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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Nuten von Pappenzuschnitten nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.
[0002] Zur Vorbereitung von Biegestellen und insbe-
sondere scharfkantigen Abkantungen an Schachteln
werden in Pappenzuschnitten dreieckige Nuten ge-
schnitten. Der auch als Nutwinkel bezeichnete Öffnungs-
winkel zwischen den beiden Nutflanken ist bestimmt
nach der Pappenstärke, dem Pappenmaterial und dem
ggf. ein- oder beidseitigen Bezug sowie nach der Funk-
tion der geschnittenen Nut an der aus dem Pappenzu-
schnitt hergestellten Schachtel.
[0003] Eine gattungsgemäße Pappennutmaschine ist
aus der CN 101200091 B bekannt. Die Nutenschneid-
werkzeuge sind axial verstellbar auf parallel zur Trans-
porttrommel liegenden Tragbalken montiert. Sie weisen
jeweils zwei in einem festen Winkel schräg zueinander
an einer Messeraufnahme befestigte Messer auf. Die
Veränderung des Nutwinkels erfolgt durch einen zeitauf-
wendigen Austausch der jeweiligen Messeraufnahmen
gegen solche mit einer anderen Winkellage der Messer.
Aufgrund der veränderten Messerstellungen müssen au-
ßerdem noch jeweils vor bzw. nach den Nutenschneid-
werkzeugen angeordnete Pappenniederhalter und
Spanabweiser eingestellt werden.
[0004] Bei der in der CN 201970485 U gezeigten Pap-
pennutmaschine ist der Tragbalken mit den Nuten-
schneidwerkzeugen um eine im Bereich des Trommel-
umfangs achsparallel liegende Achse verschwenkbar.
Damit lässt sich der Anstellwinkel der Nutenschneid-
werkzeuge um eine in etwa durch die Schneidenspitzen
ihrer Messer verlaufende Schwenkachse zur Transport-
trommel verstellen, wodurch sich deren jeweilige
Schneidwinkel bzw. die sich daraus ergebenen Nutwin-
kel gemeinsam verändern lassen. Der Einstellaufwand
für die Pappenniederhalter und die Spanabweiser aber
bleibt bestehen und voneinander unabhängig eingestell-
te Nutwinkel sind nicht möglich.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, eine
Pappennutmaschine nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 zu schaffen, die eine bedienungsfreundliche
und separate Einstellung der Nutenschneidwerkzeuge
und ihrer Peripherie ermöglicht.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1
gelöst. Bevorzugte Ausbildungsformen sind in den ab-
hängigen Ansprüchen angegeben.
[0007] Dadurch dass die Messeraufnahme über eine
im Nutenschneidwerkzeug vorliegende Bogenführung
verstellbar ist, wobei der Krümmungsmittelpunkt der Bo-
genführung sowohl im Bereich des Trommelmantels als
auch im Bereich einer Schneidenspitze des wenigstens
einen Messers liegt, kann an den Nutenschneidwerkzeu-
gen der jeweils gewünschte Nutwinkel ohne Austausch
der Messeraufnahmen unabhängig voneinander einge-
stellt werden. Das jeweilige Nutenschneidwerkzeug

