf3en, so dal} sie in den
Eingriffsbereich der Zieheinrichtung 11 gelangen. Die
Faltschachtelteile 12.1, 12.3 werden vom Drehteller 16
der Zieheinrichtung 11 erfalt.

[0025] Die Faltschachtelteile 12.1, 12.3 werden zwi-
schen den Andruckscheiben 18, 19 und dem Drehteller
16 eingeklemmt und formschliissig erfasst. Dabei ver-
hindert der Anschlag 25 ein Kippen der an den Enden
des zweiseitigen Hebels beweglich gelagerten An-
druckscheiben 18, 19. Wahrend das Faltschachtelteil
12.1, 12.3 unter die erste Andruckscheibe 18 gelangt,
wird ein Moment auf den zweiseitigen Hebel 26 ausge-
Ubt und das Moment wiirde die zweite Andruckscheibe
19 auf den Drehteller 16 driicken. Der Anschlag 25 ver-
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hindert aber ein Kippen des zweiseitigen Hebels 26, so
daf lediglich die Andruckscheibe 18 mit der Kraft der
Feder 27 gegen das Faltschachtelteil 12.1, 12.3 wirkt.
Auch der weitere Eingriff der zweiten Andruckscheibe
19 kann kein Kippen des Tragarms 26 hervorrufen, da
der Anschlag 25 einem Kippen entgegenwirkt. Wahrend
des Herausziehens der Faltschachtelteile 12.1, 12.3
wirken die verzahnten Andruckscheiben 18, 19 form-
schlussig auf die Faltschachtelteile 12.1, 12.3. Ein Ver-
rutschen oder Verschieben der Faltschachtelteile 12.1,
12.3 zwischen den Andruckscheiben 18, 19 und dem
Drehteller 16 ist somit ausgeschlossen. Die Faltschach-
telteile 12.1, 12.3 kbnnen somit sicher erfal’t und Gber
die einstellbare Geschwindigkeit des Drehtellers 16 de-
finiert ausgeschleust werden. Das Ausschleusen kann
einerseits Uber die Drehzahl des Drehtellers 16 in der
Geschwindigkeit und tber die Anzahl der Andruckschei-
ben 18, 19 im Winkel variiert und eingestellt werden. So
ist es vorstellbar, auch mehr als zwei Andruckscheiben
18, 19 auf dem Drehteller 16 anzuordnen, um so die
Richtung der Ausschleusung der Faltschachtelteile
12.1, 12.3 zu beeinflussen.

Patentanspriiche

1. Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von
Faltschachteln (12) aus Zuschnitten, mit

- einer Faltstation (3), in der die mit einem Kle-
bestreifen versehenen Zuschnitteile gefaltet
werden,

- einer sich anschlieBenden Uberleitstation (5),
die als Fordereinrichtung zumindest zwei je-
weils aus einem oberen und unteren Riemen
bestehenden Forderriemenpaar (7, 8) und eine
Einrichtung zum Ausschleusen fehlerhafter
Faltschachteln (12) aufweist, wobei die Aus-
schleuseeinrichtung aus einem in Forderrich-
tung (20) schneidenden Kreismesser (13), das
am Anfang der Uberleitstation (5) zwischen den
beiden Férderriemenpaaren (7, 8) in die Forde-
rebene der Faltschachteln (12) absenkbar und
aus dieser abhebbar gelagert ist, und aus einer
an jeder Langsseite der Uberleitstation (5) an-
geordneten Einrichtung zum seitlichen Heraus-
ziehen (11) der beim Langsschnitt abgetrenn-
ten Seitenteile (12.1, 12.3) besteht, und

- einer Sammel- und PreReinrichtung (6), in der
die flachliegend gefalteten Schachteln (12)
zum Abbinden des Klebstoffs gepref3t werden,

dadurch gekennzeichnet, da die Einrichtung
(11) zum seitlichen Herausziehen der abgetrennten
Seitenteile (12.1, 12.3) folgende Elemente enthalt:

- einen permanent mit hoher Geschwindigkeit
umlaufenden, ebenen Drehteller (16), der von
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einem Elektromotor (17) angetrieben wird und
der auf3en unmittelbar neben einem Forderrie-
menpaar (7, 8) angeordnet ist, und

- mindestens zwei Andruckscheiben (18, 19), die
in Laufrichtung (20) hinter der Mitte und am &u-
Reren Rand des Drehtellers (16) hintereinan-
der angeordnet sind.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Andruckscheiben
(18, 19) mit einer Verzahnung, in Form von Zahn-
radern, versehen sind.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruck-
scheiben (18, 19) an den Enden eines zweiseitigen
Hebels (26) frei drehbar gelagert sind und der zwei-
seitige Hebel mittig kippbar befestigt ist.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand zwi-
schen Drehteller (16) und Andruckscheiben (18,
19) lber einen Anschlag (25) eingestellt wird.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR
zwei Kreismesser (13) jeweils innen neben den For-
derriemenpaaren (7, 8) angeordnet sind.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kreismesser (13) frei drehbar gelagert sind.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da die
Kreismesser (13) in einem Gehause (14) heb- und
senkbar gelagert sind, das an einer seitlichen Rol-
lenschiene (10) der Uberleitstation (5) befestigt ist.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daB das Gehause (14) ho-
henverstellbar und/oder Uber die Rollenschiene
(10) nach auBen schwenkbar ist.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR
das Kreismesser (13) zum Schneiden gegen eine
Gegenrolle (15) oder ein Topfmesser nach unten
bewegt wird, so dal ein Scherenschnitt erzeugt
wird.

Faltschachtelklebemaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB je-
weils innen neben den Férderriemenpaaren (7, 8)
Leitbleche (28) angeordnet sind, die in die Bewe-
gungsbahn der abgetrennten Seitenteile (12.1,
12.3) hineinschwenkbar und in Laufrichtung (20)
schrag nach auflen ausgerichtet sind.
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