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(54) Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zuschnitten

(57)  Bei einer Faltschachtelklebemaschine zur Her-
stellung von Faltschachteln aus Zuschnitten mit

- einer Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen ver-
sehenen Zuschnittteile gefaltet werden, und

- einer vor der Faltstation angeordneten Drehstation zum
Drehen der flachliegend geférderten Zuschnitte um eine
Achse senkrecht zur Férderebene, die Forderelemente

enthalt, von denen die Zuschnitte gedreht und durch die
Station gefordert werden,

ist nach der Erfindung zur Umgehung der die Drehung
verursachenden Foérderelemente der Drehstation eine
zusatzliche Fordereinrichtung vorhanden. Weiterhin sind
Mittel vorhanden, die die Zuschnitte wahlweise den For-
derelementen der Drehstation oder der zusatzlichen For-
dereinrichtung zufuhren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zu-
schnitten mit einer Faltstation, in der die mit einem Kle-
bestreifen versehenen Zuschnittteile gefaltet werden,
und einer vor der Faltstation angeordneten Drehstation
zum Drehen der flachliegend geférderten Zuschnitte um
eine Achse senkrecht zur Férderebene, die Forderele-
mente enthalt, von denen die Zuschnitte gedreht und
durch die Station geférdert werden.

[0002] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Zuschnitten weisen bekannter
Weise mehrere Bearbeitungsstationen auf, die von den
Zuschnitten / Schachteln nacheinander durchlaufen wer-
den: Zu Beginn einen Einleger, der die zu verarbeitenden
Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus einen Stapel
nacheinander abzieht, anschlieRend ein so genannter
Vorbrecher, um die Rilllinien durch Knicken um 180°
weich und geschmeidig zu machen und danach zumin-
dest eine Faltstation, an deren Anfang zunachst ein Kleb-
stoff streifenférmig auf die zu verklebenden Faltlappen
aufgetragen wird und anschlieend die seitlichen Falt-
lappen zur Mitte hin gefaltet werden. Die flachliegend
gefalteten Faltschachteln werden anschlieRend durch ei-
ne Sammel- und Presseinrichtung gefiihrt, in der sie zum
Abbinden gepresst werden. Als Férdermittel zum Trans-
portder Zuschnitte durch die einzelnen Stationen werden
Uberwiegend schmale Riemenfdrderer eingesetzt, die
querverstellbar und so auf die jeweilige Schachtelbreite
einstellbar sind.

[0003] Von der Schachtelform abhangig missen in
den Faltstationen verschiedene, mit einem Klebestreifen
versehene Faltlappen um 180° gefaltet und mit anderen
Zuschnittteilen verklebt werden. Da die Faltung beim
Durchlauf mit hohen Geschwindigkeiten durch die Ma-
schine erfolgt, werden seitlich angeordnete Faltelemente
verwendet, von denen die Faltlappen an den Seiten zur
Mitte hin umgelegt werden. Mussen bei bestimmten
Schachtelformen Zuschnittteile um zwei zueinander
senkrechte Rilllinien gefaltet werden, ist es bekannt, die
Schachtel beim Durchlauf vor der zweiten Faltung mittels
einer Drehstation um eine Achse senkrecht zur Forde-
rebene zu drehen, bis die zugehdrige Rilllinie wieder par-
allel zur Férderrichtung verlauft.

[0004] Die EP 0881 138 B1 beschreibt eine Drehsta-
tion zum Drehen von Zuschnitten um bis zu 180°, die
zwei Forderstrecken nebeneinander entlang der Bahn
der Zuschnitte enthalt, deren Geschwindigkeit getrennt
einstellbar ist. Die Zuschnitte liegen auf beiden Férder-
strecken auf, so dass sie bei unterschiedlicher Ge-
schwindigkeit der beiden Férderstrecken um eine Achse
senkrecht zur Férderebene gedreht werden, wahrend sie
durch die Drehstation geférdert werden. Damit die Zu-
schnitte jeweils die Geschwindigkeit der beiden Férder-
bahnen annehmen, ist unterhalb der Forderelemente ei-
ne Saugeinrichtung angeordnet, die mittels Unterdruck
die Reibungskraft zwischen den Férderelementen und
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den Gegenstanden erhoht.