muss dafür nicht von dem Tragbalken genommen wer-
den. Die Einstellung des Nutwinkels erfolgt innerhalb des
jeweiligen Nutenschneidwerkzeugs, sodass der Trag-
balken starr im Gestell angeordnet werden und für wei-
tere Arbeitsmittel, wie Pappenniederhalter, Spanabwei-
ser usw. genutzt werden kann. Durch einfaches und für
den Bediener in seiner Auswirkung auf den Nutwinkel
nachvollziehbares Verschwenken der Messeraufnahme
lässt sich sehr schnell ein anderer Nutwinkel am jewei-
ligen Nutenschneidwerkzeug einstellen. Außerdem er-
folgt die Verstellung des Nutwinkels unabhängig von der
Schnitttiefe, sodass eine Abstandskorrektur des wenigs-
tens einen Messers zur Transporttrommel entfällt. Vor-
zugsweise ist durch die Bogenführung eine zur Trom-
meldrehachse parallele Schwenkachse für die Messer-
aufnahme definiert.
[0008] Wenn der Krümmungsmittelpunkt im Bereich
einer Schneidenspitze des wenigstens einen Messers
liegt, erfolgt die Verstellung des Nutwinkels unabhängig
von der Schnitttiefe, sodass eine Abstandskorrektur des
wenigstens einen Messers zur Transporttrommel entfällt.
Vorzugsweise ist durch die Bogenführung eine zur Trom-
meldrehachse parallele Schwenkachse für die Messer-
aufnahme definiert.
[0009] Der jeweils erforderliche Nutwinkel kann
schnell und reproduzierbar eingestellt werden, wenn die
Messeraufnahme oder/und die Bogenführung eine Skala
mit Winkeleinteilung aufweisen, an der die sich aus be-
stimmten Winkelstellungen der Messeraufnahme erge-
benen Nutwinkel abgelesen werden können.
[0010] In konstruktiv einfacher Weise ist die Bogenfüh-
rung als eine im Bogen verlaufende Anlagefläche aus-
gebildet, an der die Messeraufnahme durch Klemmmittel
festlegbar ist. Schneidkräfte werden von der Bogenfüh-
rung sicher aufgenommen und auf den im Gestell starr
aufgenommenen Tragbalken übertragen.
[0011] Wenn die Messeraufnahme als Wechselteil
ausgebildet ist, können verschlissene Messer schnell
und einfach ausgetauscht werden. Denn ein neuer Mes-
sersatz kann auf einer zweiten Messeraufnahme vor-
montiert und ausgerichtet sein. Außerdem können dar-
über verschiedene, wahlweise einsetzbare Messerfor-
men und -anordnungen bereit gehalten werden.
[0012] Mit der Möglichkeit einer Schneidtiefeneinstel-
lung ist die Bogenführung im Wesentlichen radial zur
Transporttrommel verstellbar im Nutenschneidwerkzeug
aufgenommen. Diesbezügliche Einstellungen und Jus-
tierungen an der Messeraufnahme selbst sind nicht er-
forderlich.
[0013] Wenn die Bogenführung axial zur Transport-
trommel verstellbar im Nutenschneidwerkzeug aufge-
nommen ist, kann die Nutposition in dem Pappenzu-
schnitt korrigiert werden, ohne dass das Nutenschneid-
werkzeug auf dem Tragbalken verschoben werden
muss.
[0014] Durch ein separat von der Messeraufnahme an
der Bogenführung stromabwärts vom wenigstens einen
Messer angeordnetes Ableitblech werden die beim Nu-
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tenschneiden anfallenden Späne von der Transporttrom-
mel und dem Pappenzuschnitt weggeführt, unabhängig
davon ob die Pappenzuschnitte von oben nach unten
oder umgekehrt an den Nutenschneidwerkzeugen vorbei
transportiert werden. Da beim Verändern des Nutwinkels
die Lage der Schneidenspitze des wenigstens einen
Messers zur Bogenführung im Wesentlichen unverän-
dert bleibt, ist ein Nachstellen des an der Bogenführung
befestigten Ableitblechs nicht erforderlich.
[0015] Vorzugsweise ist das Ableitblech als Spanaus-
heber ausgebildet, um ggf. in der Nut anhaftende Späne
zu entfernen. In einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
das Ableitblech in einen im Wesentlichen radial von der
Transporttrommel wegführenden Ableitkanal übergeht,
durch den die Späne aus der Pappennutmaschine her-
ausgeführt werden können. Mit dem Vorteil einer deutlich
reduzierten Staubbelastung ist der Ableitkanal mit einer
Entsorgungseinrichtung für die Späne verbunden.
[0016] Durch ein separat von der Messeraufnahme an
der Bogenführung angeordnetes, den Pappenzuschnitt
im Bereich des wenigstens einen Messers gegen den
Trommelmantel niederhaltendes Andrückelement wird
insbesondere die vorlaufende Kante des Pappenzu-
schnitts an den Trommelmantel gedrückt, wodurch eine
sich zur Pappenkante erweiternde Nut vermieden wird.
Da beim Verändern des Nutwinkels die Lage der Schnei-
denspitze des wenigstens einen Messers zur Bogenfüh-
rung im Wesentlichen unverändert bleibt, ist ein Nach-
stellen des an der Bogenführung befestigten Andrück-
elements nicht erforderlich. Vorzugsweise hält das An-
drückelement den Pappenzuschnitt stromaufwärts vom
wenigstens einen Messer im Bereich der nachfolgend
geschnittenen Nut nieder. Sich unter Umständen auf
dem Pappenzuschnitt abzeichnende Schleifspuren des
Andrückelements sind ohne Bedeutung, da sie als Nut-
span aus dem Pappenzuschnitt herausgeschnitten wer-
den. Unterschiedliche Pappenstärken können ohne Ein-
stellarbeiten an dem Andrückelement verarbeitet wer-
den, wenn dieses angefedert ist. In einer Weiterbildung
ist das Andrückelement als Ableitblech ausgebildet, wo-
rüber beim Nutenschneiden anfallende Späne von der
Transporttrommel abgeleitet werden.
[0017] Eine beispielhafte Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Nutvorrichtung wird anhand der Figuren
detailliert beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Nutvorrichtung in schematischer Seiten-
ansicht;

