EP 1 593 485 A1

) oo e NIACTIREATETRRVIMORRNDA
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 593 485 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Verbffentlichungstag: (51) Intcl.’”: B31B 1/74

09.11.2005 Patentblatt 2005/45
(21) Anmeldenummer: 05103511.1

(22) Anmeldetag: 28.04.2005

(84) Benannte Vertragsstaaten: (71) Anmelder: Heidelberger Druckmaschinen
AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB GR Aktiengesellschaft
HUIEISITLILTLUMC NLPLPTRO SESISKTR 69115 Heidelberg (DE)

Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR LV MK YU (72) Erfinder: Diehr, Wolfgang

41515 Grevenbroich (DE)
(30) Prioritat: 04.05.2004 DE 102004022344

(54) Faltschachtelklebemaschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zuschnitten

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ande- mehreren hintereinander angeordneten Bearbeitungs-
rung der Taktabstdnde von Zuschnitten wahrend der stationen (1,2,3,4,6,7) sowie eine Vorrichtung zur
Verarbeitung in einer Faltschachtelklebemaschine mit Durchfiihrung des Verfahrens.

VA
/,// // // / ‘@
// / / /// / / !il" .
// // // // .f"ﬁ"" "
9 /// //
/ 8 AN
10 9 , .
14
12
13
Fig. 2

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 593 485 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faltschachtelklebe-
maschine zur Herstellung von Faltschachteln aus Zu-
schnitten sowie ein Verfahren zur Anderung der Taktab-
stédnde der Zuschnitte wahrend der Verarbeitung in ei-
ner Faltschachtelklebemaschine.

[0002] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Zuschnitten weisen bekannter
Weise zumindest die folgenden Bearbeitungsstationen
auf:

¢ Einen Einleger, der die zu verarbeitenden Zuschnit-
te mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel
nacheinander abzieht und einzeln der nachfolgen-
den Bearbeitungsstation zufiihrt,

¢ eine Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnittteile zur Herstellung einer
Klebeverbindung um 180° umgelegt, also gefaltet
werden,

« eine Uberleitstation, die die gefalteten, mit noch
nicht abgebundenen Klebenahten versehenen Zu-
schnitte in allen Teilen exakt ausgerichtet der nach-
folgenden Sammel- und Presseinrichtung zufiihrt,
und

e eine Sammel- und Presseinrichtung, in der zu-
nachst ein Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnit-
ten gebildet wird, der anschlielend zwischen
Pressbandern fir einige Zeit unter Druck gehalten
wird, damit die Klebenahte abbinden.

[0003] Je nach herzustellendem Schachteltyp kann
die Maschine weitere Bearbeitungsstationen enthalten;
beispielsweise ein oder mehrere Vorbrecher, in denen
Faltlappen vor- und zurtickgefaltet werden, damit die
entsprechenden Langsrilllinien durch Knicken um 180°
weich und geschmeidig gemacht werden, und weitere
Faltstationen, um zusatzliche Faltungen durchzufiihren.
Zu Beginn einer Faltstation ist Ublicherweise ein Auf-
tragwerk fiir Klebstoff angeordnet, das auf die zu ver-
klebenden Faltlappen einen Klebstoffstreifen auftragt.
[0004] Die Zuschnitte werden durch die einzelnen
Stationen durch angetriebene Fordermittel gefordert.
Als angetriebene Fordermittel werden zwei oder drei
Forderriemenpaare verwendet, die mit Querabstand so
angeordnet sind, dass sie die Zuschnitte von oben und
unten haltend fihren.

[0005] Die bekannten Faltschachtelklebemaschinen
enthalten fiir die Férdermittel in den einzelnen Stationen
einen Antriebsmotor als gemeinsamen Zentralantrieb,
von dem Antriebsriemen oder Antriebswellen zu den
einzelnen Stationen fiihren.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Faltschachtelklebemaschine der gattungsgemafien Art
konstruktiv zu vereinfachen, besser steuerbar und
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schneller umristbar zu gestalten sowie Taktabsténde
von Zuschnitten besser beeinflussen zu kdnnen.
[0007] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung geldst
durch ein Verfahren gemaf Anspruch 1 und eine Vor-
richtung gemafR Anspruch 2.

