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(54) Vorrichtung zum Nuten von Pappenzuschnitten

(57) Eine nach dem Trommelprinzip arbeitende Vor-
richtung (1) zum Nuten von Pappenzuschnitten (2, 3)
weist eine angetriebene, liegend gelagerte Transportt-
rommel (11) und mehrere, endlos um Rollen (54.1 bis
54.8) umlaufende und zueinander beabstandete, die
Transporttrommel (11) unter Ausbildung eines Einlaufs
(14) und eines Auslaufs (15) teilweise umschlingende
und die Pappenzuschnitte (2, 3) förderwirksam auf den
Trommelmantel drückende Riemen (51) auf. Zwischen
den Riemen (51) sind in einem definierten Abstand von
dem Trommelmantel Nutenschneidwerkzeuge (72) an-

geordnet. Um während des Betriebs die geschnittenen
Nuten (3a) von oben einsehen zu können, ohne die ge-
nuteten Pappenzuschnitte (3) zu entnehmen und zu wen-
den, ist vorgesehen, dass sich der Auslauf (15) im Be-
reich des oberen Scheitelpunktes der Transporttrommel
(11) befindet. Mit der Ausgabe der genuteten Pappen-
zuschnitte (3) am oberen Scheitelpunkt der Transportt-
rommel (11) ergibt sich zudem eine ergonomisch gün-
stige Abnahmehöhe, insbesondere wenn die Pappen im
Anschluss an den Auslauf (15) auf einen tiefer liegenden
Auslagetisch (112) abgeworfen werden.
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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] Buchdecken als auch Schachteln für hochwer-
tige Verkaufs- und Geschenkverpackungen bestehen im
Kern aus Pappen, die mit Bezugsmaterialien kaschiert
sind. Zur Vorbereitung von Biegestellen oder scharfkan-
tigen Abkantungen werden die Pappenzuschnitte an den
entsprechenden Stellen genutet. Der Nutquerschnitt
kann ein dreieckiges bis rechteckiges Profil aufweisen,
das als Span mit dementsprechend zueinander stehen-
den Messerklingen oder Rundmessern und ggf. eines
dazwischen angeordneten Aushebers oder mit einteili-
gen, nach dem jeweiligen Querschnitt geformten Spezi-
almessern aus den Pappen herausgeschnitten wird.
[0003] Aus der CN 101200091 B ist eine gattungsge-
mäße Pappennutmaschine bekannt, bei der sich der Ein-
lauf am oberen Scheitelpunkt und der Auslauf am unte-
ren Scheitelpunkt der Transporttrommel befinden, mit ei-
ner gemeinsamen Bedienseite zum Anlegen und Abneh-
men der Pappenzuschnitte und einer gegenüberliegen-
den Werkzeugseite. Aufgrund der zum Abstapeln benö-
tigten Bodenfreiheit am unten liegenden Auslauf und des
für einen einwandfreien Transport erforderlichen, relativ
großen Trommeldurchmessers ist der Anlegetisch derart
erhöht angeordnet, dass die Pappenzuschnitte nur von
einem Podest aus angelegt werden können, während die
genuteten Pappenzuschnitte quasi vom Boden abge-
nommen werden müssen. Ein weiterer Nachteil ist darin
zu sehen, dass die Pappenzuschnitte mit unten liegender
Nutseite ausgegeben werden, sodass eine laufende vi-
suelle Qualitätskontrolle nicht möglich ist und stattdes-
sen das jeweilige Nutergebnis nur durch Entnahme und
Wenden einzelner Pappenzuschnitte kontrolliert werden
kann.
[0004] In der CN 102166834 A ist eine Pappennutma-
schine gleicher Gattung dargestellt, bei der sich der Ein-
lauf am unteren Scheitelpunkt der Transporttrommel be-
findet, wobei nach etwa einer Vierteldrehung der Trans-
porttrommel die genuteten Pappenzuschnitte auf der ge-
genüberliegenden Seite mit ebenfalls unten liegender
Nutseite auf einen Auslagetisch ausgeworfen werden.
Zwar ist das Anlegen und Abnehmen der Pappenzu-
schnitte ergonomisch verbessert, jedoch ist durch den
Auslagetisch der Zugang für Einstellungen und Korrek-
turen an den Schneidwerkzeugen versperrt.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Nutvorrichtung der gattungsgemäßen Art zu schaffen,
mit der in einfacher, bedienungsfreundlicher Weise das
positions- und querschnittsgenaue sowie saubere
Schneiden von Nuten in Pappenzuschnitten ermöglicht
wird.
[0006] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Vorrich-
tung nach Anspruch 1. Die abhängigen Ansprüche defi-
nieren bevorzugte Ausführungsformen der erfindungs-
gemäßen Nutvorrichtung.