Fig. 2a ein Nutenschneidwerkzeug der Nutvorrich-
tung mit einer Messeraufnahme in einer ers-
ten Winkelstellung;

Fig. 2a das Nutenschneidwerkzeug mit der Messer-
aufnahme in einer zweiten Winkelstellung;

Fig. 3 das Nutenschneidwerkzeug in perspektivi-
scher Darstellung;

Fig. 4 das Nutenschneidwerkzeug aus einer ande-
ren Perspektive und mit einer alternativen
Messerbestückung.

[0018] Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Nutvor-
richtung 1 besteht im Wesentlichen aus einer angetrie-
benen, liegend gelagerten Transporttrommel 11 und
mehreren, endlos um Rollen 54 umlaufenden und zuein-
ander beabstandeten, die Transporttrommel 11 unter
Ausbildung eines Einlaufs 14 und eines Auslaufs 15 teil-
weise umschlingenden Riemen 51 sowie zwischen den
Riemen 51 in einem definierten Abstand von dem Trom-
melmantel angeordneten Nutenschneidwerkzeugen 72.
Von einer Zuführeinrichtung 101 dem Einlauf 14 zuge-
führte Pappenzuschnitte 2 werden von den Riemen 51
förderwirksam auf den Trommelmantel gedrückt und in
Transportrichtung 11a in einer etwa 180° Drehung der
Transporttrommel 11 vom im unteren Scheitelpunkt der
Transporttrommel 11 liegenden Einlauf 14 zum im obe-
ren Scheitelpunkt liegenden Auslauf 15 gefördert und da-
bei an den Nutenschneidwerkzeugen 72 vorbeigeführt,
wo mit entsprechend gestalteten Nutmessern 71 ein
Span 6 mit beispielsweise im Wesentlichen dreieckigen
Querschnitt aus den Pappenzuschnitten 2 herausge-
schnitten wird.
[0019] Die Zuführeinrichtung 101 in Fig. 1 weist ein
Pappenmagazin 102 auf, das einen Stapel 4 von über-
einander liegenden Pappenzuschnitten enthält. Der je-
weils unterste Pappenzuschnitt 2 wird von einem ersten
Pappenschieber 104.1 unter einen vorderen Anschlag
103 ausgeschoben und zu einer Zwischenposition 105
überführt, aus der der Pappenzuschnitt 2 mit einem zwei-
ten Pappenschieber 104.2 unter Ausrichtung an äußeren
Führungsschienen 106 dem Einlauf 14 zugeführt wird.
Die Pappenschieber 104.1, 104.2 sind in einem festen
Abstand miteinander gekoppelt und werden mit einem
konstanten Förderhub 107 gleich diesem Abstand takt-
gemäß vor und zurück bewegt. Die Zuführgeschwindig-
keit ist dabei gleich der Drehgeschwindigkeit der Trans-
porttrommel 11 oder liegt etwas darüber, sodass die Pap-
penzuschnitte 2 quasi zwangsweise in den Einlauf 14
zwischen Transporttrommel 11 und Riemen 51 einge-
schoben werden.
[0020] Die Ausfuhr 111 in Fig. 1 weist einen schräg
nach vorn abfallenden Auslagetisch 112 auf, auf den die
aus dem Auslauf 15 auslaufenden, fertig genuteten Pap-
penzuschnitte 3 abgeworfen und zum Stapel 5 überein-
ander gelegt werden. Durch die Anordnung des Auslaufs
15 im oberen Scheitelpunkt der Transporttrommel 11 lie-
gen die geschnittenen Nuten 3a in den auslaufenden
Pappenzuschnitten 3 oben und sind dadurch vom Be-
diener einsehbar.
[0021] Wie aus Fig. 1 ersichtlich sind die Rollen 54
derart um die Transporttrommel 11 angeordnet, dass
sich insgesamt drei Bereiche größter Annäherung der
zwischen den Rollen 54 liegenden Trume und dem an
der Transporttrommel 11 anliegenden Riemenabschnitt
ausbilden. In diesen Bereichen können die Nuten-
schneidwerkzeuge 72 angeordnet sein. Die Nuten-