[0008] Der Einsatz elektronisch gesteuerter hochdy-
namischer Einzelantriebe ermdglicht die freie Anord-
nung aller fir die Zuschnittsverarbeitung bendtigten
Stationen relativ zueinander. Ein nachtragliches Hinzu-
fiigen von Bearbeitungsstationen oder ein Positions-
wechsel vorhandener Stationen ist mit relativ geringem
Aufwand moglich. Zudem ist die Maschine leiser, und
die Anhaltezeiten sind drastisch verkirzt, wodurch die
Sicherheit erhéht wird. Die Anzahl und die Aufwandig-
keit fur Schutzeinrichtungen kann stark reduziert wer-
den.

[0009] Durch den Einsatz von Einzelantrieben verrin-
gert sich die Anzahl von verschleilRbelasteten Bauteilen;
z.B. Kupplungen, Bremsen, Umlenkrollen, Zwischen-
triebe etc. Die Kopplung mit Zusatzaggregaten (Diisen-
leimwerken, Beleimungskontrollen, Codelesern) wird
vereinfacht und eine Uberwachung der Einzelantriebe
Uber Fernwartungssysteme ist moglich, und die Maschi-
ne wird fir das UmrUsten besser zuganglich.

[0010] Zudem kdnnen in einer gemeinsamen Steuer-
einrichtung jeder Station Funktionsprofile zugeordnet
werden, was die Flexibilitat der Faltablaufreihenfolge (z.
B. Innenfaltung, Auenfaltung) wesentlich erhdht. Es
kénnen so, lange Maschinen mit vielen Bearbeitungs-
stationen flr kiirzeste Umrustzeiten kombiniert werden.
[0011] Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer erfin-
dungsgemalen Faltschachtelklebemaschine, um ein-
zeln oder in Kombination die vorstehend beschriebenen
Vorteile zu erreichen.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels
beschrieben.

Figur 1  zeigt in einer schematischen Seitenansicht
einzelne Stationen einer Faltschachtelklebe-
maschine,

Figur2  zeigt in einer perspektivischen Darstellung
einen Teil einer Station.

[0013] In Forderrichtung (von links nach rechts) be-

ginnt die Faltschachtelmaschine mit einem Einleger 1,
der die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit aus einem Stapel nacheinander abzieht
und einzeln der nachfolgenden Bearbeitungsstation zu-
fuhrt. Auf den Einleger 1 folgen als nachste Bearbei-
tungsstationen zwei Vorbrecher 2, 3, die Faltelemente
enthalten, um Faltlappen vor und zuriick zu falten.
Durch das Knicken um 180° werden die entsprechen-
den Linksrilllinien der Zuschnitte weich und geschmei-
dig gemacht.

[0014] Auf den Vorbrecher 3 folgt als nachste Bear-
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beitungsstation die Faltstation 4, an deren Anfang ein
Auftragwerk 5 fur Klebstoff, tblicherweise Leim, ange-
ordnet ist. Das Klebstoffauftragwerk 5 enthalt Leimdu-
sen oder Leimscheiben, von denen der Klebstoff strei-
fenformig auf die Zuschnitte aufgebracht wird. Anschlie-
Rend werden die Faltlappen der Zuschnitte von Faltele-
menten gefaltet.

[0015] Als nachste Station folgt eine Uberleitstation
6, in der die gefalteten, mit noch nicht abgebundenen
Klebenahten versehenen Zuschnitte in allen Teilen ex-
akt ausgerichtet einer nachfolgenden Sammel- und
Presseinrichtung 7 zugefiihrt werden. Im Bereich der
Uberleitstation 6 kénnen Einrichtungen angeordnet
werden, mit denen die Schachteln gezahlt, markiert und
- falls schadhaft - ausgeschleust werden. In der Sam-
mel- und Presseinrichtung 7 wird zunachst ein Schup-
penstrom aus gefalteten Zuschnitten gebildet, der an-
schlieRend zwischen Pressbandern fir einige Zeit unter
Druck gehalten wird, damit die Klebenéhte abbinden.
Zum Abschluss ist haufig eine Packeinrichtung ange-
ordnet, in der die flachliegend gefalteten Faltschachteln
in Umkartons gepackt werden.