[0007] Nach der Erfindung ist vorgesehen, dass sich
der Auslauf im Bereich des oberen Scheitelpunktes der
Transporttrommel befindet, sodass von den auslaufen-
den Pappenzuschnitten die geschnittenen Nuten nach
oben zeigen. Dadurch sind während des Betriebs die ge-
schnittenen Nuten von oben einsehbar und die Nutqua-
lität kann ohne Entnahme von einzelnen Pappenzu-
schnitten fortlaufend an jeder ausgegebenen Pappe be-
urteilt werden. Insbesondere können so etwaig noch an
der Pappe oder in den Nuten haftende Späne erkannt
werden. Diese können, da sie nicht unter sondern oben
auf der Pappe liegen, einfach weggeblasen oder weg-
gebürstet werden. Die Ausgabe der Pappen mit nach
oben zeigenden Nuten ermöglicht außerdem die direkte
Weiterverarbeitung in nachfolgenden Einrichtungen,
ohne die Pappenzuschnitte dafür wenden zu müssen,
wie z.B. in einer Kaschiermaschine, in der die Pappen
mit der unten liegenden, nutfreien Seite auf Bezugsma-
terialen geklebt werden. Mit der Ausgabe der genuteten
Pappenzuschnitte am oberen Scheitelpunkt der Trans-
porttrommel ergibt sich zudem eine ergonomisch günsti-
ge Abnahmehöhe, insbesondere wenn die Pappen im
Anschluss an den Auslauf auf einen tiefer liegenden Aus-
lagetisch abgeworfen werden.
[0008] In einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass er-
ste Rollen in einem Abstand vor dem Auslauf angeordnet
sind, sodass die Riemen einen tangential von der Trans-
porttrommel ablaufenden Trum aufweisen. Hierdurch
kann ein unerwünschter Walk- und Biegeeffekt im Aus-
lauf deutlich verringert werden und die Pappen werden
nahezu planliegend ausgegeben. Außerdem kann damit
ein Weitertransport verwirklicht werden, beispielsweise
mit einem darunter angeordneten Rollenteppich oder in-
dem die Riemen als Saugriemen ausgebildet sind.
[0009] Die manuelle Abnahme kann weiter rationali-
siert bzw. für eine maschinelle Abnahme vorbereitet wer-
den, wenn eine dem Auslauf nachgeordnete, einen Sta-
pel auf einer zum Auslauf tiefer liegenden Ebene bilden-
de bzw. ausgebende Stapeleinrichtung vorgesehen ist.
Dadurch dass in dem Stapel der jeweils zuletzt genutete
Pappenzuschnitt mit oben liegender  Nutseite oben auf
liegt, kann während dem Stapeln auf Paletten eine ein-
fache visuelle Qualitätskontrolle erfolgen, ohne dafür ei-
nen Pappenzuschnitt aus dem Stapel entnehmen zu
müssen.
[0010] Ein ungehinderter Zugang zur Transporttrom-
mel ist dadurch gewährleistet, dass nach einer Weiter-
bildung die genuteten Pappenzuschnitte von einem quer
zum Auslauf verlaufenden Transportband abgefördert
werden, um die Pappenzuschnitte beispielsweise zu ei-
ner nebenstehend gekoppelten Weiterverarbeitungsein-
richtung zu überführen. Wenn die genuteten Pappenzu-
schnitte in einem nach vorn untereinander liegenden
Schuppenstrom auf dem Transportband abgelegt und
abgefördert werden, bildet sich ein quasi endloser Stapel
aus, welcher unabhängig vom Maschinenlauf in beliebi-
gen Teilmengen entnommen werden kann. Außerdem
ermöglicht der geschuppte Abtransport die Inaugen-
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scheinnahme zumindest eines Bereichs der geschnitte-
nen Nuten aller Pappenzuschnitte.
[0011] In einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass die
Zuführung zum Einlauf und die Wegführung vom Auslauf
bezüglich einer durch die Trommelachse bestimmten
Vertikalebene auf der gleichen Seite der Transporttrom-
mel liegen, sodass das Anlegen und das Abnehmen der
Pappenzuschnitte bedienungsfreundlich auf einer ge-
meinsamen Bedienseite erfolgen und die Nutenschneid-
werkzeuge bei guter Zugänglichkeit und freier Ableitung
der anfallenden Späne auf der gegenüberliegenden
Werkzeugseite anordnebar sind.
[0012] Vorzugweise befindet sich der Einlauf im Be-
reich des unteren Scheitelpunktes der Transporttrom-
mel, wobei die Pappenzuschnitte von Fördermitteln im
Wesentlichen flachliegend dem Einlauf zugeführt wer-
den. Die Pappenzuschnitte werden der Transporttrom-
mel tangential zugeführt und in ihrer flachliegenden Ori-
entierung vom Einlauf übernommen. Die Ausgestaltung
mit dem Einlauf am unteren Scheitelpunkt und dem Aus-
lauf am oberen Scheitelpunkt ergibt eine etwa 180° Um-
schlingung der Transporttrommel durch die Riemen und
damit eine ausreichend lange Förderstrecke zur Anord-
nung verschiedener in Transportrichtung nacheinander
angeordneter Schneid- und Bearbeitungswerkzeuge.
[0013] Vorzugsweise ist ein Zuführförderer mit an der
Pappenhinterkante schiebenden Pappenschiebern vor-
gesehen, mit dem die Pappenzuschnitte unter seitlicher
Ausrichtung an Führungsschienen und mit geringer
Übergeschwindigkeit zur Transporttrommel dem Einlauf
zugeführt werden. Die Pappenzuschnitte werden an der
Hinterkante und zu einer Seitenkante exakt ausgerichtet
und in dieser Orientierung aufgrund der Übergeschwin-
digkeit quasi zwangsweise in den Einlauf zwischen
Transporttrommel und Riemen eingeschoben. Es liegt
eine getaktete Verarbeitung vor, wodurch die direkte
Übernahme respektive
[0014] Übergabe aus vor- respektive nachgeordneten
taktweise arbeitenden Maschinen ermöglicht wird. Da-
durch dass bei besagter getakteter Verarbeitung die je-
weilige Förderposition der Pappenzuschnitte bekannt ist,
können zusätzlich zum Nuten höhenpositionsabhängige
Bearbeitungen, wie das Abstanzen von Ecken oder das
Einbringen von Querrillen oder dgl. Nutzungsstellen, an
den einzelnen Pappenzuschnitten ausgeführt werden.
[0015] Vorzugsweise sind zweite Rollen in einem Ab-
stand vor dem Einlauf angeordnet, sodass die Riemen
einen tangential zur Transporttrommel zulaufenden
Trum aufweisen. Neben der deutlichen Verringerung des
Walk- und Biegeeffekts im Einlauf unterstützt das Förd-
ertrum die Ausrichtung der Pappenzuschnitte an den et-
was schneller laufenden Pappenschiebern des Zuführ-
förderers.
[0016] In einer Weiterausbildung ist ein einen Stapel
Pappenzuschnitte aufnehmendes Pappenmagazin vor-
gesehen, aus dem der jeweils unterste Pappenzuschnitt
vereinzelt und dem Einlauf zugeführt wird. Pappen kön-
nen ohne Halt der Nutvorrichtung auf einer höheren und