schneidwerkzeuge 72 sind auf parallel zur Transport-
trommel 11 liegenden Tragbalken 36, 37 montiert. Es
können mehrere Nutenschneidwerkzeuge 72 nebenein-
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ander montiert sein. Durch die Anordnung auf zwei in
Transportrichtung 11a hintereinander liegenden Trag-
balken 36, 37 können sehr dicht beieinander liegende
Nuten 3a eingebracht werden.
[0022] Fig. 2a und 2b zeigen das erfindungsgemäß
ausgebildete Nutenschneidwerkzeug 72 aus Fig. 1 im
vergrößerten Maßstab. Es weist einen Träger 73 auf,
welcher mit einem Klemmstück 74 auf dem Tragbalken
36 festsetzbar ist. Auf dem Träger 73 ist ein über eine
Exzenterschraube 75a axial zur Transporttrommel 11
fein einstellbarer Schlitten 75 geführt und festsetzbar.
Dieser trägt wiederum einen über eine Rändelschraube
76a im Wesentlichen radial zur Transporttrommel 11 ver-
schieblichen und ebenso festsetzbaren Schlitten 76, an
dem sich die Bogenführung 77 befindet. An ihrer bogen-
förmigen Anlagefläche 77a liegt mit komplementär ge-
krümmter Anlagefläche eine Messeraufnahme 78 an, die
durch eine Klemmschraube 79 und Unterlegscheibe 79a
an der Bogenführung 77 festgesetzt ist. An der Messer-
aufnahme 78 ist schließlich das Nutmesser 71 befestigt.
[0023] Der Krümmungsmittelpunkt 81 der Bogenfüh-
rung 77 liegt in der Schneidenspitze 71 a des Nutmessers
71, quasi am Umfang der Transporttrommel 11. Nach
Lösen der Klemmschraube 79 kann die Messeraufnah-
me 78 in eine andere Winkelstellung gemäß Skala 80
verstellt werden (vgl. Fig. 2a und 2b). Dabei wird die Mes-
seraufnahme 78 und mit ihr das Nutmesser 71 um eine
durch den Krümmungsmittelpunkt 81 und parallel zur
Transporttrommel 11 verlaufende Schwenkachse ver-
schwenkt. Die Position der Schneidenspitze 71 a und
damit ihr Abstand von der Transporttrommel 11 verän-
dern sich dabei nicht. Die über die Rändelschraube 76a
einstellbare Schnitttiefe bleibt konstant, während durch
die veränderte Winkelstellung der Messeraufnahme 78
an der Bogenführung 77 ein anderer Nutwinkel resultiert.
[0024] An der nach der gewünschten Schnitttiefe radial
einstellbaren Bogenführung 77 befindet sich stromab-
wärts vom Nutmesser 71 ein Ableitblech 82 für die beim
Nutenschneiden anfallenden Späne 6, dessen vorderes
Ende als Spanausheber bis nahe der Schneidenspitze
71 a des Nutmessers 71 positioniert ist und am anderen
Ende in einen über das Nutenschneidwerkzeug 72 hin-
weg und im Wesentlichen radial zur Transporttrommel
11 verlaufenden Ableitkanal 83 übergeht, welcher mit ei-
ner nicht weiter dargestellten Späneentsorgungseinrich-
tung verbunden werden kann. Beim Ändern des Nutwin-
kels bleibt das Ableitblech 82 in seiner festgelegten Po-
sition.
[0025] Stromaufwärts vom Nutmesser 71 ist ein Pap-
penniederhalter 84 vorgesehen. Er ist separat von der
Messeraufnahme 78 an einem an der Bogenführung 77
angeordneten Halter 87 schwenkbar aufgenommen und
drückt von einer Druckfeder 85 beaufschlagt den Pap-
penzuschnitt 2 im Bereich des Nutmessers 71 gegen den
Trommelmantel, wodurch eine an der Pappenkante ein-
wandfrei geschnittene Nut gewährleistet ist. Das gegen
die Pappenzuschnitte 2 drückende Ende des Pappen-
niederhalters 84 wirkt als Andrückelement ausschließlich