[0005] In der Praxis hat es sich gezeigt, dass die For-
derelemente der Drehstation, die zugleich zum Drehen
der Zuschnitte dienen, nur mit einer geringeren Ge-
schwindigkeit betrieben werden kénnen als die Férder-
einrichtungen, die durch die Gbrigen Bearbeitungsstatio-
nen fihren. Wahrend die Fordereinrichtungen durch die
Ubrigen Bearbeitungsstationen beispielsweise mit
650m/min betrieben werden kdnnen, erreichen die For-
derelemente der Drehstation nur Geschwindigkeiten von
ca. 450m/min. Dies hat den Nachteil, das einfachere
Schachtelformen, die bei ihrer Herstellung den Einsatz
der Drehstation nicht erfordern, nur bei geringerer Ge-
schwindigkeit hergestellt werden kénnen, da auch diese
Zuschnitte durch die Drehstation geférdert werden mus-
sen.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine Faltschachtelklebemaschine der gattungsge-
mafien Art mit einer Drehstation so zu verbessern, dass
sie einfachere Schachtelformen, die keine Drehung er-
fordern, mit héherer Produktionsgeschwindigkeit her-
stellen kann.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
gemaf den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch
1 und ein Verfahren gemaf Anspruch 10. Erfindungsge-
mal ist zur Umgehung der die Drehung verursachenden
Forderelemente der Drehstation eine zuséatzliche Forder-
einrichtung vorhanden. Weiterhin enthalt die Maschine
Mittel, die die Zuschnitte wahlweise den Forderelemen-
ten der Drehstation - falls eine Drehung erforderlich ist -
oder der zusatzlichen Férdereinrichtung zuflihren, falls
keine Drehung erforderlich ist.

[0008] In einer bevorzugten Ausfihrungsform besteht
die zusatzliche Férdereinrichtung aus mindestens einem
Forderriemenpaar. Das Forderriemenpaar weist einen
oberen und unteren Forderriemen auf, zwischen denen
die Zuschnitte eingeklemmt geférdert werden. Das oder
die Forderriemenpaar(e) sind dabei entweder neben
oder unter der Drehstation angeordnet, so dass sie ge-
gen die Drehstation ausgewechselt werden kénnen und
eine Transportstation bilden.

[0009] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form kann die Drehstation an Fihrungen seitlich oder
nach oben oder nach unten in eine Parkposition bewegt
werden und dabei das mindestens eine Forderriemen-
paar entsprechend seitlich oder nach unten oder nach
oben in die Arbeitsposition bewegt werden, und so eine
Transportstation bilden. Die Bewegung kann hierbei ent-
weder manuell oder motorisch ausgefuhrt werden.
[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form kann die Drehstation um eine Achse in Férderrich-
tung verschwenkt bzw. verdreht werden. Hierdurch kann
sie besonders einfach von der Arbeitsposition in eine in-
aktive Parkposition gebracht werden. Eine solche Dreh-
barkeit ist besonders vorteilhaft, wenn die zusatzliche
Fordervorrichtung auf der Unterseite der Drehstation an-
gebrachtist. Hierbei wird im Falle des Drehens die Dreh-
station von der Arbeitsposition in die Parkposition und
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gleichzeitig die zuséatzliche Fordereinrichtung in die Ar-
beitsposition gebracht.

[0011] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
formistdie Drehstation beispielsweise auf Schienen quer
zur Férderrichtung aus dem Maschinenverbund heraus-
fahrbar. Die Bearbeitungsstationen vor und hinter der
Drehstation sind ebenfalls bewegbar beispielsweise auf
Schienen gelagert. Durch Verschieben dieser Stationen
in und gegen die Forderrichtung kann die entstandene
Lucke geschlossen werden. Nachdem dann die Schnitt-
stellen und Steckverbindungen entsprechend verbun-
den werden, ist so der Maschinenverbund schnell und
einfach wieder funktionsfahig.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand ver-
schiedener Ausfiihrungsbeispiel erlautert:

Figur 1  zeigt in einer perspektivischen Darstellung
beispielhaft einzelne Bearbeitungsstationen
einer Faltschachtelklebemaschine

Figur2  zeigt den Ausschnitt einer Faltschachtelkle-
bemaschine mit einer Drehstation und einer
neben dieser angeordneten Transportstation.
Figur 3  zeigteine Ausfihrungsform, beider die Trans-
portstation gegen die Drehstation ausge-
wechselt worden ist