damit ergonomisch günstigeren Anlegehöhe nachgelegt
werden. Das Pappenmagazin ist ein als FiFo-Speicher
(First-in-First-out) arbeitender Puffer und insbesondere
vorteilhaft für die Kopplung der Nutvorrichtung mit einer
Vormaschine. Mit dem Vorteil einer weiter erhöhten Spei-
cherkapazität und einer nochmals verbesserten ergono-
mischen Anlegehöhe ist dem Pappenmagazin ein Vor-
stapelband zur Aufnahme von geschuppt oder in Stapeln
angelegten Pappenzuschnitten zugeordnet, welches die
Pappenzuschnitte nach dem Magazinfüllstand gesteuert
dem Pappenmagazin automatisch zuführt.
[0017] In einer Weiterausgestaltung sind zwei, auf der
Transporttrommel nebeneinander liegende und jeweils
wenigstens ein Nutenschneidwerkzeug aufweisende
Förderbereiche vorgesehen, wodurch in der Nutvorrich-
tung eine erste und eine zweite Bearbeitungsstrecke
ausgebildet sind mit separaten ersten und zweiten Ein-
läufen und Ausläufen. Damit können insbesondere dop-
pelkreuzweise zu nutende Pappenzuschnitte in unmittel-
bar aufeinander folgenden Arbeitsgängen an der einen
Nutvorrichtung genutet werden, denn die am ersten Aus-
lauf auslaufenden Pappenzuschnitte können ohne zwi-
schenzeitliches Absetzen direkt an den zweiten Einlauf
der Nutvorrichtung wieder angelegt werden. Das doppel-
kreuzweise Nuten kann weiter automatisiert werden,
wenn die aus dem ersten Auslauf auslaufenden Pappen-
zuschnitte von Transport- und/oder Leitmitteln automa-
tisch zum zweiten Einlauf überführt und dabei noch ge-
dreht und/oder gewendet werden.
[0018] In einer Weiterausgestaltung ist eine Beleim-
einrichtung vorgesehen, mit wenigstens einem in einem
definierten Abstand von dem Trommelmantel angeord-
neten Auftragsmittel. Dadurch kann während des Trans-
ports auf der Transporttrommel Klebstoff auf die Nutseite
der Pappenzuschnitte aufgetragen werden, um unmittel-
bar nach dem Nuten zusätzliche Pappenteile, Bezugs-
materialien oder dgl. Fügeteile an den genuteten Pap-
penzuschnitt anzukleben. Mit einem auf das wenigstens
eine Nutenschneidwerkzeug fluchtend folgenden Auf-
tragsrad oder Auftragsdüse als Auftragsmittel kann Kleb-
stoff in die zuvor geschnittene Nut eingebracht werden,
sodass anschließend der Pappenzuschnitt unter Aus-
schluss von über die Kanten angeklebten Papierstreifen
zur Schachtel aufgerichtet und gefügt werden kann.
[0019] In einer Weiterausgestaltung sind dem Einlauf
vorgeordnete oder/und dem Auslauf nachgeordnete
Kreismesser vorgesehen, womit im Arbeitsgang des Nu-
tenschneidens zugleich die Pappenzuschnitte in der ge-
wünschten Breite und/oder Höhe zugeschnitten werden
können.
[0020] In einer Weiterausgestaltung sind dem Einlauf
vorgeordnete oder/und dem Auslauf nachgeordnete
Stanzwerkzeuge vorgesehen, womit im Arbeitsgang des
Nutenschneidens zugleich Ecken und/oder Löcher aus
den Pappenzuschnitten ausgestanzt werden können.
[0021] In weiteren Ausbildungen ist eine Kopplung der
Nutvorrichtung mit einer nachgeordneten Schachtelauf-
richt- und -fügeeinrichtung vorgesehen bzw. mit einer
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vor- oder nachgeordneten Kaschiereinrichtung, in der die
Pappenzuschnitte auf der Außen- und/oder Innenseite
mit jeweils einem Bezugsnutzen bezogen werden.
[0022] Verschiedene Ausführungsformen und Anwen-
dungen der erfindungsgemäßen Nutvorrichtung werden
anhand der folgenden Figuren detailliert beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Nutvorrichtung in schematischer Seiten-
ansicht;