im Bereich der nachfolgend ausgeschnittenen Nut. Au-
ßerhalb des Andrückpunkts verbreitert sich der Pappen-
niederhalter 84 zum Ableitblech 86 für beim Nuten-
schneiden ggf. nach unten herunterfallender Späne.
[0026] Fig. 3 und 4 zeigen das Nutenschneidwerkzeug
72 aus unterschiedlichen Perspektiven jeweils mit Blick
auf das Nutmesser. In Fig. 3 ist die Nutenschneidwerk
72 mit dem einteiligen Nutmesser 71 bestückt. Es ist ein
Messer mit zwei zu einem V-förmigen Flügel verbunde-
nen jeweils außen angeschliffenen Klingen 71 b,c, wel-
che durch eine Brücke zu einem geschlossenen Ring-
körper als Späneableitkanal verbunden sind. Das Nut-
messer 71 lässt sehr einfach nachschleifen und über ei-
nen einfachen Schiebesitz hinsichtlich einer konstanten
Schneidenspitze 71a an der Messeraufnahme 78 justie-
ren. Es müssen keine einzelnen Messerklingen zuein-
ander eingestellt werden. Die zum V verbundenen Klin-
gen heben die Späne sicher aus der Nut 3a und leiten
sie von dem Pappenzuschnitt 2 bzw. der Transporttrom-
mel 11 ab. Durch Stutzen der Schneidenspitze 71 a kön-
nen mit dem Nutmesser 71 auch trapezförmige Nuten
geschnitten werden.
[0027] In Fig. 4 ist die aus den anderen Figuren be-
kannte Messeraufnahme 78 mit dem Nutmesser 71 er-
setzt durch eine die gleiche Schnittstelle zur Bogenfüh-
rung 77 aufweisende Messeraufnahme 78’, die mit zwei
einzelnen Messern 88 a, b bestückt ist. Damit können
ebenfalls Nuten 3a mit im Wesentlichen dreieckigen
Querschnitt geschnitten werden.
[0028] Durch die Ausbildung der Messeraufnahme 78
als Wechselteil können verschlissene Nutmesser 71
bzw. 88 a, b schnell ausgetauscht werden. Außerdem
können darüber Messersonderformen und/oder speziel-
le Messeranordnungen eingesetzt werden, um beispiels-
weise halbrundförmig geschnittene Nuten, hinterschnit-
tene Nuten wie Schwalbenschwanznuten usw. herzu-
stellen. Auch können hierüber Schlitz- und Perforiermes-
ser am Nutenschneidwerkzeug 72 zum Einsatz kommen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Nuten von Pappenzuschnitten (2),
aufweisend

• eine angetriebene, liegend gelagerte Trans-
porttrommel (11),
• mehrere, endlos um Rollen (54) umlaufende
und zueinander beabstandete, die Transport-
trommel (11) unter Ausbildung eines Einlaufs
(14) und eines Auslaufs (15) teilweise umschlin-
gende und die Pappenzuschnitte (2) förderwirk-
sam auf den Trommelmantel drückende Rie-
men (51), und
• wenigstens ein zwischen den Riemen (51), am
Umfang der Transporttrommel (11) positionier-
bares Nutenschneidwerkzeug (72) mit wenigs-
tens einem an einer Messeraufnahme (78) be-
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festigten Messer (71),

dadurch gekennzeichnet,
dass die Messeraufnahme (78) über eine im Nuten-
schneidwerkzeug (72) vorliegende Bogenführung
(77) verstellbar ist, wobei der Krümmungsmittel-
punkt (81) der Bogenführung (77) sowohl im Bereich
des Trommelmantels als auch im Bereich einer
Schneidenspitze (71 a) des wenigstens einen Mes-
sers (71) liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die Bogenführung (77) eine
zur Trommeldrehachse parallele Schwenkachse für
die Messeraufnahme (78) definiert ist.

