EP 1179 415 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
13.02.2002 Patentblatt 2002/07

(21) Anmeldenummer: 01118062.7

(22) Anmeldetag: 26.07.2001

(11) EP 1179 415 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B31F 1/20

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 08.08.2000 DE 10038511
(71) Anmelder: BHS CORRUGATED MASCHINEN-

UND ANLAGENBAU GmbH
92729 Weiherhammer (DE)

(72) Erfinder:
* Waldeck, Karl
92694 Etzenricht (DE)
¢ Ruhland, Karl
92536 Pfreimd (DE)
* Mensing, Hermann
92729 Weiherhammer (DE)

(74) Vertreter: Rau, Manfred, Dr. Dipl.-Ing. et al
Rau, Schneck & Hiibner Patentanwailte
Koénigstrasse 2
90402 Niirnberg (DE)

(54)

(57)  Eine Langs-Bearbeitungs-Maschine fir Well-
pappe-Bahnen weist auf einem Maschinen-Gestell (1)
ein Paar von Werkzeugbetten (8), auf denen mehrere
Werkzeugtrager (12) mittels einer Gewinde-Spindel
(18) verschiebbar angeordnet sind. Die Werkzeugtrager
(12) tragen jeweils ein Werkzeug. Die Zahl der Werk-

Langs-Bearbeitungs-Maschine fiir Wellpappe-Bahnen

zeugtrager (12) ist groRer als die Zahl der Gewinde-
Spindeln (18). Jeder Werkzeugtrager (12) weist eine
Spindelmutter (22) auf, die auf der Gewinde-Spindel
(18) angeordnet und im Werkzeugtrager (12) drehbar
gelagert ist. Sie ist mittels einer Kupplung (26) drehfest
mit dem Werkzeugtrager (12) kuppelbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Langs-Be-
arbeitungs-Maschine fiir Wellpappe-Bahnen, wobei es
sich regelmafRig um Langsschneide- und/oder Rill-Ma-
schinen handelt.

[0002] Bei derartigen aus der EP 0 354 515 B1 (ent-
spr. US-Patent 4,976,676) bzw. der EP 0 922 543 A2
(entspr. US-Patent 6,071,222) bekannten Maschinen
sind jeweils paarweise Werkzeugbetten in einem Ma-
schinengestell gelagert, die mittels angepaliter Antriebe
aufeinander zu und voneinander weg bewegt werden
kénnen. Auf den Werkzeugbetten sind Werkzeugtrager
angeordnet, die einander paarweise zugeordnet sind
und quer zur Transportrichtung einer zwischen ihnen
hindurchgefliihrten Wellpappe-Bahn verschiebbar sind.
Jedes Paar von Werkzeugtragern tragt ein Werkzeug-
Paar bestehend aus einem Werkzeug und einem Ge-
gen-Werkzeug, bei denen es sich um Rillwerkzeuge
oder Messer handeln kann. Die Werkzeugtrager sind
zwischen seitlichen Parkraumen und einem zwischen
diesen befindlichen Arbeitsbereich verschiebbar, wobei
der Arbeitsbereich der grolRtmaéglichen Breite einer zu
bearbeitenden Wellpappe-Bahn entspricht. In dem min-
destens einen seitlichen Parkraum werden die Werk-
zeugtrager mit den Werkzeugen bzw. Gegen-Werkzeu-
gen geparkt, wenn sie nicht im Einsatz sind. Diese be-
kannte Ausgestaltung der Langs-Bearbeitungs-Maschi-
nen kann auch im Rahmen der Erfindung eingesetzt
werden. Zur Verschiebung der Werkzeugtrager aus
dem mindestens einen Parkraum in den Arbeitsraum
sind Gewinde-Spindeln vorgesehen, wobei jedem
Werkzeugtrager eine eigene Spindel zugeordnet ist. Im
Werkzeugtrager ist jeweils drehfest eine Spindelmutter
angeordnet, so da® bei einem Drehantrieb der dem je-
weiligen Werkzeugtrager zugeordneten Gewinde-Spin-
del der Werkzeugtrager auf dem entsprechenden Werk-
zeugbett quer zur Transportrichtung der Wellpappe-
Bahn verschoben wird, und zwar entweder in seine Ar-
beits-Position im Arbeitsraum oder aus dieser in den zu-
geordneten Parkraum oder im Arbeitsraum aus einer
Arbeits-Position in eine andere Arbeits-Position. Jede
Gewinde-Spindel verflgt Uber einen eigenen Antrieb.
Diese Ausgestaltung ist sehr zuverlassig und arbeitet
sehr schnell; sie ist aber konstruktiv aufwendig und da-
mit auch kostenintensiv.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Langs-Bearbeitungs-Maschine fiir Wellpappe-Bahnen
der geschilderten Art so auszugestalten, daf® der kon-
struktive Aufwand flr die Querverschiebung der Werk-
zeugtrager reduziert wird.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Der Kern der
Erfindung liegt darin, dal mehrere Werkzeugtrager von
nur einer Gewinde-Spindel antreibbar sind, und daR die
jeweiligen Werkzeugtrager wahlweise mit der Gewinde-
Spindel kuppelbar sind. Vorteilhafte und zum Teil erfin-
derische Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unter-
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anspruchen.

