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(54) Verfahren zum Antreiben eines Aggregates, z.B. eines Falzapparates einer
Rotationsdruckmaschine

(57) Ein Falzapparatantrieb einer Rotationsdruck-
maschine wird dadurch schwingungsarm ausgebildet,
dass jedem antreibbaren rotierenden Bauteil bzw. Bau-
gruppe ein separater Motor zugeordnet ist. Dabei ist der
jeweilige Motor formschlüssig mit dem entsprechenden

rotierenden Bauteil, wie z. B. Perforierwalzen, Falzklap-
penzylinder oder Längsfalzvorrichtungen, verbunden.
Eine Regelung der Motoren erfolgt über bekannte elek-
trische Einrichtungen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Antrei-
ben eines Aggregates z.B. eines Falzapparates für eine
Rotationsdruckmaschine entsprechend dem Oberbe-
griff der Ansprüche 1, 2, 3, 4 oder 5.
[0002] Die nachveröffentlichte EP 0 692 377 A2 zeigt
ein Verfahren zum Antreiben von rotierenden Baugrup-
pen einer Druckmaschine, wobei für jeden Antrieb einer
Baugruppe ein Toleranzbereich ihrer Rotationswinkella-
ge überwacht wird.
[0003] Die EP 0 567 741 A1 offenbart ein Verfahren
zum Antreiben von rotierenden Bauteilen oder Baugrup-
pen, wobei für jeden ausgewählten elektromotorischen
Antrieb ausgewählter Baugruppen ein Momentan-Tole-
ranzbereich ihrer Rotationswinkellage vorgegeben wird
und die Baugruppen mit einem drehzahl- und drehwin-
kelregelbaren Antrieb ausgerüstet sind. Dabei werden
fortlaufend ein Momentan-Istwert der Rotationswinkel-
lagen und ein Momentan-Sollwert der Rotationswinkel-
lagen eines jeden ausgewählten Antriebes miteinander
verglichen.
[0004] Die DE 43 22 744 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Antreiben eines Aggregates, wobei jeder an-
treibbaren rotierenden Baugruppe ein separater rotati-
onswinkel-lagegeregelter Motor zugeordnet ist und wo-
bei eine Rechnereinheit vorgesehen ist, die die Rotati-
onswinkellage von ausgewählten Baugruppen oder Mo-
toren vergleicht.
[0005] Durch die DE-AS 19 60 565 sind austausch-
bare Falzapparate für Rollenrotationsdruckmaschinen
bekannt geworden, deren rotierende Bauteile, wie Per-
forierwalzen, Punktur-, Schneid- und Falzmesserzylin-
der, Längsfalzzylinder oder Falzwalzen sowie Schaufel-
rad und Bandauslage über eine Längswelle, eine Quer-
welle sowie jeweils Stehwellen und Zahnrad-Antriebs-
züge angetrieben sind.
[0006] Nachteilig dabei ist, dass derartige Antriebszü-
ge eine Vielzahl von Zahnrädern, Antriebswellen und
dgl. aufweisen, welche nicht nur fertigungs- und monta-
geaufwendig sind, sondern auch die in den einzelnen
Zylindern, Trommeln oder Funktionsgruppen des Falz-
apparates entstehenden Schwingungen auf andere, z.
B. gleichartige Bauteile mittels Antriebselementen, z. B.
Zahnrädern, übertragen. Dies kann zu übertragungs-
bzw. übergabefehlern bei Falzprodukten führen, was
wiederum sogenannte "Papierstopfer" insbesondere in
den Bandleitsystemen und somit einen Ausfall des Fal-
zapparates zur Folge haben kann.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Antreiben eines Aggregates z. B. eines
Falzapparates einer Rotationsdruckmaschine zu schaf-
fen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Ansprüche 1, 2, 3, 4 oder 5 gelöst.
[0009] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine gegenseitige ne-
gative Beeinflussung der einzelnen angetriebenen ro-