3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messeraufnahme
(78) oder/und die Bogenführung (77) eine Skala (80)
mit Winkeleinteilung aufweisen.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bogenführung
(77) als eine im Bogen verlaufende Anlagefläche
(77a) ausgebildet ist, an der die Messeraufnahme
(78) durch Klemmmittel (79, 79a) festlegbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messeraufnahme
(78) als Wechselteil ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bogenführung
(77) im Wesentlichen radial zur Transporttrommel
(11) verstellbar im Nutenschneidwerkzeug (72) auf-
genommen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bogenführung
(77) axial zur Transporttrommel (11) verstellbar im
Nutenschneidwerkzeug (72) aufgenommen ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, ge-
kennzeichnet durch ein separat von der Messer-
aufnahme (78) an der Bogenführung (77) stromab-
wärts vom wenigstens einen Messer (71) angeord-
netes Ableitblech (82) für beim Nutenschneiden an-
fallende Späne (6).

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ableitblech (82) als Spanaus-
heber ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ableitblech (82) in einen
im Wesentlichen radial von der Transporttrommel
(11) wegführenden Ableitkanal (83) übergeht.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ableitkanal (83) mit einer Ent-
sorgungseinrichtung für die Späne (6) verbunden ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11, ge-
kennzeichnet durch ein separat von der Messer-
aufnahme (78) an der Bogenführung (77) angeord-
netes, den Pappenzuschnitt (2) im Bereich des we-
nigstens einen Messers (71) gegen den Trommel-
mantel niederhaltendes Andrückelement (84).

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Andrückelement (84) den Pap-
penzuschnitt (2) stromaufwärts vom wenigstens ei-
nen Messer (71) im Bereich der nachfolgend ge-
schnittenen Nut (3a) niederhält.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Andrückelement (84) an-
gefedert ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass Andrückelement
(84) als Ableitblech (86) für beim Nutenschneiden
anfallende Späne ausgebildet ist.

Claims

1. A device for grooving cardboard cuttings (2), featur-
ing

• a driven, horizontally supported transport drum
(11),
• several spaced-apart endless belts (51) that
revolve around rollers (54), wherein said end-
less belts are partially looped around the trans-
port drum (11) such that an inlet (14) and an
outlet (15) are formed and effectively convey the
cardboard cuttings (2) by pressing said card-
board cuttings against the drum shell, and
• at least one groove cutting tool (72) that can
be positioned between the belts (51) on the cir-
cumference of the transport drum (11) and fea-
tures at least one knife (71) that is fixed on a
knife receptacle (78),

characterized in
that the knife receptacle (78) can be adjusted by
means of a curved guide (77) provided in the groove
cutting tool (72), wherein the center of curvature (81)
of the curved guide (77) lies in the region of the drum
shell, as well as in the region of a blade tip (71 a) of
the at least one knife (71).

2. The device according to Claim 1, characterized in
that the curved guide (77) defines a pivoting axis for
the knife receptacle (78) that extends parallel to the
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rotational axis of the drum.

3. The device according to one of Claims 1 or 2, char-
acterized in that the knife receptacle (78) and/or
the curved guide (77) feature a scale (80) with an-
gular gradation.

4. The device according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the curved guide (77) is realized
in the form of a contact surface (77a) that extends
along an arc and on which the knife receptacle (78)
can be fixed with the aid of clamping means (79,
79a).

5. The device according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the knife receptacle (78) is realized
in the form of an exchangeable part.

6. The device according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the curved guide (77) is accom-
modated in the groove cutting tool (72) such that it
can essentially be adjusted radially to the transport
drum (11).

7. The device according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the curved guide (77) is accom-
modated in the groove cutting tool (72) such that it
can be adjusted axially to the transport drum (11).

8. The device according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized by a deflection plate (82) for waste sec-
tions (6) accumulating during groove cutting is ar-
ranged on the curved guide (77) separately of the
knife receptacle (78) downstream of the at least one
knife (71).

9. The device according to Claim 8, characterized in
that the deflection plate (82) is realized in the form
of a waste section lift-out device.

10. The device according to Claim 8 or 9, characterized
in that the deflection plate (82) transforms into a
deflection channel (83) that essentially extends
away from the transport drum (11) radially.

