
Welt\Neiter Kundendienst 
Die zahlreichen weltweit installierten Bebst-Maschinen mit höch­
stem technischem Niveau sind für uns Verpflichtung, jederzeit 
einen zuverlässigen Kundendienst zu garantieren. Bebst­
Niederlassungen und Vertretungen in über 80 Ländern mit quali­
fiziertem Personal gewährleisten sachkundige Beratung und per­
fekten Service. Maschinenvorführungen und Probeläufe mit 
Kundenaufträgen in unserem Werk sowie die Ausbildung von 
Kundenpersonal sind ebenfalls fester Bestandteil unseres Kun­
dendienstes. 
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Mittels Sondereinrichtungen können über 
250 verschiedene Schachtelarten mit der 
Domino 85-M und 110-M gefaltet und geklebt 
werden. Diese Ausrüstungen gehören zu einem 
Baukastensystem mit vielen Anpassungs­
möglichkeiten. 
Lieferbar sind Hauptausrüstungen für die vier 
grossen Verpackungsfamilien. 

1 dornino 85-M 
I 

dornino 110-M 



Eine belNährte 
Grundausrüstung 
Vom Einleger bis zur Auslage bieten die Modelle 
Domino 85-M und 110-M präzise Verarbeitung und 
besonders viele Einsatzmöglichkeiten 

Einleger 
Das Spannen und Verstellen der 
Transportbänder wird mit einem 
einzigen Hebel betätigt. Der me­
chanische Schachtelrüttler und 
die mit Druckzahnrädern ausge­
rüstete Lehre sorgen für eine 
problemlose Beschickung. Ein 
Geschwindigkeitsvariator regel 
den Schachtelstrom und zieht 1e 
Zuschnitte bei Bedarf ausei­
nander. Ein elektromagnetisches 
Kupplungs- und Bremsaggregat 
ermöglicht es, die Produktion 
jederzeit zu unterbrechen. 

Einleger: Die Lehren und Seitenwangen sind auf einem hebbaren Querträger montiert und können einfach auf Takteinleger: Erforderlich für den syn­
chronisierten Durchlauf von Schachteln 
mit 4- oder 6-Eckenklebung. 

die Zuschnittformate eingestellt werden. 

Vorbrech- und Faltvorrichtungen: Die 
oberen Transportstrecken sind für 
einfaches Einrichten und rasche 
Inbetriebnahme mit Schnell hebe­
exzenlern ausgestattet. 
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Z usatzausstattung: Stapel­
rüttler mit Motor, Entstaubungsge­
bläse, Ansaugriemen. 

Anschlussgeräte: Vorein­
leger Easyfeeder und automati­
scherBeschicker mit Paket­
wender. 

Vorbrecher 
Genauer Transport der Zu­
schnitte und Vorbrechen der Ril­
lungen in linker und rechter Vor­
brechstrecke, mit abnehmbaren 
Zentralführungen. Anpassung 
der Verbrechstrecke an die ver­
schiedenen von den Schachtel­
typen abhängigen Arbeitsgänge 
wie Verbrechen, Längs- oder 
Querfalten, Kleben. 
Z usatzausstatt ung: Linker 
Riemenvorbrecher, Zentraltrans­
portvorrichtungen. 

Faltvorrichtungen 
Der Transport sowie das pro­
gressive und genaue Falten der 
Schachteln erfolgt durch die 
linke und rechte Faltvorrichtung 
und die verstellbaren Zentralfüh­
rungen . Mit Hilfe der Geschwindig­
keitsvariatoren an den linken 
und rechten Faltriemen lässt 
sich der Faltvorgang optimal 
einstellen. 
Z usat zausstattung : 
Zentraltransportvorrichtungen. 
Minimalformat-Faltapparat für 
Kleinstschachteln. Riemenhoch­
führung für Schachteln mit vorste­
henden Lappen. 