[0005] Fdur die Abstitzung der Wellpappe-Bahn auf
einer den Werkzeugen gegenulberliegenden Seite gibt
es zahlreiche Méglichkeiten. So kommt als Abstiitz-Ein-
richtung eine drehbare, sich zumindest im wesentlichen
Uber die volle Breite der Wellpappe-Bahn erstreckende,
kreiszylindrische Burste in Betracht, wie sie aus der EP
0 443 396 B1 bekannt ist. Es kommen aber auch den
Werkzeugen zugeordnete Gegenwerkzeuge in Be-
tracht, die dann ebenfalls in der gleichen Weise wie die
Werkzeuge quer verschiebbar auf einem Werkzeugbett
angeordnet sind.

[0006] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung zweier Ausfiihrungsbeispiele anhand der
Zeichnung. Es zeigt

einen vertikalen Querschnitt durch ein erstes
Ausfiihrungsbeispiel einer Maschine nach der
Erfindung gemaR der Schnittlinie I-I in Fig. 2,

Fig. 1

Fig. 2 eine Seitenansicht der Maschine entspre-

chend dem Sichtpfeil Il in Fig. 1,
Fig. 3  eine Draufsicht auf die Maschine gemaf der
Schnittlinie IlI-Ill in Fig. 2,

eine Teil-Draufsicht auf die Maschine in einer
gegeniiber Fig. 3 vergroRerten Darstellung,

Fig. 4

einen Teil-Querschnitt durch die Maschine ent-
sprechend der Schnittlinie V-V in Fig. 4,

Fig. 5

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein zweites Ausflihrungs-
beispiel einer Maschine nach der Erfindung

und

einen Teil-Querschnitt durch das zweite Aus-
fuhrungsbeispiel der Maschine entsprechend
der Schnittlinie VII-VII in Fig. 6.

Fig. 7

[0007] Die in der Zeichnung dargestellte Langs-
schneide- oder Rill-Maschine weist ein im Prinzip sta-
tionares Maschinen-Gestell 1 auf, das auf dem Boden
2, Uber eine horizontale und quer zur Transportrichtung
3 einer Wellpappe-Bahn 4 gerichtete Quer-Nachfiih-
rung 5 abgestutztist. Das Maschinen-Gestell 1 weist ho-
rizontal und quer zur Transportrichtung 3 verlaufende
Langstrager 6 auf, die an ihren Enden durch Seitenwan-
de 7, 7' miteinander verbunden sind.