tierenden Bauteile bzw. Baugruppen eines Druckwer-
kes oder Falzapparates, wie Zylinder, Trommeln, Wal-
zen und dgl. , infolge Schwingungsübertragung ver-
mindert ist und dadurch bisher hervorgerufene Ausfälle
des Falzapparates vermieden werden. Eine aufwendige
Fertigung, Montage und Wartung der Antriebselemente
der Antriebszüge sowie Ölverteilungsanlagen entfällt.
Weiterhin können Auswirkungen von Defekten, die bis-
her den Antriebsräderzug betrafen, nicht weiter übertra-
gen werden. Die Einzelantriebe können schnell ausge-
tauscht werden.
[0010] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist an-
hand eines Falzapparates in der Zeichnung dargestellt
und wird im folgenden näher beschrieben.
[0011] Es zeigen

Fig. 1 Fig. 1 die Seitenansicht eines Falzapparates
mit Einzelantrieb der rotierenden Bauteile;

Fig. 2 einen Prinzipschaltplan für die elektrischen
Einzelantriebe nach Fig. 1;

Fig. 3 einen Prinzipschaltplan für die elektrischen
Einzelantriebe nach Fig. 1 in einer zweiten Ausfüh-
rungsvariante.

[0012] Ein Falzapparat weist in einer zweiten oder
oberen Ebene einen ersten Falztrichter 1 auf, in wel-
chem eine erste Papierbahn 2 einen ersten Längsfalz
erhält. In einer ersten oder unteren Ebene sind zwei
Paar Perforierwalzen 3, 4 sowie 6, 7 mit jeweils elektri-
schen antreibbaren Motoren 8, 9 sowie 11, 12 angeord-
net. Jeder Motor 8, 9; 11, 12 ist formschlüssig jeweils
mit einer Perforierwalze 3, 4; 6, 7 verbunden, z. B. durch
Anflanschen. Die Papierbahn 2 wird nachfolgend zwi-
schen einem mit Motor 14 versehenen Messerzylinder
13 sowie einem mit Motor 17 versehenen Schneidnu-
ten- und Falzmesserzylinder 16 in nicht näher darge-
stellte Signaturen geschnitten, die ggf. auf dem
Schneidnuten- und Falzmesserzylinder 16 gesammelt
und nachfolgend mittels eines mit Motor 19 versehenem
Falzklappenzylinder 18 quergefalzt und einem mit Mo-
tor 22 versehenem weiteren Querfalzzylinder 21 über-
geben werden. Der Querfalzzylinder 21 dient wahlweise
entweder dem Einbringen eines zweiten Querfalzes in
das Falzprodukt oder als Transportzylinder. Das Falz-
produkt wird nachfolgend über ein Bandleitsystem 23
einer mit Motor 26 versehenen zweiten Längsfalzvor-
richtung 24 zugeführt, in welcher das Falzprodukt längs-
gefalzt und mittels eines darunter liegenden, mit Motor
28 versehenen Schaufelrades 27 aufgefangen und ei-
nem Auslegeband 29 zugeführt wird. Es ist auch mög-
lich, das Falzprodukt mittels des Bandleitsystemes 23
durch die Längsfalzvorrichtung 24 ungefalzt hindurch-
zufördern und mittels einer mit einem Motor 31 verse-
henen Zugwalze 30 einem mit Motor 33 versehenen
Schaufelrad 32 zuzuführen, welche das Falzprodukt auf
einem Auslegeband 29 auslegt. Weiterhin ist es mit dem
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Falzapparat (Fig. 1) möglich, an den Schneidnuten- und
Falzmesserzylinder 16 einen zweiten mit Motor 36 ver-
sehenen Falzklappenzylinder 34 anzuordnen, mittels