P ress-und 
Ausw e rtvorrichtung 
Genaues Positionieren des 
Druckes auf bestimmte Rillun-

n durch einzeln einstellbare, 
oppelte Pressrollen. Der Ge­

schwindigkeitsvariator erlaubt 
es, den Schachtelstrom nach 
Bedarf auseinanderzuziehen. 
Schuppenauslage über- oder 
untereinander dank einzeln ein­
stellbaren Auswerfern. 

Auslage 
Die Auslage kann längs oder quer 
zur Maschine aufgestellt werden. 
Dies ist bei gewissen Schachtel­
typen von besonderem Vorteil. 
Die Einstellung der Geschwindig­
keit und der Höhe des Schachtel­
stroms wird durch den Zuschnitt­
einzug mit Riemen und den 
Geschwindigkeitsvariator der Aus­
lageteppiche begünstigt. Das 
pneumatische Presssystem er-

ubt eine genaue Anpassung des 
.emendruckes. Die Zentrierung 

der Pressteppiche erfolgt auto­
matisch. 
Zusatzausstattung: 
Schachtelgeraderichter speziell 
für Wellpappe. Oberer Pressrie­
men für örtlich genau bestimmten 
Druck auf den Schachtelstrom. 
Zusätzlicher unterer Transport­
teppich zur Verlängerung der 
Auslage. 
Anschlussgerät: Automa­
tische Abpackeinrichtung 
Cartonpack. 

Pneumatische Druckeinstellung in 
Teppichauslage . 

Faltvorrichtungen mit 
Geschwindigkeits­
variator, Zentral­
transport und 
Vorrichtung für das 
automatische Einfädeln 
der Lappen, wie sie für 
die Fertigung dispro­
portionierter Faltboden­
schachlein erforderlich 
sind. 

<l <l Unabhängige dop­
pelte Pressrollen, 
einzeln einstellbar. 

<l Schachtelgerade­
richter, für Faltboden­
schachlein aus 
Wellpappe. 

Bildung des Schachtelstroms, Abzählen, Markierung durch Querschläger und Riemeneinführung. 
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Speedfolder 
für Faltbodenschachteln 

Combifolder 
für Schachteln mit 4· oder 6-Eckenklebung 

Auf schwenkbarem Rahmen angebrachte Falthaken, Führungen und Transportriemen 
der Speedfolder-Vorrichtung für Faltbodenschachteln. 

Speedfolder 
Die Speedfelder-Vorrichtung 
dient zum Falten der Bodenlap­
pen an Faltbodenschachteln . Sie 
ist an einem Rahmen befestigt, 
der über der Verbrechstrecke 
eingeschwenkt wird, und kann 
mit wenigen Handgriffen in oder 
ausser Betrieb gesetzt werden. 
Die Leimspur wird von oben au -
getragen; die hierzu erforder­
lichen Leimwerke sind ebenfalls 
an schwenkbaren Rahmen be­
festigt. Es besteht auch die 
Möglichkeit, den seitlichen Kle­
belappen in der Speedfelder­
Vorrichtung vorzubrechen 
(1. Rillung). 
Z usat zaussta ttung: 
Variante zum Vorbrechen der 3. 
Rillung. Besondere Leimwerke 
(siehe nebenstehende Seite). 

Combifolde r 
Die Combifolder-Vorrichtung 
dient zum Falten und Kleben 
von Schachteln mit 4- oder 
6-Eckenklebung auf Maschinen 
mit Takteinleger, Transportvor­
richtung mit Mitnehmern sowie 
mit 2 oder 3 oberen Leimwerkar 
Spezialausführung für 4- oder 
6-Eckenklebung mit besonders 
langer, zweiteiliger Verbrach­
strecke. Besondere Leimwerke 
(siehe gegenüberliegende Seite) . 

Falten der hinteren Lappen einer Schachtel mit 4-Eckenklebung auf 
Combifolder. 