Figur4  zeigt eine alternative Ausfiihrungsform, bei
der die Drehstation seitlich aus der Forder-
richtung heraus bewegbar ist

Figur 5  zeigt die alternative Ausfiihrungsform gemaf
Fig. 4, bei der die Transportstation gegen die
Drehstation ausgewechselt worden ist

Figur 6  zeigt den Ausschnitt einer Faltschachtelkle-
bemaschine mit einer seitlich herausfahrba-
ren Drehstation

Figur 7  zeigt den Ausschnitt einer Faltschachtelkle-
bemaschine gemaR Fig. 6, bei der die Dreh-
station seitlich herausgefahren und gegen ei-
ne Transportvorrichtung ausgewechselt wor-
den ist.

[0013] Alle Faltschachtelklebemaschinen nach den
Ausfiihrungsbeispielen enthalten mehrere Bearbei-
tungsstationen, die von den Zuschnitten/ Schachteln
nacheinander durchlaufen werden.

[0014] Die Faltschachtelklebemaschine beginnt in Fi-
gur 1 rechts unten mit einem Einleger 1, der die zu ver-
arbeitenden Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus
einem Stapel nacheinander abzieht und einzeln der
nachfolgenden Bearbeitungsstation zufiihrt.

[0015] Im Anschluss an den Einleger 1 folgt eine Aus-
richtestation 4, in der die Zuschnitte einzeln gegen einen
seitlichen Anschlag ausgerichtet werden. Durch die Aus-
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richtstation fihren quer positionierbare Maschinenkom-
ponenten in Form von zwei Riemenpaaren, die als For-
derelemente dienen und Uber Stellantriebe quer positio-
niert werden kénnen.

[0016] Anschliel3end folgt ein Vorbrecher 6 und ein er-
stes Faltmodul 7. Sowohl durch den Vorbrecher 6 als
auch durch as Faltmodul 7 fiihren quer positionierbare
Maschinenkomponenten in Form von Riemenpaaren als
Forderelemente, die abhangig vom Zuschnittstyp mit ei-
nem Stellantrieb quer positioniert werden.

[0017] Auf das Faltmodul 7 folgt eine Drehstation 9.
Die Drehstation 9 enthalt zum Drehen der Zuschnitte um
eine senkrechte Achse um 90° zwei parallel nebenein-
ander angeordnete Forderstrecken, deren Geschwindig-
keit getrennt einstellbar ist. Die Zuschnitte liegen auf bei-
den Forderstrecken auf, so dass sie bei unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten der beiden Forderstrecken ge-
dreht werden. Die beiden Férderstrecken enthalten an-
getriebene Rollen als Férderelemente.

[0018] Im Anschluss an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der Aus-
richtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie enthalt
somit wiederum quer positionierbare Maschinenkompo-
nenten in Form von Forderriemenpaaren als Forderele-
mente.

[0019] Die nachste Bearbeitungsstation 13 dientdazu,
vom Schachteltyp abhingige Bearbeitungsvorgénge
durchzufiihren; beispielsweise werden weitere Rilllinien
vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgefiihrt. Auch
durch die Bearbeitungsstation 13 fUihren Riemenpaare
als Forderelemente, die mit Stellantrieben quer positio-
niert werden kénnen.

[0020] AnschlieRend folgt eine Faltstation 14, in der
vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnittteile um
180° umgefaltet werden. Die Faltstation 14 enthalt Rie-
menpaare als Férderelemente und ein Klebstoffauftrag-
werk, die mittels Stellantrieben in ihre vom Zuschnittstyp
abhéangige Querposition bewegt werden kdnnen. An-
schlieBend folgt eine Uberleitstation 15, von der die ge-
falteten, mit noch nicht abgebundenen Klebenahten ver-
sehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt ausgerichtet der
nachfolgenden Sammel- und Presseinrichtung 16 zuge-
fuhrt werden. In der Sammel- und Presseinrichtung 16
wird zunachst ein Schuppenstrom aus gefalteten Zu-
schnitten gebildet, der anschlieRend zwischen férdern-
den Pressbandern fiir einige Zeit unter Druck gehalten
wird, damit die Klebenahte abbinden. Die Uberleitstation
enthalt ebenfalls Riemenpaare, die mittels Stellantrieben
querverstellt werden kénnen.

