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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Durchbrechen von Stegen, die entlang einer Schnittlinie
die benachbarten Kanten eines Faltschachtelzuschnit-
tes zusammenhalten. Die Vorrichtung besteht aus einer

sich rechtwinklig zur Beförderungsbahn erstreckenden
Vierkantprofilwelle, die drehbar im Gehäuse gelagert ist.
Die Vierkantprofilwelle west Werkzeugaufnahme-
elemente auf, an denen Ausbrechwerkzeuge befestigt
werden können.
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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Durchbrechen von Stegen, die entlang einer
Schnittlinie die benachbarten Kanten eines Faltschach-
telzuschnitts zusammenhalten, gemäß dem Oberbegriff
von Anspruch 1.
�[0002] Faltschachteln sind raumbildende Packmittel,
die aus ebenen Zuschnitten geformt werden. Da sie in
ihrer überwiegenden Gebrauchsform, dem Quader, sehr
gut zu stapeln, zu lagern und zu transportieren sind, sind
sie das verbreitetste Packmittel in der Industrie, im Han-
del und für den individuellen Gebrauch. Dem entspre-
chend ist die Erscheinungsform von Schachteln beson-
ders vielfältig.
�[0003] Für einige Faltschachtelzuschnitte ist es vorteil-
haft und teilweise sogar notwendig, während des Stanz-
vorganges kleine Verbindungsstege entlang der Schnitt-
linie benachbarter Kanten übrig zu lassen. Diese Verbin-
dungsstege, meist in Form von punktförmigen Verbin-
dungen, sollen die benachbarten Kanten zusammenhal-
ten und insbesondere verhindern, dass die Zuschnitte
aneinander hängen bleiben. Die Stege sind entlang der
Schnittlinie voneinander beabstandet angeordnet.
�[0004] Beim Verarbeiten derartiger Faltschachtelzu-
schnitte in einer Faltschachtelklebemaschine ist es not-
wendig, dass die Verbindungsstege vor der Durchfüh-
rung der Falt- und Klebevorgänge der Zuschnitte ge-
trennt werden. Hierzu ist es aus der EP 1 138 454 B1
bekannt, die Stege mit Scherwerkzeugen, die sich auf
parallelen Wellen befinden, abzuscheren.
�[0005] Für Flachbettstanzen ist es weiterhin aus der
EP 0 942 813 B1 bekannt, zum Ausbrechen und Entfer-
nen von Abfallstanzteilen, die ebenfalls mit Haltepunkten
entlang der Schnittkante versehen sind, ein Ausbrech-
brett zur Aufnahme des Zuschnitts vorzusehen sowie ei-
ne obere und / oder untere Ausbrechform, wobei die Aus-
brechform mit Ausbrechwerkzeugen zum Ausbrechbrett
hin vertikal bewegbar ist.
�[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine
kostengünstige, alternative Vorrichtung zum Durchbre-
chen von Stegen an benachbarten Kanten von Falt-
schachtelzuschnitten zu schaffen, mit der ein zuverläs-
siges Durchbrechen der Stege auch bei hohen Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten gewährleistet ist, und die leicht
auf unterschiedliche Faltschachtelformate eingestellt
werden kann.
�[0007] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des kennzeichnenden Teils von
Anspruch 1.
�[0008] In einer bevorzugten Ausführungsform besteht
die Vorrichtung aus einer Vierkantprofilwelle mit Werk-
zeugaufnahmeelementen. Hierbei können die Werk-
zeugaufnahmeelemente aus Gewindeschrauben beste-
hen, deren Gewindeschaft länger ist als der Querschnitt
der Vierkantprofilwelle. Die Werkzeugaufnahmeelemen-
te können dabei entweder durch einzelne Durchgangs-
bohrungen gesteckt werden, die an unterschiedlichen