[0008] Im Maschinen-Gestell 1, und zwar zwischen
den Seitenwanden 7, 7', ist ein Paar von Werkzeugbet-
ten 8, 8' jeweils um eine Schwenkachse 9 bzw. 9'
schwenkbar gelagert. Die Werkzeugbetten 8, 8' sind
Ubereinander angeordnet, und zwar etwa spiegelsym-
metrisch zur Wellpappe-Bahn 4, die sie zwischen sich
aufnehmen. Die Schwenkachsen 9, 9' sind in den Sei-
tenwanden 7,7' gelagert. Verschwenkungen um die
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Schwenkachsen 9, 9' erfolgen mittels als Spindel-Mut-
ter-Antrieben ausgebildeten Schwenkantrieben 10, 10'.
[0009] An den jeweils der Wellpappe-Bahn 4 zuge-
wandten Seiten der Werkzeugbetten 8, 8' sind Fih-
rungs-Schienen 11 angebracht, auf denen jeweils ein-
ander wiederum paarweise zugeordnete Werkzeugtra-
ger 12, 12' mittels Fuhrungsbécken 13 horizontal und
quer zur Transportrichtung 3 verschiebbar gelagert
sind. An den oberhalb der Wellpappe-Bahn 4 angeord-
neten Werkzeugtragern 12 ist jeweils ein Werkzeug 14
drehbar gelagert, dem jeweils ein unterhalb der Well-
pappe-Bahn 4 befindliches, am Werkzeugtrager 12'
drehbar gelagertes Gegen-Werkzeug 15 zugeordnet
ist. Bei den Werkzeugen 14 und Gegen-Werkzeugen 15
kann es sich um Rillwerkzeuge zum Erzeugen einer
Langsrillung in Transportrichtung 3 in der Wellpappe-
Bahn 4 oder um Messer zum Langsschneiden der Well-
pappe-Bahn 4 in Transportrichtung 3 handeln. Derartige
Rillwerkzeuge und Messer und deren Antrieb ist aus der
EP 0 922 543 A2 (entspr. US-Patent 6,071,222) be-
kannt. Der Drehantrieb der Werkzeuge 14 und Gegen-
Werkzeuge 15 erfolgt tiber einen an den Seitenwanden
7, 7' angebrachten Antriebs-Motor 16 mittels jeweils ei-
ner Gelenk-Welle 17, 17'. Soweit es sich bei den Werk-
zeugen 14 um rotierende Messer handelt, kénnen die
Gegen-Werkzeuge 15 auch als Gegen-Haltetische aus-
gebildet sein, wie es ebenfalls aus den vorstehend an-
gegebenen Verdéffentlichungen bekannt ist.

[0010] Die Werkzeuge 14 und Gegen-Werkzeuge 15
koénnen mittels der Schwenk-Antriebe 10, 10' in eine in
Fig. 1 dargestellte Eingriffs-Position gebracht werden,
in der mittels jedes Paares von Werkzeugen 14 und Ge-
gen-Werkzeugen 15 in der in Transportrichtung 3 trans-
portierten Wellpappe-Bahn 4 entweder eine Rillung
oder ein Langsschnitt erzeugt wird. Die Werkzeuge 14
und Gegen-Werkzeuge 15 sind weiterhin in eine nicht
dargestellte Stellung verschwenkbar, in der sie auller
Eingriff mit der Wellpappe-Bahn 4 sind.

[0011] In dem in den Fig. 1 bis 5 dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel werden alle im Werkzeugbett 8 gela-
gerten Werkzeugtrager 12 und alle im Werkzeugbett 8'
verschiebbar gelagerten Werkzeugtrager 12' mittels je-
weils einer im jeweiligen Werkzeugbett 8, 8a drehbar
gelagerten Gewinde-Spindel 18 bzw. 18" als Stellwelle
horizontal und quer zur Transportrichtung 3 in Querver-
schiebe-Richtung 19 verschoben und positioniert. Der
Antrieb dieser Spindeln 18, 18' erfolgt liber jeweils einen
am Werkzeugbett 8 bzw. 8' angebrachten Stellmotor 20,
20' Uber einen Zahnriementrieb 21, 21'. Jeder Werk-
zeugtrager 12, 12' weist eine auf der Spindel 18, 18' an-
geordnete Spindelmutter 22 auf, deren Innen-Gewinde
23 in das AuRen-Gewinde 24 der jeweiligen Spindel 18
bzw. 18' eingreift. Die Spindelmutter 22 ist in jedem
Werkzeugtrager 12, 12' frei drehbar mittels Walz-La-
gern 25 gelagert, aber in Querverschiebe-Richtung 19
festgelegt, wie aus Fig. 4 hervorgeht.