[0021] Die Faltschachtelklebemaschine enthélt eine
Steuereinrichtung, von der die Stellantriebe der Férder-
elemente, Klebstoffauftragwerke sowie weitere quer zu
positionierende Bearbeitungsgerate umfassenden Ma-
schinenkomponenten zur Einnahme vorgesehener Po-
sitionen gesteuert werden. Diese Maschinenkomponen-
ten sind Uber die Steuerung elektronisch gekoppelt und
werden in Abhangigkeit von dem herzustellenden
Schachteltyp positioniert, wahrend die Forderelemente
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der Drehstation 9 ortsfest bleiben, also nicht verstellt wer-
den.

[0022] Die Fig. 2 zeigt den Ausschnitt der Drehstation
9 einer Faltschachtelklebemaschine gemaR Figur 1. Wie
man erkennt, ist das eigentliche Drehmodul 19 der Dreh-
station 9, das hier nur schematisch dargestellt ist, an
Stangen 17, die am Gestell 18 der Drehstation 9 befestigt
sind, nach oben oder unten verschiebbar befestigt. Die
eigentliche Fordervorrichtung des Drehmoduls 19 ist
nicht naher dargestellt. Insofern wird beziglich der Ar-
beitsweise des Drehmoduls 19 ausdriicklich auf die Of-
fenbarung der EP 0 881 138 B1 verwiesen.

[0023] Neben dem Drehmodul 19 ist eine weitere For-
dereinrichtung in der Drehstation 9 vorhanden. Diese be-
steht aus zwei Riemenférderern 5, 5°, die jeweils aus
einem unteren Forderriemen 2, 2’ und einem oberen For-
derriemen 3, 3’, zwischen denen die Zuschnitte einge-
klemmt geférdert werden, bestehen.

[0024] Die Riemenforderer5, 5’ sind in bekannter Wei-
se ausgeflhrt und auf Rundtraversen 20 gelagert, so
dass sie auf die jeweilige Zuschnittbreite querverstellbar
eingestellt werden kénnen.

[0025] Figur 2 zeigt den Ausschnitt der Drehstation 9
mit abgesenktem Drehmodul 19, also dem Drehmodul
in aktiver Arbeitsposition. In diesem Fall sind die Riemen-
forderer 5, 5’ nach auf3en querverstellt und befinden sich
beispielsweise rechts und links neben dem Drehmodul
19 in einer inaktiven Parkposition. Die Riemenférderer
5, 5" kdnnen hierbei auch beide jeweils nach rechts oder
links neben das Drehmodul 19 in eine inaktive Parkpo-
sition verstellt werden.

[0026] Figur 3 zeigt den Ausschnitt der Drehstation 9
mit einem nach oben verschobenen Drehmodul 19. Prin-
zipiell méglich ist natlrlich auch eine Absenkung des
Drehmoduls 19 unter die Férderebene. In beiden Fallen
ist es nur wichtig, dass das Drehmodul 19 aus der For-
derebene flr die Zuschnitte in eine inaktive Parkposition
entfernt wird. Um die nun entstehende Licke in der For-
derebene zu schlielRen, werden die Riemenforderer aus
ihren seitlichen Parkpositionen in eine aktive Férderpo-
sition querverschoben. Hierdurch ist es mdglich, Zu-
schnitte, bei denen eine Drehung erforderlich ist, den die
Drehung verursachenden Foérderelementen des Dreh-
moduls 19 zuzufitlhren oder aber alternativ Zuschnitte,
bei denen keine Drehung erforderlich ist, mit erhdhter
Geschwindigkeit mittels der Riemenforderer 5, 5’ an den
Foérderelementen des Drehmoduls 19 vorbei zu férdern.
[0027] DieFiguren4und5 zeigen eine alternative Aus-
fuhrungsform der Drehstation 9 mit seitlich verschiebba-
rem Drehmodul 19.