[0016] Falls zur Herstellung bestimmter Schachtelfor-
men erforderlich, enthélt die Faltschachtelklebemaschi-
ne weitere Bearbeitungsstationen, beispielsweise zu-
satzliche Faltstationen zur Durchfliihrung weiterer Fal-
tungen oder eine Drehstation zum Drehen der Zuschnit-
te um eine zur Transportebene senkrechte Drehachse,
damit abgewinkelt zur Transportrichtung verlaufende
Faltlinien vor dem Falten in eine Richtung parallel zur
Transportrichtung gedreht werden.

[0017] Jede der Bearbeitungsstationen (Einleger 1,
Vorbrecher 2, 3, Faltstation 4, Uberleitstation 6 und
Sammel- und Presseinrichtung 7, sowie ggf. weitere
Faltstationen oder eine Drehstation) weist eigene ange-
triebene Fordermittel auf, um die Zuschnitte im Durch-
lauf durchzuférdern. Die Bearbeitungsstationen zwi-
schen dem Einleger 1 und der Sammel- und Pressein-
richtung 7, also die Vorbrecher 2, 3, die Faltstation 4 und
die Uberleitstation 6, enthalten als Férdermittel zwei
oder drei sich parallel mit Abstand voneinander in For-
derrichtung erstreckende Riemenpaare, die jeweils aus
einem unteren Riemen 8 und einem oberen Riemen be-
stehen, zwischen denen die Zuschnitte gehalten und
transportiert werden.

[0018] Der Einleger 1 enthalt einen unteren Riemen-
forderer, der aus mehreren, mit Abstand nebeneinander
angeordneten Forderriemen besteht. Der Riemenforde-
rer zieht die zu verarbeitenden Zuschnitte mit hoher Ge-
schwindigkeit unten aus einem Stapel nacheinander ab
und fuhrt sie einzelnen der nachfolgenden Bearbei-
tungsstationen zu. Die Sammel- und Presseinrichtung
7 enthalt zwei maschinenbreite Bandférderer, die als
Pressbander ausgestaltet sind, um den Schuppenstrom
aus gefalteten Zuschnitten beim Férdern unter Druck zu
halten.

[0019] InFigur 2isteine Bearbeitungsstation mit zwei
Riemenpaaren dargestellt, wobei zur Verdeutlichung
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die oberen Férdermittel weggelassen wurden. Jeder der
unteren Forderriemen 8 umlauft eine Riemenscheibe 9,
die querverschiebbar auf einer angetriebenen Vielkant-
welle 10 sitzt. Entsprechend umlaufen die oberen For-
derriemen ebenfalls Riemenscheiben, die querver-
schiebbar auf einer angetriebenen Vielkantwelle befe-
stigt sind. Beide Riemenpaare kdénnen so querpositio-
niert werden, um ihre Arbeitsposition dem jeweiligen Zu-
schnittsformat anzupassen. Die Welle 10 wird tber ei-
nen Riementrieb 11 von einem Elektromotor 12 ange-
trieben, der an einer Seitenwand 13 an der Langsseite
der Maschine befestigt ist.

[0020] Wesentlich fir die Erfindung ist, dass jede Be-
arbeitungsstation 1, 2, 3, 4, 6, 7 einen eigenen Antrieb
fUr inre Fordermittel aufweist, der aus zumindest einem
geschwindigkeitsgeregelten Servomotor mit Resolver
besteht. In Figur 2 ist der Antriebsmotor 12 fiir die obe-
ren und unteren Riemenpaare dargestellt. Im Ausfiih-
rungsbeispiel halt jede Bearbeitungsstation mit Ausnah-
me der Sammel- und Presseinrichtung 7 einen Servo-
motor als Antrieb. Der Sammel-und Presseinrichtung 7
sind zwei Antriebe zugeordnet, von denen einer den un-
teren Bandférderer, der andere den oberen Bandférde-
rer antreibt. Bevorzugt werden als Antriebe Drehstrom-
Servomotoren mit Resolverriickfihrung verwendet, bei
denen die Drehwinkel erfasst und zur Regelung des Mo-
tors verwendet werden. Diese Motoren sind sehr genau
und schnell steuerbar und haben bei relativ geringen
Geschwindigkeiten, beispielsweise 5 m/min, relativ ho-
he Drehmomente.