welchem die Signaturen über ein Bandleitsystem 37 ei-
ner weiteren mit Motor 39 versehenen zweiten Längs-
falzvorrichtung 38 zugeführt werden. In dieser Längs-
falzvorrichtung 38 wird das Falzprodukt längsgefalzt
und mittels eines darunter liegenden mit Motor 42 ver-
sehenen Schaufelrades 41 aufgefangen und einem
Auslegeband 43 zugeführt. Somit kann der zu den
Längsfalzeinrichtungen 24; 38 führende Produktstrom
halbiert werden. Weiterhin ist es möglich, in der oberen
Ebene einen zweiten Falztrichter 44 anzuordnen, mit-
tels welchem eine zweite Papierbahn 46 längsgefalzt
und einem der beiden genannten Produktwegen zur
Längsfalzvorrichtung 24 oder 38 zugeführt wird, wäh-
rend die andere Papierbahn 2 zu einer neben dem Mes-
serzylinder 13 befindlichen Abschnittskassette geführt
wird. Die Abschnittskassette besteht aus zwei Quer-
schneidzylinder 47,48, welche mit Motoren 49, 51 ver-
sehen sind, einem Bandleitsystem 52 sowie einem
Schaufelrad 53, ebenfalls mit einem Motor 54 versehen
und einem Auslegeband 56. Alle vorgenannten Motoren
8, 9, 11, 12, 14, 17, 19, 22, 26, 31, 33, 36, 39, 42, 49,
51, 54 (weiter bezeichnet M8, M9, M11 bis Mn) sind je-
weils formschlüssig mit den antreibbaren rotierenden
Bauteilen 3, 4, 6, 7, 13, 16, 18, 21, 24, 27, 30, 32, 34,
38, 41, 47, 48, 53 (weiter bezeichnet B3, B4, B6 bis Bn)
verbunden, z. B. durch Anflanschen oder auch mittels
Zahnriemenantrieb. Antriebe für nichtgenannte Zugwal-
zen, für die Auslegebänder 29, 43, 56 sowie für die
Bandleitsysteme 23, 37 können ebenfalls mit Einzelan-
trieben versehen sein, die hier jedoch nicht genannt
sind. Die antreibbaren rotierenden Bauteile B3, B4, B6
bis Bn sind in Seitengestellen 57; 58 gelagert, wovon
das Seitengestell 58 nur mit einem kleinen Ausschnitt
gezeigt ist. Die rotierenden Bauteile B3, B4, B6 bis Bn
können auch in Modulen angeordnet sein, die entspre-
chend den produktionstechnischen Erfordernissen zu-
sammengefügt sind. Eine derartige Bauweise eines Fal-
zapparates ist in der DE 36 26 287 C2 beschrieben.
[0013] Jedes der oder nur ausgewählte rotierende
Bauteile bzw. Baugruppen 83, B4, B6 bis Bn ist form-
schlüssig jeweils mit einem Lagegeber L3, L4, L6 bis Ln
verbunden. Der Lagegeber z. B. kann als Drehimpuls-
geber mit Referenzmarke ausgeführt sein und auch an
der rotierenden Bauteil-Motoreinheit B3, MB; B4, M9;
B6, M11 bis Bn, Mn formschlüssig angeordnet sein. So-
wohl jeder Motor M8, M9, M11 bis Mn als auch jeder
Lagegeber L3, L4, L6 bis Ln einer rotierenden Bauein-
heit B3, B4, B6 bis Bn ist elektrisch mit einem Antriebs-
regler A8, A9, A11 bis An mit integrierter Lageerfassung
verbunden. Alle Antriebsregler AB, A9, A11 bis An sind
zwecks Datenaustausch zur Synchronisation über ei-
nen gemeinsamen Datenbus 59 verbunden (Fig. 2),
dessen Eingang mit den elektrischen Einrichtungen des
Maschinenleitstandes in Verbindung steht.
[0014] Entsprechend dem erfindungsgemäßen Ver-