[0028] Wiein Figur4 dargestellt, ist das Drehmodul 19
auf Querstreben 21, die sich durch die seitliche Gehau-
sewand 22 erstrecken, entweder nach links oder, wie in
Figur 4 dargestellt, nach rechts aus der Drehstation 19
herausschiebbar. Figur 4 zeigt die Drehstation 9 mit dem
Drehmodul 19 in aktiver Arbeitsposition. Die Drehstation
9 weist eine weitere Fordereinrichtung auf. Diese besteht
im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel aus zwei Riemen-
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forderern 5, 5, die jeweils aus einem unteren Foérderrie-
men 2, 2’ und einem oberen Férderriemen 3, 3’, zwischen
denen die Zuschnitte eingeklemmt geférdert werden, be-
stehen. Die Riemenforderer 5,5, sind in bekannter Weise
ausgefiihrt und auf Rundtraversen 20 gelagert, so dass
sie auf die jeweilige Zuschnittbreite querverstellbar ein-
gestellt werden kdnnen.

[0029] In Figur 4 sind die Riemenforderer 5, 5’ links
neben dem Drehmodul 19 in einer inaktiven Parkposition
dargestellt. Es ist auch mdglich, die Riemenforderer 5,
5’ auf der rechten Seite neben dem Drehmodul 19 anzu-
bringen, fir den Fall, dass das Drehmodul 19 nach links
auf der Drehstation 9 in eine inaktive Parkposition ver-
schoben werden soll.

[0030] In Figur 5 befindet sich das Drehmodul in einer
seitlichen inaktiven Parkposition. Stattdessen wurden
die Riemenférderer 5, 5’ in eine aktive Férderposition auf
den Rundtraversen 20 querverschoben.

[0031] In einer weiteren nicht naher dargestellten, al-
ternativen Ausfiihrungsform befindet sich die zusétzliche
Fordereinrichtung auf der Unterseite des Drehmoduls
19. Das Drehmodul 19 ist hierbei um eine Achse in zur
Forderrichtung schwenkbar bzw. drehbar im Gehause
der Drehstation 9 gelagert. Beim Verdrehen des Dreh-
moduls aus einer aktiven Forderposition in eine inaktive
Parkposition wird hierbei gleichzeitig die zusatzliche For-
dereinrichtung aus einer inaktiven Parkposition in eine
aktive Forderposition gedreht. Auch in diesem Fall kann
die zusatzliche Fdrdereinrichtung aus Riemenférderern
5, 5 bestehen.

[0032] Die Figuren 6 und 7 zeigen nun eine weitere
Alternative, bei der jedoch keine zusétzliche Férderein-
richtung notwendig ist. Bei dieser alternativen Ausflih-
rungsform ist die Drehstation seitlich beispielsweise auf
Schienen 23 aus dem Faltschachtelklebemaschinenver-
bund herausfahrbar. Dies kann entweder nach links oder,
wie in den Figuren 6 und 7 dargestellt, nach rechts ge-
schehen. Die hierbei entstehende Liicke wird dadurch
geschlossen, dass die vor und / oder hinter der Drehsta-
tion angeordneten Bearbeitungsstationen in bzw. gegen
die Forderrichtung beweglich beispielsweise in Schienen
24 gelagert sein. Durch entsprechendes Verschieben
kann somit die Licke geschlossen werden. Bei dieser
Ausflihrungsform wird also die Drehstation 9 aus dem
Verbund der Faltschachtelklebemaschine entfernt und
seitlich in eine Parkposition gefahren, wenn sie nicht be-
nétigt wird. Durch SchlieRen der Liicke durch Bewegung
der vorhergehenden und / oder nachfolgenden Bearbei-
tungsstationen in bzw. gegen die Foérderrichtung kdnnen
die Zuschnitte ohne Stérung und mit erhéhter Geschwin-
digkeit durch die nun verkirzte Faltschachtelklebema-
schine gefordert werden. In den Figuren 6 und 7 ist die
Madglichkeit des Verschiebens der vor dem Drehmodul
19 angeordneten Bearbeitungsstationen in Férderrich-
tung dargestellt. Durch entsprechende Lagerung der
nach dem Drehmodul angeordneten Station auf Schie-
nen kann die Lucke jedoch auch durch Verschieben die-
ser Stationen gegen die Foérderrichtung geschlossen
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werden.

Bez

ugszeichenliste

[0033]

Einleger

unterer Foérderriemen
oberer Férderriemen
Ausrichtestation
Riemenfdérderer
Vorbrecher
Faltmodul
Drehstation
Ausrichtestation
Niederhalter

Gestell
Bearbeitungsstation
Faltstation
Uberleitstation
Sammel- und Presseinrichtung
Stange

Gestell

Drehmodul
Rundtraverse
Querstrebe
Seitenwand
Schiene

Schiene

Patentanspriiche

1.

Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von
Faltschachteln aus Zuschnitten mit einer Faltstation,
in der die mit einem Klebestreifen versehenen Zu-
schnittteile gefaltet werden, und

einer Drehstation (9) zum Drehen der flachliegend
geforderten Zuschnitte um eine Achse senkrecht zur
Forderebene, die Forderelemente enthalt, von de-
nen die Zuschnitte gedreht und durch die Station ge-
fordert werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Umgehung der die Drehung verursachen-
den Forderelemente der Drehstation eine zuséatzli-
che Fordereinrichtung (5, 5’) vorhanden ist, und dass
Mittel vorhanden sind, die die Zuschnitte wahlweise
den Foérderelementen der Drehstation oder der zu-
satzlichen Fordereinrichtung zufiihren.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die zusatzliche Fordereinrichtung mindestens
ein Forderriemenpaar (5, 5’) aufweist, das aus einem
unteren (2, 2’) und einem oberen (3, 3’) Forderrie-
men besteht, zwischen denen die Zuschnitte einge-
klemmt geférdert werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Forderriemenpaar (5, 5°)
neben oder unter dem Drehmodul (19) in der Dreh-
station (9) angeordnet ist.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das mindestens eine Forderriemenpaar (5, 5')
gegen das Drehmodul (19) auswechselbar gelagert
ist, und eine Transportstation bildet.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehmodul (19) aus dem Verbund der Be-
arbeitungsstationen der Faltschachtelklebemaschi-
ne |l6sbar und seitlich oder nach oben oder nach un-
ten in eine inaktive Parkposition bewegbar gelagert
ist, und dass das mindestens eine Férderriemenpaar
(5, 5) entsprechend seitlich oder nach unten oder
nach oben in die Arbeitsposition der Drehstation (9)
bewegbar gelagert ist, und so eine Transportstation
bildet.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehmodul (19) und/oder die Transport-
station manuell oder motorisch von ihrer Arbeitspo-
sition in eine inaktive Parkposition verfahrbar sind.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehmodul (19) um eine Achse parallel
zur Foérderrichtung schwenkbar gelagert ist, damit
sie aus ihrer Arbeitsposition in eine inaktive Parkpo-
sition geschwenkt werden kann.

Faltschachtelklebemaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass beim Schwenken des Drehmoduls (19) in die
inaktive Parkposition zugleich das mindestens eine
Forderriemenpaar (5, 5°) in die Arbeitsposition ge-
schwenkt wird.

Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von
Faltschachteln aus Zuschnitten mit

- einer Faltstation (14), in der die mit einem Kle-
bestreifen versehenen Zuschnittteile gefaltet
werden, und

- einer Drehstation (9) zum Drehen der flachlie-
gend geférderten Zuschnitte um eine Achse
senkrecht zur Forderebene, die Férderelemen-
te enthalt, von denen die Zuschnitte gedrehtund
durch die Station geférdert werden,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Drehstation (9) quer zur Forderrichtung der
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Zuschnitte in eine inaktive Parkposition bewegbar
ist, und dass die vor und hinter der Drehstation (9)
angeordneten Bearbeitungsstationen zum Schlie-
Ren der beim Entfernen der Drehstation (9) entstan-
denen Licke in und gegen Férderrichtung der Zu-
schnitte bewegbar gelagert sind.

Verfahren zur Erhéhung der Verarbeitungsge-
schwindigkeit in einer Faltschachtelklebemaschine
mit einer Drehstation bei der Verarbeitung von Falt-
schachtelzuschnitten, die ohne Drehung verarbeit-
bar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Faltschachtelklebemaschinenverbund
verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verénderung des Faltschachtelklebema-
schinenverbunds darin besteht, dass das Drehmo-
dul (19) durch ein Modul (5, 5’) mit konventionellem
Riementransport umgangen oder ersetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehmodul (19) aus dem Faltschachtel-
klebemaschinenverbund geldst wird und entweder
seitlich oder nach oben oder nach unten aus dem
Verbund entfernt wird und durch ein Modul (5, 5°) mit
konventionellem Riementransport ersetzt wird.
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Fig. 1
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