Fig. 2 die Nutvorrichtung mit Vorstapelband und
Stapeleinrichtung sowie einer Beleimeinrich-
tung;

Fig. 3 die Nutvorrichtung mit integrierten Pappen-
schneid- und Stanzeinrichtungen;

Fig. 4 die Nutvorrichtung mit zwei nebeneinander
liegenden Bearbeitungsstrecken in teilweise
schematischer Perspektivansicht;

Fig. 4a ein kreuzförmig ausgestanzter und doppel-
kreuzweise genuteter Pappenzuschnitt;

Fig. 4b eine Schachtel;
Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Schach-

telfertigungslinie;
Fig. 6 ein mit einem Nutmesser bestücktes Nuten-

schneidwerkzeug.

[0023] 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 54.1 bis 54.8 umlaufenden
und zueinander beabstandeten, die Transporttrommel
11 unter Ausbildung eines Einlaufs 14 und eines Auslaufs
15 teilweise umschlingenden Riemen 51 sowie zwischen
den Riemen 51 in einem definierten Abstand von dem
Trommelmantel angeordneten Nutenschneidwerkzeu-
gen 72. Von einer Zuführeinrichtung 101 dem Einlauf 14
zugeführte 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 bei-
spielsweise V-förmiger Span 6 aus den Pappenzuschnit-
ten 2 herausgeschnitten wird.
[0024] Die Zuführeinrichtung 101 in Fig. 1 weist ein
ergonomisch günstig zu befüllendes Pappenmagazin
102 auf, das einen Stapel 4 von übereinander liegenden
Pappenzuschnitten enthält. Der jeweils unterste Pap-
penzuschnitt 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 zweiten 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 taktgemäß vor und zurück
bewegt. Die Zuführgeschwindigkeit liegt dabei etwas
über der Drehgeschwindigkeit der Transporttrommel 11,
sodass die Pappenzuschnitte 2 quasi zwangsweise in
den Einlauf 14 zwischen Transporttrommel 11 und Rie-
men 51 eingeschoben werden.
[0025] Durch die Anordnung der Rollen 54.2 in einem
Abstand vor dem Einlauf 14 weisen die Riemen 51 einen
tangential zur Transporttrommel 11 zulaufenden Trum
auf. Das Walken und Biegen im Einlauf 14 ist dadurch
deutlich reduziert. Weiter unterstützt das Trum die Aus-
richtung der Pappenzuschnitte 2 an den etwas schneller
laufenden Pappenschiebern 104.2 der Zuführeinrich-
tung 101.
[0026] 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. Dadurch sind während des
Betriebs  die geschnittenen Nuten 3a von oben einsehbar
und die Nutqualität kann ohne Entnahme von einzelnen
Pappenzuschnitten 3 fortlaufend an jeder ausgegebenen
Pappe beurteilt werden. Mit der Ausgabe der genuteten
Pappenzuschnitte 3 am oberen Scheitelpunkt der Trans-
porttrommel 11 und der Ablage auf dem tiefer liegenden
Auslagetisch 112 ergibt sich zudem eine ergonomisch
günstige Abnahmehöhe.
[0027] Durch die Anordnung der Rollen 54.1 in einem
Abstand vor dem Auslauf 15 weisen die Riemen 51 einen
tangential von der Transporttrommel 11 ablaufenden
Trum auf. Das Walken und Biegen im Auslauf 15 ist da-
durch deutlich reduziert und die genuteten Pappenzu-
schnitte 3 werden nahezu planliegend ausgegeben.
[0028] Die Ausfuhr 111 und die Zuführeinrichtung 101
liegen auf der gleichen Seite der Transporttrommel 11,
der sogenannten Bedienseite 66, während sich die Nu-
tenschneidwerkzeuge 72 frei zugänglich auf der gegen-
überliegenden Werkzeugseite 67 befinden.
[0029] Fig. 2 zeigt die Nutvorrichtung 1 mit einem dem
Pappenmagazin 102 der Zuführeinrichtung 101 voran-
gestellten, Pappenzuschnitte 2 in Schuppe oder in Sta-
peln 4a aufnehmendes und automatisch an das Pappen-
magazin 102 abgegebenes Vorstapelband 108. Das Vor-
stapelband 108 bietet eine große Speicherkapazität und
verbessert durch seine höher liegende Förderebene die
Anlegehöhe in ergonomischer Weise.