fahren wird für jeden ausgewählten elektromotorischen
Antrieb MB; M9; M11 bis Mn jeder Baugruppe B3; B4;
B6; bis Bn ein Momentan-Toleranzbereich der Rotati-
onswinkellage vorgegeben. Dabei wird ausgewählten
Antrieben M8; M9; M11 bis Mn ein Momentan-Istwert
der Rotationswinkellagen mit dem Momentan-Sollwert
der Rotationswinkellagen eines jeden ausgewählten
Antriebes M8; M9; M11 bis Mn, z. B. mittels einer Refe-
renzmarke miteinander verglichen. Beim Über- und Un-
terschreiten des jeweils vorgegebenen Momentan-To-
leranzbereiches der Rotationswinkellagen von zumin-
dest einem der ausgewählten Antriebe M8; M9; M11 bis
Mn wird eine Sicherheitseinrichtung zur Verhinderung
der weiteren Zufuhr von Material zu den Aggregaten, z.
B. Druckwerk oder Falzapparat, eine an sich bekannte
Kappvorrichtung 63 für den Papierstrang aktiviert. Eine
derartige Sicherheitseinrichtung können z. B. gegenein-
ander wirkende Schneidmesser sein, welche die in den
Falzapparat bzw. Druckwerk einlaufenden Papierbah-
nen 2; 46 oder Stränge kappt. Gleichzeitig hierzu wird
ein synchroner Schnellstopp für ausgewählte rotierende
Baugruppen B3; B4; B6 bis Bn eingeleitet. Synchroner
Schnellstop heißt, dass die ausgewählten einzelnen
Baugruppen B3; B4; B6 bis Bn zumindest bis zum Stop
sämtlicher Antriebe MB; M9; M11 bis Mn synchronisiert
bleiben.
[0015] Vorteilhafterweise können die Momentan-Ist-
und Sollwerte der Rotationswinkellagen jeder ausge-
wählten Baugruppe B3; B4; B6 bis Bn im Toleranzbe-
reich in der Rechnereinheit 61 fortlaufend gespeichert
und auch extrapoliert werden. Sollte die Extrapolation
der Momentan-Istwerte der Rotationswinkellagen zu-
mindest nur einer der ausgewählten Baugruppe B3; B4;
B6 bis Bn ein Verlassen des Toleranzbereiches erwar-
ten lassen, wird von einer Computereinheit 61 ein elek-
tronisches Signal erzeugt und an eine elektrische Steu-
ereinheit abgegeben. Von ihr wird z. B. ein optisches
und/oder akustisches Warnsignal oder andere Steuer-
befehle ausgegeben. Es kann aber auch ein oben be-
schriebener Schnellstop erfolgen. Die Schnellstopein-
leitung umfaßt neben der Sicherheitseinrichtung z. B.
zum Kappen des Papierbahnstranges auch ein Abstel-
len des Falzmessers der Längsfalzvorrichtung 24; 38
sowie ein Wegschwenken von am Schaufelrad 33; 53
angebrachten Leiteinrichtungen, so dass Schäden am
Falzapparat vermieden werden. Dazu kann vor oder
hinter den Perforierwalzen 3, 4; 6, 7 eine z. B. aus der
DE 39 29 227 A1 bekannte Kappeinrichtung 63 für Pa-
pierstränge angeordnet sein.
[0016] Beim Abstellen der Falzmesser der Längsfalz-
vorrichtung werden die Falzprodukte, ohne einen zwei-
ten Längsfalz zu erhalten, durch die Längsfalzvorrich-
tung gefördert.
[0017] Schließlich ist durch die DE 42 42 885 A1 eine
verschwenkbare Leiteinrichtung an einem Schaufelrad
bekannt.
[0018] Nach einer zweiten Ausführungsvariante ist je-
der Motor M8, M9, M11 bis Mn einer rotierenden Bau-
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gruppe B3, B4, B6 bis Bn elektrisch mit einem Lei-
stungsteil N8, N9, N11 bis Nn verbunden. Sowohl die
Leistungsteile N8, N9, N11 bis Nn als auch die Lagege-
ber L3, L4, L6 bis Ln einer rotierenden Baugruppe B3,
B4, B6 bis Bn sind elektrisch mit einer Rechnereinheit
61, z. B. einem Verbund von einem oder mehreren Si-
gnalprozessoren zur Erkennung der Stellung, d. h. der
Rotationswinkellage der Rotationsteile verbunden.
[0019] Jedes Leistungsteil N8, N9, N11 bis Nn kann
für DC jeweils aus Thyristoren und für AC aus IGBT's
bestehen.