Stellen der Vierkantprofilwelle angebracht sind, oder
aber in einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
durch eine Langlochdurchgangsbohrung durch die Vier-
kantprofilwelle. Hierdurch ist es möglich, mit einfachen
genormten maschinenbaulichen Elementen eine flexible
Vorrichtung zu schaffen, die einfach auf unterschiedliche
Steganordnungen unterschiedlicher Faltschachtelzu-
schnitte eingestellt werden kann. Durch die Langloch-
bohrung wird eine axiale Verschiebung der Werkzeuge
extrem vereinfacht. Die notwendigen Ausbrechwerkzeu-
ge können dann mit ihrer Innenbohrung leicht auf die
Werkzeugaufnahmeelemente aufgeschraubt werden.
Auch hierdurch ist es möglich, flexibel auf unterschiedli-
che Anforderungen des zu bearbeitenden Materials zu
reagieren, da die Ausbrechwerkzeuge leicht montierbar
und austauschbar sind.
�[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist
die Vierkantprofilwelle mit einem eigenen Antrieb, vor-
zugsweise einem Servomotor, versehen. Hierdurch wird
es ermöglicht, dass die Vierkantprofilwelle eine von der
Transportbewegung der Faltschachtel unabhängige Ro-
tationsbewegung ausführen kann.
�[0010] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist in der ebenen Bahn zur Beförderung der Falt-
schachtelzuschnitte zumindest im Bereich der Durch-
brechvorrichtung ein federndes Stützblech angeordnet.
Hierdurch entsteht ein federndes Widerlager, welches
einerseits ein Aufbrechen der Stege ermöglicht und an-
dererseits die notwendige Stütze für die Faltschachtel
bietet.
�[0011] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausführungsbeispiels
beschrieben.�

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seitenansicht ein-
zelne Stationen einer Faltschachtelklebema-
schine

Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Darstellung ei-
nen Teil einer Station mit eingebauter Vorrich-
tung zum Durchbrechen der Stege

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum
Durchbrechen der Stege im ausgebauten Zu-
stand