[0030] Ferner ist die Nutvorrichtung 1 nach Fig. 2 in
der Ausfuhr 111 mit einer Stapeleinrichtung 113 ausge-
stattet, aufweisend einen Schacht 114 mit einem sich
öffne- und schließbaren, rechenartigen Zwischenboden
115 und ein darunter liegendes, die zum Stapel 5 über-
einander gestapelten Pappenzuschnitte 3 quer zur
Transportrichtung 11 a ausförderndes Transportband
116. Die von der Transporttrommel 11 tangential und ho-
rizontal ablaufenden Trume der Riemen 51 bilden mit
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darunter angeordneten Druckrollen 117 einen Weiterför-
derer, mit dem die auslaufenden Pappenzuschnitte 3 bis
zum Schacht 114 gefördert werden.
[0031] Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich sind die
Rollen 54.1 bis 54.8 derart um die Transporttrommel 11
angeordnet, dass sich in den Ausführungsbeispielen ins-
gesamt drei Bereiche größter Annäherung der zwischen
den Rollen 54.5 und 54.3, 54.3 und 54.4, 54.4 und 54.6
liegenden Trume und dem an der Transporttrommel 11
anliegenden Riemenabschnitt ausbilden. In diesen Be-
reichen können, wie in Fig. 2 gezeigt, die Nutenschneid-
werkzeuge 72 und eine Beleimeinrichtung 81 mit neben-
einander angeordneten Auftragsdüsen 82.1, 82.2 ange-
ordnet sein. Auf die Beleimeinrichtung 81 wird weiter un-
ten noch im Detail eingegangen.
[0032] Die Nutenschneidwerkzeuge 72 sind auf paral-
lel zur Transporttrommel 11 liegenden Tragbalken 36,
37 montiert. Es können mehrere Nutenschneidwerkzeu-
ge 72 nebeneinander montiert sein. Durch die Anord-
nung auf zwei in Transportrichtung 11a hintereinander
liegenden Tragbalken 36, 37 können sehr dicht beiein-
ander liegende Nuten 3a eingebracht werden.
[0033] Fig. 6 zeigt ein Beispiel eines Nutenschneid-
werkzeugs 72. Es besteht aus einem Träger 73, welcher
mit einem von einer Klemmschraube 75 getriebenen
Klemmstück 74 auf dem Tragbalken 36 festsetzbar ist.
Auf dem Träger 73 ist ein Aufnahmeschlitten 76 für das
mit einer Schwalbenschwanzführung 71a versehene
Nutmesser 71 befestigt. Das Nutenschneidwerkzeug 72
kann nach Lösen des Klemmstücks 74 axial zur Trans-
porttrommel 11 verschoben werden, wodurch die Lage
der zu schneidenden Nut 3a im Pappenzuschnitt 3 ver-
änderbar ist. Weiter kann der Aufnahmeschlitten 76 ge-
löst und mittels eines Drehknopfes 77 in feinen Stufen
radial zur Transporttrommel 11 verschoben werden, wo-
durch eine jeweilige Schnitttiefe einstellbar ist.
Schließlich kann noch das Nutmesser 71 über seine
Schwalbenschwanzführung 71a quer zu den beiden vor-
herigen Verstellrichtungen verstellt werden.
[0034] Fig. 3 zeigt die Nutvorrichtung 1 mit einer in der
Zuführeinrichtung 101 integrierten Pappenschneidein-
richtung 91 mit im Scherschnitt die Pappenzuschnitte 2
in der gewünschten Breite und/oder Höhe zuschneiden-
den Kreismessern 92 und davor und danach angeord-
neten Transportrollen 93. Ferner ist in der Ausfuhr 111
eine Stanzeinrichtung 96 integriert, aufweisend ein oder
mehrere vertikal auf und ab und dabei gegen ein zuge-
ordnetes Gegenmesser 98 bewegtes Stanzmesser 97
und einen intermittierend angetriebenen Klemmriemen-
förderer 99, mit dem die von der Transporttrommel 11
übernommenen Pappenzuschnitte 3 in die jeweilige
Stanzposition überführt und anschließend zum Auslage-
tisch 112 weitergefördert werden. Mit der Stanzeinrich-
tung 96 lassen sich in einem Arbeitsgang mit dem Nu-
tenschneiden Ecken und/oder Löcher aus den Pappen-
zuschnitten 3 ausstanzen. Die Stanzeinrichtung 96 kann
auch in der Zuführeinrichtung 101 integriert sein, so wie
im Gegenzug die Pappenschneideinrichtung 91 in der