11. The device according to Claim 10, characterized in
that the deflection channel (83) is connected to a
disposal unit for the waste sections (6).

12. The device according to one of Claims 1 to 11, char-
acterized by a pressing element (84) that is ar-
ranged on the curved guide (77) separately of the
knife receptacle (78) and holds down the cardboard
cutting (2) against the drum shell in the region of the
at least one knife (71)

13. The device according to Claim 12, characterized in
that pressing element (84) holds down the card-

board cutting (2) upstream of the at least one knife
(71) in the region of the subsequently cut groove (3a).

14. The device according to Claim 12 or 13, character-
ized in that the pressing element (84) is spring-load-
ed.

15. The device according to one of Claims 12 to 14, char-
acterized in that the pressing element (84) is real-
ized in the form of a deflection plate (86) for waste
sections accumulating during groove cutting.

Revendications

1. Dispositif destiné au rainurage de pièces découpées
(2) en carton, comportant

• un tambour de transport (11) motorisé, logé en
position couchée,
• plusieurs courroies (51) tournant sans fin
autour de rouleaux (54) et écartées les unes des
autres, en partie enroulées autour du tambour
de transport (11) en formant une entrée (14) et
une sortie (15) et poussant les pièces décou-
pées (2) en carton avec un effet de transport sur
l’enveloppe du tambour et
• au moins un outil de rainurage (72) position-
nable entre les courroies (51), sur la périphérie
du tambour de transport (11) avec au moins une
lame (71) fixée sur un porte-lame (78),

caractérisé en ce que
le porte-couteau (78) est ajustable par l’intermédiai-
re d’un guidage curviligne (77) présent dans l’outil
de rainurage (72), le centre de courbure (81) du gui-
dage curviligne (77) se situant aussi bien dans la
zone de l’enveloppe du tambour que dans la zone
d’une pointe de tranchant (71 a) de l’au moins une
lame (71).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un axe de pivotement parallèle à l’axe de ro-
tation du tambour, destiné au porte-lame (78) est
défini par le guidage curviligne (77)

3. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce que le porte-lame (78)
et/ou le guidage curviligne (77) comporte(nt) une
graduation (80) à subdivision angulaire.

4. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que le guidage curviligne
(77) est conçu en tant que surface d’application (77a)
à extension courbe, sur laquelle le porte-lame (78)
peut être immobilisé par des moyens de serrage (79,
79a).
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5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que le porte-lame (78) est
conçu en tant que pièce interchangeable.

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que le guidage curviligne
(77) est logé dans l’outil de rainurage (72) en étant
ajustable sensiblement en direction radiale par rap-
port au tambour de transport (11).

7. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que le guidage curviligne
(77) est logé dans l’outil de rainurage (72) en étant
ajustable en direction axiale par rapport au tambour
de transport (11).

8. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé par une tôle déflectrice (82) pla-
cée séparément du porte-lame (78) sur le guidage
curviligne (77), en aval d’au moins une lame (71)
pour les copeaux (6) produits lors du rainurage.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la tôle déflectrice (82) est conçue en tant
qu’éjecteur de copeaux.

10. Dispositif selon la revendication 8 ou la revendication
9, caractérisé en ce que la tôle déflectrice (82) pas-
se dans un canal de dérivation (83) s’éloignant en
direction sensiblement radiale du tambour de trans-
port (11)

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le canal de dérivation (83) est relié à un sys-
tème d’évacuation des copeaux (6).

12. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 11, caractérisé par un élément d’appui (84) pla-
cé séparément du porte-lame (78) sur le guidage
curviligne (77), abaissant la pièce découpée (2) en
carton, dans la zone de l’au moins une lame (71)
contre l’enveloppe de tambour.

13. Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l’élément d’appui (84) abaisse la pièce dé-
coupée (2) en carton en amont de l’au moins une
lame (71), dans la zone de la rainure (3a) ménagée
par la suite.

14. Dispositif selon la revendication 12 ou la revendica-
tion 13, caractérisé en ce que l’élément d’appui (84)
est monté sur ressort.

15. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
12 à 14, caractérisé en ce que l’élément d’appui
(84) est conçu en tant que tôle déflectrice (86) pour
les copeaux produits lors du rainurage.
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