Mitnehmerketten für synchronisierten Transport der Zuschnitte. 
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Beleimungsmöglichkeiten 
Für die unterschiedlichen Anforderungen 
in der Praxis stehen verschiedene 
Beleimungsmethoden zur Verfügung 

Unterleimwerk 
Die Beleimung des seitlichen 
Lappens erfolgt durch das linke 
untere Leimwerk, das zur Grund­
ausstattung gehört. 
Die gute Zugänglichkeit erlaubt 
ein schnelles Einrichten. 
Zusatzausst attung: 

echtes Unterleimwerk. Leim­
scheiben für Spurbreiten zwischen 
2 und 15 mm. Leimstandkontrolle 
mit automatischer Nachfüllung. 
Hilfsmotor mit Freilaufkupplung 
für den kontinuierlichen Antrieb 
der Leimscheibe bei stillstehender 
Maschine. 

Oberle im w e rk 

Kontinuierlich arbeitendes Oberleimwerk. 

Standardmässig geliefertes linkes 
Unterleimwerk. 

Fassonoberleimwerke zur Taktbeleimung. 

Beleimung von Stülpdeckel- oder 
Faltbodenschachteln, Zuschnit­
ten mit 4- oder 6-Eckenklebung 
oder anderen komplexen 
Schachteltypen. Dabei wird ent­
weder mit kontinuierlicher Leim­
spur (Leimscheiben von 3 bis 

Kontinuierlich arbeitende Leimwerke. 

15 mm Breite) oder mit arbeits­
taktgesteuerten Fassonoberleim­
werken mit Auftragssegmenten 
_ earbeitet. Die Beleimung erfolgt 

der gewünschten Stelle (Seg-
entscheiben 30 und 60 mm). 

Hochklappbare Beleimungsstation 
mit 2 oder 3 Leimwerken. 
Z usat zausstattung : 
Sondereinrichtung für Leimauf­
träge von 200 mm Breite. Hilfsmo­
tor mit Freilaufkupplung für den 
kontinuierlichen Antrieb des 
Leimwerkes. 

Bele imung 
Programmgesteuertes Aufsprit­
zen des Leims. Spritzpistolen 
und Zubehör, für untere oder 
obere Mehrfachleimaufträge 
verwendbar. 

Ve rpackungen für 
T ie fkühlprodukte 
Heissversiegeln von PVC­
beschichteten Schachteln mit 
Hilfe einer Brennerrampe. Vor­
richtung zum Fräsen des Klebe­
lappens beschichteter oder 
lackierter Schachteln. 

Montagemöglichkeiten 
der Oberleimwerke. 

Programmgesteuerte Leimaufspritzung. 

Fassonleimwerke zur Taktbeleimung. 

Brennerrampe zum Heissversiegeln. 
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Qualitäts- und 
Produktionskontrolle 
Die qualitativen und mengenmässigen Leistungen 
der Bobst-Faltschachtelklebemaschinen werden 
dank modernsten elektronischen Mess- und 
Steuerelementen erzielt 

10 

Kontrolle der Leimspur 
zur Qualitätsüber­

wachung. 

Lesen des Strichcodes für 
die Kontrolle von pharmazeuti ­
schen und anderen Verpackungen . 

' Rotationsauswerfer zum Beseitigen auflagenfremder Schachteln . 

Strichcodes 
Lesen der auf den Klebelappen 
schwarz oder farbig aufgedruck­
ten Strichcodierung für pharma­
zeutische und andere Ver­
packungen. Der Bobst-Eiectronic­
Codeleser ermöglicht über 
131 000 Kodierungen durch Ko -
bination von 1-16 Strichen in ei 
Reihe. Für die Einspeicherung 
des Codes genügt der Durchlauf 
einer Schachtel durch die 
Maschine. 

Leimspur 
Nachprüfen der Leimspur durch 
Bobst-Eiectronic-Kontrolleinheit. 

Ausw e rfe r für auflagen­
fremde Schachte ln 
Auswerfen von Schachteln mit 
fremdem Code oder Fehlbelei­
mung mit Hilfe eines Rotations­
auswerfers für kleine und 
mittlere Formate oder mit Kol­
benauswerfer bei grösseren 
Formaten. Sobald mehr als 
12 fremde Schachteln erkannt 
worden sind, schaltet die 
Maschine automatisch ab. 