�[0012] Der prinzipielle Aufbau einer Faltschachtelkle-
bemaschine ist in Fig. 1 dargestellt. In Förderrichtung (in
Fig. 1 von links nach rechts) beginnt die Faltschachtel-
maschine mit einem Einleger 1, der die zu verarbeiten-
den Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus einem
Stapel nacheinander abzieht und einzeln der nachfol-
genden Bearbeitungsstation zuführt. Auf den Einleger 1
folgen als nächste Bearbeitungsstationen zwei Vorbre-
cher 2, 3, die Faltelemente enthalten, um Faltlappen vor
und zurück zu falten. Durch das Knicken um 180° werden
die entsprechenden Linksrilllinien der Zuschnitte weich
und geschmeidig gemacht.
�[0013] Auf den Vorbrecher 3 folgt als nächste Bear-
beitungsstation die Faltstation 4, an deren Anfang ein
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Auftragwerk 5 für Klebstoff, üblicherweise Leim, ange-
ordnet ist. Das Klebstoffauftragwerk 5 enthält Leimdüsen
oder Leimscheiben, von denen der Klebstoff streifenför-
mig auf die Zuschnitte aufgebracht wird. Anschließend
werden die Faltlappen der Zuschnitte von Faltelementen
gefaltet.
�[0014] Als nächste Station folgt eine Überleitstation 6,
in der die gefalteten, mit noch nicht abgebundenen Kle-
benähten versehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt
ausgerichtet einer nachfolgenden Sammel- und Pres-
seinrichtung 7 zugeführt werden. Im Bereich der Über-
leitstation 6 können Einrichtungen angeordnet werden,
mit denen die Schachteln gezählt, markiert und - falls
schadhaft - ausgeschleust werden. In der Sammel- und
Presseinrichtung 7 wird zunächst ein Schuppenstrom
aus gefalteten Zuschnitten gebildet, der anschließend
zwischen Pressbändern für einige Zeit unter Druck ge-
halten wird, damit die Klebenähte abbinden. Zum Ab-
schluss ist häufig eine Packeinrichtung (nicht dargestellt)
angeordnet, in der die flachliegend gefalteten Falt-
schachteln in Umkartons gepackt werden.
�[0015] Falls zur Herstellung bestimmter Schachtelfor-
men erforderlich, enthält die Faltschachtelklebemaschi-
ne weitere Bearbeitungsstationen, beispielsweise zu-
sätzliche Faltstationen zur Durchführung weiterer Faltun-
gen oder eine Drehstation zum Drehen der Zuschnitte
um eine zur Transportebene senkrechte Drehachse, da-
mit abgewinkelt zur Transportrichtung verlaufende Falt-
linien vor dem Falten in eine Richtung parallel zur Trans-
portrichtung gedreht werden.
�[0016] Bei der Verarbeitung von Schachtelzuschnitten
mit Verbindungsstegen wird zwischen Einleger 1 und
Vorbrecher 2 eine Vorrichtung 11 zum Durchbrechen von
Stegen eingebaut. Jede der Bearbeitungsstationen (Ein-
leger 1, Vorbrecher 2, 3, Faltstation 4, Überleitstation 6
und Sammel- und Presseinrichtung 7, sowie ggf. weitere
Faltstationen oder eine Drehstation) weist eigene ange-
triebene Fördermittel auf, um die Zuschnitte im Durchlauf
durchzufördern. Die Bearbeitungsstationen zwischen
dem Einleger 1 und der Sammel- und Presseinrichtung
7, also die Vorbrecher 2, 3, die Faltstation 4 und die Über-
leitstation 6, enthalten als Fördermittel zwei oder drei sich
parallel mit Abstand voneinander in Förderrichtung er-
streckende Riemenpaare, die jeweils aus einem unteren
Riemen 8 und einem oberen Riemen bestehen, zwischen
denen die Zuschnitte gehalten und transportiert werden.
�[0017] Der Einleger 1 enthält einen unteren Riemen-
förderer, der aus mehreren, mit Abstand nebeneinander
angeordneten Förderriemen besteht. Der Riemenförde-
rer zieht die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit unten aus einem Stapel nacheinander ab
und führt sie einzelnen der nachfolgenden Bearbeitungs-
stationen zu. Die Sammel- und Presseinrichtung 7 ent-
hält zwei maschinenbreite Bandförderer, die als
Pressbänder ausgestaltet sind, um den Schuppenstrom
aus gefalteten Zuschnitten beim Fördern unter Druck zu
halten.
�[0018] In Figur 2 ist eine Bearbeitungsstation mit ein-