Ausfuhr 111 angeordnet sein kann.
[0035] Fig. 4 zeigt die Nutvorrichtung 1 in teilweise
schematischer Perspektivansicht und zwar in einer Aus-
führung mit zwei nebeneinander liegenden Bearbei-
tungsstrecken 25.1, 25.2, jeweils aufweisend drei paral-
lel zueinander beabstandete Riemen 51 und zwischen
den Riemen 51 angeordnete Nutenschneidwerkzeuge
72.1, 72.2 und 72.3, 72.4. In der zweiten Bearbeitungs-
strecke 25.2 ist außerdem eine Beleimeinrichtung 81 vor-
gesehen, mit  zwei auf die Nutenschneidwerkzeuge 72.3,
72.4 jeweils fluchtend folgenden, einen Leimauftrag 83
in die unmittelbar zuvor einbrachten Nuten 27b applizie-
renden Auftragsdüsen 82.1, 82.2.
[0036] Mit der in Fig. 4 gezeigten Nutvorrichtung 1 las-
sen sich kreuzförmig ausgestanzte Pappenzuschnitte
26.1 in unmittelbar aufeinander folgenden Arbeitsgän-
gen auf der einen Nutvorrichtung 1 doppelkreuzweise
nuten. Die Pappenzuschnitte 26.1 werden hierzu über
den ersten Einlauf 14.1 der Transporttrommel 11 zuge-
führt und mit zwei längs der Transportrichtung 11 a ein-
gebrachten Nuten 27a als längsgenutete Pappenzu-
schnitte 26.2 am ersten Auslauf 15.1 ausgegeben und
stapelweise mit einem Schwenkgreifer 86 aus der Über-
nahmeposition 87 am ersten Auslauf 15.1 in eine Abga-
beposition 88 am zweiten Einlauf 14.2 überführt, aus der
die Pappenzuschnitte 26.2 wieder vereinzelt und der
zweiten Bearbeitungsstrecke 25.2 zugeführt werden, die
sie als doppelkreuzweise genutete Pappenzuschnitte
26.3 am zweiten Auslauf 15.2 wieder verlassen.
[0037] Die Pappenzuschnitte 26.2 werden nämlich von
dem Schwenkgreifer 86, welcher um eine horizontale,
um 45° zur Trommelachse geneigte Schwenkachse 89
schwenkt, derart gedreht und gewendet, dass die am
ersten Auslauf 15.1 noch oben liegende Nutseite am
zweiten Einlauf 14.2 wieder unten liegt und die bereits
eingebrachten Nuten 27a quer zur Transportrichtung 11a
orientiert sind. Die längsgenuteten Pappenzuschnitte
26.2 können auch manuell vom ersten Auslauf 15.1 an
den zweiten Einlauf 14.2 überführt werden.
[0038] Fig. 4a zeigt den flachliegenden, doppelkreuz-
weise mit V-Nuten 27a, 27b genuteten Pappenzuschnitt
26.3. Die in der zweiten Bearbeitungsstrecke 25.2 ein-
gebrachten Nuten 27b sind mit einem Leimauftrag 83
versehen. Durch Aufrichten der im Pappenzuschnitt 26.3
um einen Boden 29e angeordneten Seitenwände 29a
bis 29d entsteht eine in Fig. 4b dargestellte Schachtel
28, wobei die jeweiligen miteinander gefügten Kanten
der Seitenwände 29a bis 29d eine durch den Leimauftrag
83 verklebte Gehrung 30 aufweisen. Die Schachtel 28
wird gefügt, ohne dass Papierstreifen über die Kanten
geklebt werden. Die in einem späteren Arbeitsgang mit
einem Bezug kaschierte Schachtel 28 weist damit keine
von den Papierstreifen herrührenden Unebenheiten auf
und verfügt zudem über scharfkantige Außenkanten.
[0039] Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Schachtelfertigungslinie 121, bestehend aus einer
einen Bezugsnutzen 126 vollflächig und um die Kanten
umschlagend auf einen Pappenzuschnitt 125 klebende
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Kaschiereinrichtung 122, einer Stanzeinrichtung 123
zum Ausstanzen der Ecken aus dem bezogenen Pap-
penzuschnitt 127, der Nutvorrichtung 1  aus Fig. 4 zum
doppelkreuzweisen Nuten des kreuzförmigen Pappen-
zuschnitts 128 und einer Schachtelaufricht- und Füge-
einrichtung 124 zum Aufrichten und Fügen des genute-
ten Pappenzuschnitts 129 zur Schachtel 130. Die Ka-
schiereinrichtung 122 und/oder die Stanzeinrichtung 123
können auch auf die Nutvorrichtung 1 folgend in der
Schachtelfertigungslinie 121 angeordnet sein.