P roduktionszähler 
Genaues Zählen der produzierten 
Schachteln über eine hinter dem 
Auswerfer angebrachte Infrarot­
fotozelle, kombiniert mit Bobst­
Eiectronic-Vorwahlzähler, 
einschliesslich Gesamtproduk­
tionszähler. 
Vorwahl der Schachteln pro Paket 
bei periodischem Verschieben 
einer Merkschachtel mit 
geschwindigkeitsabhängigem, 
pneumatischem Schläger. 

Schachtelstromkontrolle 
Durch elektronische Steuerung 
des Auslageteppichs wird bei 
einer Produktionsunterbrechung 
in der Faltschachtelklebema­
schine der Schachtelstrom in 
der Auslage gestoppt, so dass 
beim Anfahren die geklebten 
Schachteln sofort in den Schach­
telstrom einlaufen. 

Bedienungskomfort 
Die elektrischen und elektronischen Einrichtungen 
erleichtern die Steuerung der Maschine und 
erhöhen ihre Betriebssicherheit bei Produktion 
und Einrichtearbeiten 

Antrieb 
Maschinenantrieb durch Gleich­
strommotor mit statischem 
Gleichrichter, mit Einstellbereich 
zwischen 20 und 400 m/min im 
Dauerbetrieb und 8 m/min im 
Tastbetrieb. Dies entspricht 
den strengsten Sicherheitsvor-

hriften . 

Steuerungen 
Der tragbare Handsteuerkasten 
für Fernbedienung beinhaltet 
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sämtliche Betriebsfunktionen Elektronische Kontrolleinheiten: Vorwahlzähler, Schachtelstromsteue­

rung, Strichcodeleser usw. 

Handsteuerkasten . 

wie Dauerbetrieb, Tastbetrieb, 
Geschwindigkeitseinstellung, 
Stopp und Produktionsunter­
brechung (Auskuppeln des 
Anlegers). 
Zusatzausstattung: Lauf­
schiene für den Handsteuerka­
sten zur Erhöhung des 
Bedienungskomforts. 

Hauptsteuerschrank 
Schaltschrank mit elektrischen 
und elektronischen Steuerele­
menten, Hauptschalter, Hilfs­
steuerelementen, elektronischer 
Kontrolleinheit, permanenter 
Geschwindigkeitsanzeige auf 
linearer Skala (m/min), digitaler 
Stundenleistungsanzeige 
(Schachteln/h) und Betriebs­
stundenzähler (Wartung). 

Die gute Zugänglichkeil erleichtert das Einstellen. 

Elektronischer Schaltkreis. 
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Zubehör 

-u 

Auslage 
Querschläger 

~ Obere Pressrollen-
strecke oder Press-
riemen 6 w 
Zusätzlicher unterer 
Transportteppich 

Anschlussgerät 
Abpackvorrichtung 
Gartonpack 

DasDomino 
M-System 
Nach dem Baukastenprinzip ausge­
legt, erlaubt das System Domino «Mn 
eine laufende Anpassung der 
Maschinen an die steigenden Bedürf­
nisse der Verpackungsindustrle. 
Der Anwender hat so die Möglichkeit, 
die erforderlichen Ausrüstungs­
varianten, Zubehörteile und Sonder­
einrichtungen zu bestimmen, um 
den Anforderungen der herzustel­
lenden Produkte gerecht zu werden. 
Verlangen Sie unsere ausführliche Dokumentation über 
Ausrüstungen zur Herstellung der rund 250 Schachtel­
typen auf den Faltschachtelklebemaschinen Domino 85-M 
und 110-M. 

Faltvorrlch· Leimwerke Vorbrecher 
tungen dJ Leimstandkontrolle Zentraltransport 
Zentraltransport für automatisches 

Nachfüllen. 

