MODELL UVZ-RTZ



Der sutamatische ENBA Folder-Gluer (Elnschub- Falt-und Lappenklsbemasching) schiiesst im Produktions-
prozesa der Falikiste an den Slofter an und Mefert fertigs Faltschachizln suz Wellpappe.

Die sinzelnen Zuschnitte werden mittels einer sinfachen Gummiwalze vom unteren Ende des Stapels
fortlsufend singeschobean; sobald eln Zuschnitt dem Sispsl gene werlsssen hat und sich In dem Riemen-
Sektor befindet, folgt sutomstisch der nBchste Zuschnitt nech. Wahrend der Fufohrung durchluft der
Zuschnitt zwel Pasr Rill-Walzen und such die Leimwalrs, deren Oberflichen.Geschwindigkeit stets mit

der hpschinen. Ceschwindigheit Dhersinatimml

Die Maschine hat ein . Unter-Faltsystam™, dh. die Klzppen werden erst elnmal um 50% nach unten ge-
bogen wnd dann rochmals 80% nach Innen gefaltet. Im letzten Tell des Faltsektors unterstOtzen wertikal
und mit gleicher Geschwindigkslt wie dis Schachteln laufende Seltanriemen den Faltvorgang und erzielsn

ping minwandfrole, gute Faltung.

Mach der Faltung kommen die Zuchnilte in den son. Aichi-Salfor, wo sie durch Leithlecha in ihre esnd-
galtige. genau ausgerichiste Form gebrecht werden. Diese Leitbleche wurden besonders entwickelt, um
das storende, "'Fischschwanz-ahnliche” Auseinenderkiaffen der Zuschnitte am hinteren Ende susreschalien.

Aus dem Richi-Seltor, wo bereils eine erste Pressung erfolgh, nehmen Gummi-Forderbander die Zu-
schnitte von unten her einzeln &b und fohren sie in den Stapel-Sektor.
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Dureh Férderh&nder, die zwar mit gleicher Geschwindigkelt, aber In leicht untarschiedlichan
Hohen lzufen, wird ereichl, dess die einzginen Feltschachteln untereppend an eing in der
Laufrichtung eingebaute Sperre stossen und dort einen gleichftrmigen Stepel bilden. Burz vor
Erreichen dea Stapels werden dis Schachieln foto-elekirisch gezahlt. Wenn dia vorher ein-
gesiallts Fahl erreicht ist, I6et di= Sperre aus, und der fertige Stapel lSuft unter wallerer
Pressung dem Ende der Masching zu. Zwsai solches Sperren aind auf einer Welle angebrechi
Bei einer Drehung um 180° gibt die eine Spere den fertigen Stapel fred, wahrend die zweite
die folgonde Faltschachial wieder snhalt, die denn die oberste Schachtel des nachsien
Stapels sein wird,

Leistung

Bis zu 300 Schachteln pro Minute bei kleineén Formaten

Sehachtel-Anzahl pro Stapsl
5, 6, 7 usw. bia zu meximal 30

Einrichtezeit
2—3 Minuten durchachnittlich

Hetto-Gewicht
Etwa B.000 kg

Motoren

1 ASEA Typ KBNS Schlupfmeior  1.8-8 PS. 535 — 2140 Ulmin
2 ASEA Typ MBB/USTC 103 075 PS5, 120 Wmin.

1 ASEA Typ MBE/USTC 102 05 P, 120 Wmin.
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1 Description

14 Size limits of blanks EMBA
I 1

and panels

FOLDER GLUER 14:1

140 Size limits of blanks:

F
l H w H
mm inch mm inch
H Minimum 470 18,5"| 200 | 7,9"
Maximum 2970 1170 1250| 49,2

141 Size limits of panels: (assuming a glue flap of 30 mm or 1 3/16")

1411 RH controlled machine with RH glue applicator:

L B
| : :
mm inch mm inch
Feed Minimum 120 4,8n 100 b
di i : N
H e Maximum 850 ©33,4" 620 24, 4"

1412 RH controlled machine with LH glue applicator:

L I B
|’ : ;
i mm inech mm inch
ﬁ ::i:('tion Minimum 120 4,8 | 100 4n
:u Maximum 820 32,30 650 24 40

1413 LH controlled machine with LH glue applicator:

l'*a L

" L B
mm inch mm inch
Feed Minimum 120 4,8" | 100 40
direction
l Maximum 850 33,40"| 620 L2444
142 Remarks It is not to be expected that all combinations

of panel sizes and blank heights will give a
perfect running performance.
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