gebauter Vorrichtung zum Durchbrechen von Stegen 11
mit zwei Riemenpaaren dargestellt, wobei zur Verdeut-
lichung auf der linken Seite der obere Förderriemen weg-
gelassen wurde. Jeder der unteren Förderriemen 8 um-
läuft eine Riemenscheibe 9, die querverschiebbar auf
einer angetriebenen Vielkantwelle 10 sitzt. Entspre-
chend umlaufen die oberen Förderriemen ebenfalls
(nicht dargestellte) Riemenscheiben, die querverschieb-
bar auf einer angetriebenen Vielkantwelle befestigt sind.
Beide Riemenpaare können so querpositioniert werden,
um ihre Arbeitsposition dem jeweiligen Zuschnittsformat
anzupassen. Die Welle 10 wird über einen nicht darge-
stellten Riementrieb von einem nicht dargestellten Elek-
tromotor angetrieben, der an einer Seitenwand 13 an der
Längsseite der Maschine befestigt ist.
�[0019] In den beiden Seitenwänden 13 ist weiterhin
die Vorrichtung 11 zum Durchbrechen von Stegen in
Form einer Vierkantprofilwelle 17 drehbar gelagert. Sie
wird von einem Servomotor 23 entweder direkt oder über
eine nicht dargestellte Kupplung oder einen nicht darge-
stellten Riemenantrieb angetrieben.
�[0020] In der Fig. 3 ist die Vorrichtung 11 zum Durch-
brechen der Stege im ausgebauten Zustand dargestellt.
Die Vierkantprofilwelle 17 ist mit ihrem Lagerzapfen 16
über Lager 15 in den Seitenwänden 13 der Faltschach-
telklebemaschine gelagert. Die Profilwelle 17 weist ent-
weder mehrere Durchgangsbohrungen 21 oder aber ei-
ne durchgehende Langlochbohrung 18 (Fig. 2) zur Auf-
nahme von Werkzeugaufnahmeelementen 19 auf. Diese
Werkzeugaufnahmeelemente 19 können beispielsweise
Standardschrauben sein. Der Gewindeschaft 25 der
Werkzeugaufnahmeelemente 19 ist länger als der Quer-
schnitt der Vierkantprofilwelle 17. Auf den aus der Vier-
kantprofilwelle 17 herausragenden Teil des Gewinde-
schaftes 25 des Werkzeugaufnahmeelementes 19 kann
das Ausbrechwerkzeug 20 mittels eines Innengewindes
26 aufgeschraubt werden. Der Schraubenkopf 27 der
Werkzeugaufnahmeelemente 19 kann beim Zusammen-
schrauben mit dem Ausbrechwerkzeug 20 mit einer Un-
terlegscheibe 24 versehen werden. Die Vierkantprofil-
welle 17 ist über einen Lagerzapfen 16 mit einem Antrieb
23 verbunden. Dies kann entweder über einen nicht nä-
her dargestellten Riemenantrieb geschehen oder über
einen Servomotor 23. Der Servomotor 23 kann entweder
direkt oder über eine nicht dargestellte Kupplung mit dem
Lagerzapfen 16 verbunden sein.

Bezugszeichenliste

�[0021]

1 Einleger
2 Vorbrecher
3 Vorbrecher
4 Faltstation
5 Klebstoffauftragwerk
6 Überleitstation
7 Sammel- und Preisseinrichtung
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8 unterer Förderriemen
8’ oberer Förderriemen
9 Riemenscheibe
10 Vielkantwelle
11 Vorrichtung zum Durchbrechen von Stegen
13 Seitenwand
15 Lager
16 Lagerzapfen
17 Vierkantprofilwelle
18 Langloch
19 Werkzeugaufnahmeelement
20 Ausbrechwerkzeug
21 Bohrung
22 Federblech
23 Servomotor
24 Unterlegscheibe
25 Gewindeschaft
26 Innengewinde
27 Schraubenkopf

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Durchbrechen von Stegen, die ent-
lang einer Schnittlinie die benachbarten Kanten ei-
nes Faltschachtelzuschnittes zusammenhalten,
während ihrer Beförderung auf einer im Wesentli-
chen ebenen Bahn mit einer rechtwinklig sich zur
Beförderungsrichtung über die ganze Bahn erstrek-
kenden Welle, die beiderseits der Bahn in einem Ge-
häuse drehbar gelagert ist,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Welle als Vierkantprofilwelle (17) mit Werk-
zeugaufnahmeelementen (19) ausgebildet ist, an
denen Ausbrechwerkzeuge (20) befestigt werden
können.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Werkzeugaufnahmeelemente (19) in Boh-
rungen (21) durch die Vierkantprofilwelle (17) ange-
ordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Werkzeugaufnahmeelemente (19) in einer
Langlochbohrung durch die Vierkantprofilwelle (17)
angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Werkzeugaufnahmeelemente (19) Gewin-
deschrauben sind, deren Gewindeschaft (25) länger
ist als der Querschnitt der Vierkantprofilwelle (17).

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, �

dadurch gekennzeichnet, �
dass die Ausbrechwerkzeuge (20) an ihrem einen
Ende mit einer Bohrung (21) mit Innengewinde (26)
versehen sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Vierkantprofilewelle (17) mit einem eigenen
Antrieb versehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Antrieb ein Servomotor (23) ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass in der ebenen Bahn zur Beförderung der Falt-
schachtelzuschnitte zumindest im Bereich der
Durchbrechvorrichtung ein federndes Stützblech
(22) angeordnet ist.
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