[0012] An jedem Werkzeugtrager 12, 12' ist eine
Kupplung 26 vorgesehen, mittels derer die freie Dreh-
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barkeit der Spindelmutter 22 gegeniiber dem Werk-
zeugtrager 12, 12' unterbunden werden kann, mittels
derer also die Spindelmutter 22 drehfest mit dem jewei-
ligen Werkzeugtrager 12, 12' verbunden werden kann.
Im dargestellten Ausfuihrungsbeispiel ist die Kupplung
26 als Klemm- bzw. Reib-Kupplung ausgebildet. Auf
dem Aufienumfang der Spindelmutter 22 ist ein einstik-
kig oder zumindest fest mit dieser verbundener Klemm-
bzw. Reib-Ring 27 zwischen den Lagern 25 angeordnet,
der - wie aus Fig. 4 hervorgeht - zwei leicht konisch zu-
einander verlaufende Klemm- bzw. Reib-Flachen 28, 29
aufweist. Dem Ring 27 und den Flachen 28, 29 ist im
Werkzeugtrager ein Kupplungs-Hebel 30 zugeordnet,
der um eine sich in Querverschiebe-Richtung 19 er-
streckende Achse 31 schwenkbar im jeweiligen Werk-
zeugtrager 12 bzw. 12' gelagert ist. Der Kupplungs-He-
bel 30 weist eine dem Ring 27 und den Flachen 28, 29
angepalfte Klemm- bzw. Reib-Backe 32 auf. Der zwei-
armige Hebel 30 wird an einem der Backe 32 zuge-
wandten Ende mittels einer vorgespannten Druck-Fe-
der 33 in Richtung zur Spindelmutter 22 hin mit Kraft
beaufschlagt, so dal} - wenn keine der Feder 33 entge-
gengesetzt wirkende Kraft auf den Hebel 30 ausgetibt
wird - die Klemm- bzw. Reib-Backe 32 die Klemm- bzw.
Reib-flachen 28, 29 des Ringes 27 fest in sich aufnimmt,
wodurch die Spindelmutter 22 drehfest mit dem jeweili-
gen Werkzeugtrager 12 bzw. 12' verbunden wird. Bei
einem Antrieb der Gewinde-Spindel 18 bzw. 18' mittels
des jeweiligen Stellmotors 20, 20' werden also alle
Werkzeugtrager 12, 12', deren Spindelmuttern 22 dreh-
fest mit ihnen gekuppelt sind, je nach Drehrichtung der
Spindel 18 bzw. 18'in Querverschiebe-Richtung 19 ver-
schoben, wahrend alle nicht mit der jeweiligen Spindel-
mutter 22 drehfest verbundenen Werkzeugtrager 12,
12" in ihrer Position auf dem jeweiligen Werkzeugbett 8
bzw. 8' in Ruhe verbleiben.

[0013] Das Offnen bzw. Lésen der Kupplung 26 er-
folgt mittels Entkuppel-Antrieben 34, 35, die an den bei-
den den Seitenwéanden 7, 7' benachbarten Endberei-
chen der Werkzeugbetten 8, 8' angeordnet sind. Diese
Endbereiche sind Parkrdume 36, 37 fir nichtim Einsatz
befindliche Werkzeugtrager 12, 12' mit Werkzeugen 14
bzw. Gegen-Werkzeugen 15. In diesen Parkraumen 36,
37 sind insgesamt eine Zahl von Entkuppel-Antrieben
34, 35 angeordnet, die der Zahl der Werkzeugtrager 12
bzw. 12" entspricht. Die an den Werkzeugbetten 8, 8'
angebrachten Entkuppel-Antriebe 34 bzw. 35 sind je-
weils als fluidisch, insbesondere pneumatisch, beauf-
schlagbare Kolben-Zylinder-Antriebe ausgebildet, de-
ren Zylinder 38 am Werkzeugbett 8, 8' angebracht ist
und deren Kolbenstange 39 gegen den Hebel 30 zur An-
lage kommen kann, und zwar an dessen der Feder 33
bzw. der Backe 32 entgegengesetztem Ende. Bei einer
Beaufschlagung des Zylinders 38 und einem daraus re-
sultierenden Ausfahren der Kolbenstange 39 aus dem
Zylinder 38 wird der Hebel 30 entgegen der Kraftrich-
tung der Feder 33 verschwenkt, so dafl die Kupplung
26 geldst wird; die Spindelmutter 22 des entsprechen-
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den Werkzeugtragers 12, 12' ist wieder frei gegeniber
dem Werkzeugtrager 12, 12' drehbar. In Fig. 1 und 5 ist
die Kolbenstange 39 in eingefahrenem Zustand darge-
stellt; die Spindelmutter 22 ist also fest mit dem Werk-
zeugtrager 12 verbunden. In Fig. 4 hingegen sind einige
ausgefahrene Kolbenstangen 39, d.h. geléste Kupplun-
gen 26, dargestellt.