Hilfsmotor mit 
Minimalfaltapparat Leerlaufkupplung 

~ zum Antrieb der 
Leimscheibe bei 
stehender Maschine • ., 

M 

Spezialausführung für Schachteln mit 4- oder 6-Eckenklebung 

Maschine mit Combifolder und speziell langer, zweiteiliger Vorbrachstrecke 
(Varianten für 4- bzw. 4- oder 6-Eckenklebung) 
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Schachteln mit 4-Eckenklebung, mit oder ohne Deckel. Schachteln mit 6-Eckenklebung oder Brightwood-Lappen. Schachteln mit Doppelfallboden. 
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Technische Daten 

Verarbeitbares Material 
Karton bis 
B- und E-Wellpappe, maximale Stärke der flachgefalteten Schachteln 

Formate (normale Faltschachteln, offene Zuschnitte) 
Maximale Breite 
Minimale Breite 
Minimale Breite mit Minimalfaltapparat 
Maximale Länge 
Minimale Länge 

Domino 85-M 

700 g/m2 

15mm 

85cm 
12,6cm 
5,6cm 
80cm 
6cm 

Anmerkung: Diese Angaben können je nach Art der Zuschnitte abweichen. 

Vorbrecher 
Standardausführung, Länge 412 cm 
Spezialß,usführung für 4- oder 6-Eckenklebung 554cm 

Faltvorrichtung 
Länge 307cm 

Auslage 
Länge der Pressteppiche 290cm 
Breite der Pressteppiche 70cm 
Maximale Höhe des Schachtelstroms 200mm 

Antrieb 
Tastbetrieb für Einrichtarbeiten 8 m/min 
Einstellbarer Dauerbetrieb 20-400 m/min 
Einstellbarer Taktbetrieb 20-250 m/min 
Hauptmotor 21kW 

Erforderlicher Anschluss 
Anschlusswert 40 kVA 

Gewicht 
je nach Ausrüstung 7-10 t 

Platzbedarf 

A: Standardmaschine = 14,12 m Spezialausführung für Schachteln mit 4- oder 6-Eckenklebung = 15,55 m 

110-M 

700 g/m2 
15mm 

110 cm 
12,6cm 
5,6cm 
80cm 
6cm 

412cm 
554cm 

307cm 

290cm 
90cm 

200mm 

8 m/min 
20-400 m/min 
20-250 m/min 

21kW 

40kVA 

7,5-10,5 t 

Anmerkung: Bobst bietet der papier-und kartonverarbeitenden Industrie ein vollständiges Maschinenprogramm für die 
Herstellung von Verpackungen aus Papier, Karton und Wellpappe. Siehe Sammelkatalog. 
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Vier Ausrüstungshauptvarianten 

. Maschine mit Grundausrüstung 
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Normale Faltschachteln allgemein. Konische Schachteln . 

Maschine mit Speedf ld . lill o er (Vananten mit und ohne Vorbrechen der 3. Rillung) . 

tiD 

Maschine mit C b"f [ij_J · r\l ~ \T (V.,Iaotoo '"' 4-b~ 4- odOc 6-Eokookl•boog) 
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Sondervorrichtungen 

Strichcodeleser. Leimspurkontrolle. Heissversiegeln oder Fr" . . 
vornchtung. Riemenhochführung für vorstehende Lappen V~~~~·cnhbteschfl9hvteter ~?hachteln . Programmgesteuerte Leimspritz-. ung ur an-Buren-Schachteln. 
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Stülpdeckelschachteln für Schnellmont A . schachteln. Aufstellständer für Ampulle~~e. usstellschachteln mit Unterteilungen . Schallplattenhüllen. Zigarettenmuster-

~ -U-

Falt.bodenschachteln mit rechtseiligem Klebela en S . . . .. eckige, sechsecklge, konische Schachteln mit b~ck~l. pezlalschachteln mit Untertellungsfachern, Doppelfaltboden. Drei-

Spezialschachteln mit 4- oder 6-Eckenklebun mit Oe . . 
andere. Doppelfaltboden. Spezielle Etuis, Fru~htkörb~~~d ~~ndrr:rf, ~ashserdl IChtem Boden, Outfold, Brightwood-Lappen und ss e sc ac te n mit komplexen Faltungen und Klebungen. 
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