Patentansprüche

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

d eine angetriebene, liegend gelagerte Trans-
porttrommel (11),
d mehrere, endlos um Rollen (54.1 bis 54.8)
umlaufende und zueinander beabstandete, die
Transporttrommel (11) unter Ausbildung eines
Einlaufs (14) und eines Auslaufs (15) teilweise
umschlingende und die Pappenzuschnitte (2, 3)
förderwirksam auf den Trommelmantel drück-
ende Riemen (51), und
d wenigstens ein zwischen den Riemen (51), in
einem definierten Abstand von dem Trommel-
mantel angeordnetes Nutenschneidwerkzeug
(72),

dadurch gekennzeichnet,

d dass sich der Auslauf (15) im Bereich des
oberen Scheitelpunktes der Transporttrommel
(11) befindet, sodass von den auslaufenden
Pappenzuschnitten (3) die geschnittenen Nuten
(3a) nach oben zeigen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass erste Rollen (54.1) in einem Abstand
vor dem Auslauf (15) angeordnet sind, sodass die
Riemen (51) einen tangential von der Transporttrom-
mel (11) ablaufenden Trum aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch eine dem Auslauf (15) nachgeordnete,
einen Stapel (5) auf einer zum Auslauf (15) tiefer
liegenden Ebene bildende bzw. ausgebende Stape-
leinrichtung (112, 113).