[0014] Die Steuerung der Kupplungen 26, und zwar
konkret der Entkuppel-Antriebe 34, 35, erfolgt Uiber eine
Steuerung 40, Uber die die nicht gesondert dargestell-
ten, in die Entkuppel-Antriebe 34, 35 integrierten Ma-
gnetventile angesteuert werden. Die Steuerung 40 sel-
ber arbeitet programmgesteuert, d.h. bei Eingabe eines
bestimmten Formates erfolgt das Verfahren und In-Po-
sition-Bringen der Werkzeugtrager 12, 12' mit Werkzeu-
gen 14 und Gegen-Werkzeugen 15 nach einem im Pro-
gramm vorgegebenen Ablauf. Grundsatzlich ist hierbei
zu beachten, daB alle mit der jeweiligen Spindel 18, 18'
gekuppelten Werkzeugtrager 12 bzw. 12' bei Drehun-
gen der jeweiligen Spindel 18, 18' verschoben werden.
Es werden also nicht die Werkzeugtrager 12, 12' jeweils
paarweise nacheinander in ihre endglltige Arbeits-Po-
sition verbracht, sondern nacheinander derart mit der
Spindel 18 bzw. 18' gekoppelt, daR sie am Ende des
Drehantriebes der jeweiligen Spindel 18, 18" alle gleich-
zeitig in ihre endgliltigen Arbeits-Position gebracht wer-
den.

[0015] IndenFig.6und 7 isteinzweites Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung dargestellt, und zwar in einer Dar-
stellung, die etwa den Fig. 4 und 5 entspricht.

[0016] Hierbei sind im jeweiligen Werkzeugbett 8a
Werkzeugtrager 12a verschiebbar gefiihrt, wobei in je-
dem Werkzeugbett 8a zwei Spindeln 18a und 18b ge-
lagert sind, die unabhangig voneinander mittels Stell-
motoren 20a, 20b Uiber Zahnriementriebe 21a, 21b an-
treibbar sind. Ein Teil, beispielsweise die Halfte der
Werkzeugtrager 12a, ist mit der Spindel 18a kuppelbar,
wahrend der andere Teil, beispielsweise die andere
Halfte der Werkzeugtrager 12b mit der anderen Spindel
18b kuppelbar ist. Entsprechend sind im Parkraum 36a
nur die den Werkzeugtragern 12a zugeordneten Ent-
kuppel-Antriebe 34a angeordnet, wahrend im Parkraum
37a die den Werkzeugtragern 12b zuordneten Entkup-
pel-Antriebe 34b angeordnet sind. Die Werkzeugtrager
12a und 12b sind an sich identisch zu den Werkzeug-
tragern 12 im Ausfihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis
5 ausgebildet; sie sind nur jeweils um eine vertikale Ach-
se gespiegelt zueinander angeordnet. Entsprechendes
gilt fir die Entkuppel-Antriebe 34a und 34b im Verhaltnis
zu den Entkuppel-Antrieben 34. Im Ubrigen ist in den
Fig. 6 und 7 nur der obere Teil der Maschine dargestellt.
Fir den unteren Teil gilt Entsprechendes.

[0017] Bei allen Ausflihrungsbeispielen ist sicherge-
stellt, daR die Werkzeugtrager 12, 12', 12a, 12b in ihrer
jeweiligen Ruhestellung im Parkraum 36, 37, 36a, 37a
an dem ihnen zugeordneten Entkuppel-Antrieb 34, 34a,
34b positioniert werden, dal sie also vor jedem erneu-
ten Verfahren in eine Arbeitsstellung in eine exakte Null-
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Lage verbracht werden. Hierzu sind an der Kolbenstan-
ge 39 jedes Entkuppel-Antriebes 34, 34a, 34b ein pris-
matischer Keil 41 und an dem Kupplungs-Hebel 30 eine
exakt angepalfite prismatische Ausnehmung ange-
bracht, so dal beim Eingreifen des Keils 41 in die zu-
geordnete Ausnehmung 42 der zugeordnete Werkzeug-
trager 12, 12', 12a, 12b in eine dem ortsfesten Entkup-
pel-Antrieb 34, 34a, 34b exakt zugeordnete Position, d.
h. Ruhestellung, verbracht wird.

[0018] Allgemein ist festzuhalten, da® je Werkzeug-
bett 8, 8', 8a nicht mehr als vier, bevorzugt aber héch-
stens zwei Gewinde-Spindeln 18, 18, 18a, 18b vorge-
sehen sein sollten. Jeder Gewinde-Spindel 18, 18, 18a,
18b sind mindestens zwei Werkzeugtrager 12, 12', 12a,
12b zugeordnet.