Bezugszeichenliste

[0020]

01 Falztrichter, erster
02 Papierbahn, erste
03 Perforierwalze
04 Perforierwalze
05 -
06 Perforierwalze
07 Perforierwalze
08 Motor (3)
09 Motor (4)
10 -
11 Motor (6)
12 Motor (7)
13 Messerzylinder
14 Motor (13)
15 -
16 Schneidnuten- und Falzmesserzylinder
17 Motor (16)
18 Falzklappenzylinder
19 Motor (18)
20 -
21 Querfalzzylinder
22 Motor (21)
23 Bandleitsystem
24 Längsfalzvorrichtung
25 -
26 Motor (24)
27 Schaufelrad (24)
28 Motor (27)
29 Auslegeband (27)
30 Zugwalze
31 Motor (29)
32 Schaufelrad
33 Motor (32)
34 Falzklappenzylinder
35 -
36 Motor (34)
37 Bandleitsystem
38 Längsfalzvorrichtung
39 Motor (38)
40 -
41 Schaufelrad
42 Motor (41)

43 Auslegeband (41)
44 Falztrichter, zweiter
45 -
46 Papierbahn, zweite
47 Querschneidzylinder
48 Querschneidzylinder
49 Motor (47)
50 -
51 Motor (48)
52 Bandleitsystem
53 Schaufelrad
54 Motor (53)
55 -
56 Auslegeband
57 Seitengestell
58 Seitengestell
59 Datenbus (A8 bis An)
60 -
61 Rechnereinheit
62 Eingang (59)
63 Kappvorrichtung

A8 bis An Antriebsregler

B3 bis Bn rotierendes Bauteil, Baugruppe

L3 bis Ln Lagegeber

M8 bis Mn Motor, elektromotorischer Antrieb

N8 bis Nn Leistungsteil

M3, M8 rotierende Bauteil-Motoreinheit (3, 8)

Patentansprüche

1. Verfahren zum Antreiben von rotierenden Bauteilen
oder Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn), wie z. B. Per-
forierwalzen (3; 4), Falzklappenzylinder (18; 34)
oder Längsfalzvorrichtungen (24; 38) von Aggrega-
ten z.B. eines Falzapparates einer Rotationsdruck-
maschine, dadurch gekennzeichnet, dass für je-
den ausgewählten elektromotorischen Antrieb (M8;
M9; M11 bis Mn) ausgewählter Baugruppen (B3;
B4; B6 bis Bn) ein Momentan-Toleranzbereich ihrer
Rotationswinkellage vorgegeben wird, dass die
ausgewählten Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) mit
einem drehzahlund drehwinkelregelbaren Antrieb
(M8; M9; M11 bis Mn) ausgerüstet sind, dass fort-
laufend ein Momentan-Istwert der Rotationswinkel-
lagen mit einem Momentan-Sollwert der Rotations-
winkellagen eines jeden ausgewählten Antriebes
(M8; M9; M11 bis Mn) miteinander verglichen wer-
den, dass beim Überschreiten des vorgegebenen
Momentan-Toleranzbereiches der Rotationswin-
kellage von zumindest einem der ausgewählten An-
triebe (M8; M9; M11 bis Mn) von einer Rechnerein-
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heit (61) ein Signal erzeugt und ausgegeben wird.

2. Antrieb eines Falzapparates einer Rotationsdruck-
maschine, wobei ein Motor (14) einen Messerzylin-
der (13) antreibt, dadurch gekennzeichnet, dass
ein anderer Motor (32; 54) ein Schaufelrad (33; 53)
antreibt.

3. Antrieb von rotierenden Bauteilen oder Baugrup-
pen (B3; B4; B6 bis Bn) innerhalb eines Falzappa-
rates einer Rotationsdruckmaschine mittels mehre-
rer elektromotorischer Antriebe (M8; M9; M11 bis
Mn), dadurch gekennzeichnet, dass jedem Motor
(M8; M9; M11 bis Mn) ein Antriebsregler (A8, A9,
A11 bis An) zugeordnet ist und dass alle Antriebs-
regler über einen Datenbus (59) miteinander ver-
bunden sind.

4. Antrieb von rotierenden Bauteilen oder Baugrup-
pen (B3; B4; B6 bis Bn) innerhalb eines Falzappa-
rates einer Rotationsdruckmaschine mittels elek-
tromotorischer Antriebe (M8; M9; M11 bis Mn), da-
durch gekennzeichnet, dass jeder antreibbaren
rotierenden Baugruppe (B3; B4; B6 bis Bn) ein se-
parater rotationswinkel-lagegeregelter Motor (M8,
M9, M11 bis Mn) zugeordnet ist.