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die genuteten Pap-
penzuschnitte (3) von einem quer zum Auslauf (15)
verlaufenden Transportband (116) abgefördert wer-
den.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, dass die Zuführung (101)
zum Einlauf (14) und die Wegführung (111) vom
Auslauf (15) bezüglich einer durch die Trommelach-
se bestimmten Vertikalebene auf der gleichen Seite
(66) der Transporttrommel (11) liegen.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sich der Einlauf (14)
im Bereich des unteren Scheitelpunktes der Trans-
porttrommel (11) befindet und die Pappenzuschnitte
(2) von Fördermitteln (104.2) im Wesentlichen tan-
gential zur Transporttrommel (11) dem Einlauf (14)
zugeführt werden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch einen die Pappenzuschnitte (2) unter seitli-
cher Ausrichtung an Führungsschienen (106) und
bei geringer Übergeschwindigkeit an ihrer Hinter-
kante mit Pappenschiebern (104.1, 104,2) zum Ein-
lauf vorschiebenden Zuführförderer.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zweite Rollen (54.2) in einem
Abstand vor dem Einlauf (14) angeordnet sind, so-
dass die Riemen (51) einen tangential zur Transport-
trommel (11) zulaufenden Trum aufweisen.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, ge-
kennzeichnet durch ein einen Stapel (4) Pappen-
zuschnitte aufnehmendes Pappenmagazin (102),
aus dem der jeweils unterste Pappenzuschnitt (2)
vereinzelt und dem Einlauf (14) zugeführt wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Pappenmagazin (102) ein Vor-
stapelband (108) zur Aufnahme von geschuppt oder
in Stapeln (4a) angelegten Pappenzuschnitten zu-
geordnet ist, welches die Pappenzuschnitte (2) nach
dem Magazinfüllstand gesteuert automatisch dem
Pappenmagazin (102) zuführt.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, ge-
kennzeichnet durch zwei, auf der Transporttrom-
mel (11) nebeneinander liegende und jeweils wenig-
stens ein Nutenschneidwerkzeug (72.1, 72.2, 72.3,
72.4) aufweisende, eine erste und eine zweite Be-
arbeitungsstrecke (25.1, 25.2) ausbildende, separa-
te erste und zweite Einläufe (14.1, 14.2) und Aus-
läufe (15.1, 15.2) aufweisende Förderbereiche.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch Transport- und/oder Leitmittel (86) zum Über-
führen der aus dem ersten Auslauf (15.1) auslaufen-
den Pappenzuschnitte (26.2) zum zweiten Einlauf
(14.2), wobei die Pappenzuschnitte (26.2) noch ge-
dreht und/oder gewendet werden.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 12, ge-
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kennzeichnet durch eine Beleimeinrichtung (81)
mit wenigstens einem in einem definierten Abstand
von dem Trommelmantel angeordneten Auftrags-
mittel (82.1, 82.2).

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auftragsmittel ein Auftragsrad
oder eine Auftragsdüse (82.1, 82.2) ist, das bzw. die
auf das wenigstens eine Nutenschneidwerkzeug
(72.3, 72.4) folgend und im Wesentlichen fluchtend
angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 14, ge-
kennzeichnet durch dem Einlauf (14) vorgeordnete
oder/und dem Auslauf (15) nachgeordnete Kreis-
messer (92) zum Zuschneiden der Pappenzuschnit-
te (2) in der gewünschten Breite und/oder Höhe.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 15, ge-
kennzeichnet durch dem Einlauf (14) vorgeordnete
oder/und dem Auslauf (15) nachgeordnete Stanz-
werkzeuge (97, 98), zum Ausstanzen von Ecken
und/oder Löchern aus den Pappenzuschnitten (3).

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 16, ge-
kennzeichnet durch eine Kopplung mit einer nach-
geordneten Schachtelaufricht- und -fügeeinrichtung
(124).

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 17, ge-
kennzeichnet durch eine Kopplung mit wenigstens
einer vor- oder nachgeordneten Kaschiereinrichtung
(122), zum Beziehen der Außenseite und/oder zum
Spiegeln der Innenseite der Pappenzuschnitte (125)
mit jeweils einem Bezugsnutzen (126).
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