Patentanspriiche

1. Langs-Bearbeitungs-Maschine fiir Wellpappe-Bah-
nen,

- mit einem Maschinen-Gestell (1),
- mit einem ersten Werkzeugbett (8, 8', 8a), das

- - aus einer Ruhestellung in eine Arbeitsstel-
lung und zuriick bewegbar ist,

- mit mindestens einer in dem ersten Werkzeug-
bett (8, 8', 8a) angeordneten Gewinde-Spindel
(18, 18', 18a, 18b), die

- = drehantreibbar ist,

- mit mehreren Werkzeugtragern (12, 12', 12a,
12b),

- - die aufdem ersten Werkzeugbett (8, 8', 8a)
auf einer ersten Seite einer Wellpappe-
bahn (4) angeordnet und quer zur Trans-
portrichtung (3) der Wellpappe-Bahn (4)
verschiebbar gelagert sind,

- - die jeweils ein Werkzeug (14) aufweisen,

- - deren Zahl groRer ist als die Zahl der Ge-
winde-Spindeln (18, 18', 18a, 18b), und

- - die jeweils eine Spindelmutter (22) aufwei-
sen, die

- - - auf der Gewinde-Spindel (18, 18', 18a,
18b) angeordnet und

- - - im Werkzeugtrager (12, 12', 12a, 12b)
drehbar gelagert ist

- mit einer auf einer zweiten Seite der Wellpap-
pe-Bahn (4) angeordneten Abstlitz-Einrichtung
fur die Wellpappe-Bahn (4) und

- mit einer Kupplung (26), mittels derer die Spin-
delmutter (22) drehfest mit dem Werkzeugtra-
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ger (12, 12', 12a, 12b) kuppelbar ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf der zweiten Seite der Wellpappe-Bahn (4)
ein zweites Werkzeugbett (8') angeordnet ist, das
mit dem ersten Werkzeugbett (8, 8a, 8b) ein Paar
bildet.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf dem zweiten Werkzeugbett (8') Werkzeug-
trager (12') angeordnet sind, die jeweils paarweise
den Werkzeugtragern (12, 12a, 12b) des ersten
Werkzeubettes (8, 8a, 8b) zugeordnet sind und die
ein Gegen-Werkzeug (15) aufweisen.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daB in jedem Werkzeugbett (8, 8', 8a) hdchstens
vier Gewinde-Spindeln (18, 18') angeordnet sind.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB in jedem Werkzeugbett (8a) héchstens zwei
Gewinde-Spindeln (18a, 18b) angeordnet sind.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet,

daB auf dem Werkzeugbett (8, 8', 8a, 8b) minde-
stens die doppelte Zahl an Werkzeugtragern (12,
12', 12a, 12b) als Gewinde-Spindeln (18, 18', 18a,
18b) angeordnet sind.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

daB jeder Gewinde-Spindel (18, 18', 18a, 18b) ein
eigener Stellmotor (20, 20', 20a, 20b) zugeordnet
ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die Kupplung (26) als zwischen der Spindel-
mutter (22) und dem Werkzeugtrager (12,12', 12a,
12b) wirkende Klemm- bzw. Reib-Kupplung ausge-
bildet ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Spindelmutter (22) mit einem Klemm- bzw.
Reib-Ring (27) versehen ist, dem ein im Werkzeug-
trager (12, 12', 12a, 12b) schwenkbar gelagerter
Kupplungs-Hebel (30) mit einer Klemm- bzw. Reib-
Backe (32) zugeordnet ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Klemm- bzw. Reib-Backe (32) am Klemm-
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11.

12.

13.

14.

bzw. Reib-Ring (27) ausgebildeten Klemm- bzw.
Reib-Flachen (28, 29) angepalit ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 9
oder10, dadurch gekennzeichnet,

daB der Kupplungs-Hebel (30) mittels eines den
Kupplungs-Hebel (30) in eine Kupplungs-Position
driickenden Kraftspeichers (33) belastet ist.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,

daB am Werkzeugbett (8, 8', 8a) Entkuppel-Antrie-
be (34, 35, 34a, 34b) zum Offnen der Kupplungen
(26) angebracht sind.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Entkuppel-Antriebe (34, 35, 34a, 34b) in
mindestens einem seitlich der Wellpappe-Bahn (4)
angeordneten Parkraum (36, 37, 36a, 37a) der
Werkzeugbetten (8, 8', 8a) angeordnet sind.

Langs-Bearbeitungs-Maschine nach Anspruch 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet,

daB die Entkuppel-Antriebe (34, 35, 34a, 34b) mit
Einrichtungen zur exakten Positionierung der Werk-
zeugtrager (12, 12', 12a, 12b) versehen sind.
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