5. Antrieb von rotierenden Bauteilen oder Baugrup-
pen (B3; B4; B6 bis Bn) innerhalb eines Falzappa-
rates einer Rotationsdruckmaschine mittels elek-
tromotorischer Antriebe (M8; M9; M11 bis Mn), da-
durch gekennzeichnet, dass ein rotierendes Bau-
teil oder eine Baugruppe (B3; B4; B6 8 bis Bn) von
einem ersten rotationswinkellagegeregelten Motor
(M8, M9, M11 bis Mn) und ein anderes rotierendes
Bauteil oder eine andere Baugruppe (B3; B4; B6 bis
Bn) von einem anderen rotationswinkellagegere-
gelten Motor (M8, M9, M11 bis Mn) angetrieben
sind.

6. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (28, 32;
42, 54) ein Schaufelrad (27; 33; 41, 53) antreibt.

7. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (14) einen
Messerzylinder (13) antreibt.

8. Antrieb nach den Ansprüchen 1,2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (17) einen
Schneidnuten- und Falzmesserzylinder (16) an-
treibt.

9. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (19) einen
Falzklappenzylinder (16) antreibt.

10. Antrieb nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-

net, dass ein anderer Motor (36) einen zweiten
Falzklappenzylinder (34) antreibt.

11. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (22) einen
zum Einbringen eines zweiten Querfalzes oder als
Transportzylinder dienender Querfalzzylinder (21)
antreibt.

12. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (26, 39) ei-
ne Längsfalzvorrichtung (24, 38) antreibt.

13. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (19) einen
Falzklappenzylinder (16) antreibt.

14. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (8, 9, 11,
12) eine Perforierwalze (3, 4, 6, 7) antreibt.

15. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Motor (49, 51) ei-
nen Querschneidzylinder (47, 48) antreibt.

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Synchronisation der einzelnen
Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) untereinander
beim Einleiten eines Schnellstops zumindest bis
zum Stop aufrecht erhalten bleibt.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Toleranzbereich der momenta-
nen Rotationswinkellagen jeder Baugruppe (B3;
B4; B6 bis Bn) so dimensioniert ist, dass kein Ma-
schinenschaden eintreten kann.

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ist- und Sollwerte der momen-
tanen Rotationswinkellagen jeder Baugruppe (B3;
B4; B6 bis Bn) im Toleranzbereich fortlaufend ge-
speichert und extrapoliert werden, dass vor dem
Verlassen des Toleranzbereiches zumindest ein
Warnsignal ausgegeben wird.

19. Antrieb nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der jeweilige Motor (M8,
M9, M11 bis Mn) mit dem entsprechenden antreib-
baren rotierenden Bauteil oder der Baugruppe (B3;
B4; B6 bis Bn) formschlüssig verbunden ist.

20. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder rotierenden
Bauteil-Motoreinheit (B3, M8; B4, M9; B6, M11 bis
Bn, Mn) ein Rotationswinkel-Lagegeber (L3, L4, L6
bis Ln) zugeordnet ist.

21. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 4 oder 5, da-
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durch gekennzeichnet, dass jedem Motor (M8,
M9, M11 bis Mn) ein Antriebsregler (A8, A9, A11 bis
An) zugeordnet ist.

22. Antrieb nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-
net, dass alle Antriebsregler (A8, A9, A11 bis An)
über einen Datenbus (59) miteinander verbunden
sind.

23. Antrieb nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Motor (m8,
M9, M11 bis Mn) ein Leistungsteil (N8, N9, N11 bis
Nn) zugeordnet ist.

24. Antrieb nach den Ansprüchen 20 und 23, dadurch
gekennzeichnet, dass jeder Rotationswinkel-La-
gegeber (L3, L4, L6 bis Ln) und jedes Leistungsteil
(N8, N9, N11 bis Nn) mit einer Rechnereinheit (61)
verbunden ist.
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