[0021] Aufgrund der elektronischen Ansteuerung der
Antriebe ist es moglich, Informationen bezliglich der in
den verschiedenen Sektionen erforderlichen Geschwin-
digkeitsdifferenzen fir Wiederholauftrage abzuspei-
chern.

[0022] Geschwindigkeitsdifferenzen treten zwischen
folgenden Sektionen auf:

a) Vom Einleger zum Vorbrecher, um die Taktab-
stédnde der Zuschnitte zu generieren.

b) Von der Drehstation zum Nachfolgemodul, um
die Taktabstande zu verringern und damit die pro-
duzierte Stlickzahl pro Stunde bei gleich bleibender
Maschinengeschwindigkeit zu erhéhen.

c) Vom Vorbrecher zur Drehstation, um die Taktab-
sténde fir den folgenden Drehvorgang zu vergro-
Rern.

d) Von der Faltstation zur Uberleitstation, um die
Taktabstande z. B. bei Einsatz von Auswurfeinrich-
tungen zu vergroéfRern.

e) Von der Uberleitstation zum Abtransport, um die
Schuppung der Ubereinander abgelegten Zuschnit-
te den Bedurfnissen anzupassen.

f) Die Geschwindigkeitsdifferenz von Obergurt zu
Untergurt im Abtransport, um die Zufaltungen der
Zuschnitte zu beeinflussen,

[0023] Alle diese Geschwindigkeitsdifferenzen kén-
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nen gesteuert werden, um einen optimalen Produkti-
onsprozess sicherzustellen.

[0024] Weiterhin ist es durch den Einsatz der Einzel-
antriebe moglich, die Taktabstdnde der Zuschnitte, die
sich bei steigender Maschinengeschwindigkeit auf-
grund der geringer werdenden Friktion im Einleger ver-
gréRern wirden, dadurch konstant zu halten, dass die
Einlegergeschwindigkeit Uber ein entsprechendes Re-
gelsystem entsprechend der sich andernden Taktab-
stédnde angepasst wird. Damit ist eine optimale Produk-
tionsstlickzahl sichergestellt.

[0025] Jenach Artder Verarbeitung eines Zuschnittes
auf einer Faltschachtelklebemaschine ergeben sich fest
vorgegebene Zuschnittabsténde, die Giber die Verarbei-
tungsstrecke bisher nicht gedndert werden konnten, da
der gemeinsame, starre Antrieb einer Klebemaschine
hierzu keine Moglichkeit bietet.

[0026] Werden z. B. rechteckige Zuschnitte mit unter-
schiedlichen Seitenldngen verarbeitet und um einen
Winkel von 90 Grad gedreht, so ist es bisher notwendig,
einen Zuschnittabstand einzustellen, der mindestens so
groB ist, wie die groRte Lange des zu drehenden Zu-
schnitts.

[0027] Wird also ein Zuschnitt quer in die Klebema-
schine geférdert, so ist ein minimaler Zuschnittabstand
einzustellen, der mindestens der Léange der Zuschnitt-
diagonalen entspricht. Als nachteilig an dieser Arbeits-
weise ist der Friktionseinzug der Zuschnitte durch den
Einleger anzusehen, da die erforderlichen Zuschnittab-
stdnde nur durch die unterschiedlichen Geschwindig-
keiten zwischen Einleger und Vorbrecher zu erzielen
sind. Hieraus ergeben sich bei grolen Zuschnittabstéan-
den auch grofie Differenzgeschwindigkeiten, die je gro-
Rer sie sind, auf der bedruckten Oberflache des Zu-
schnittes Markierungen und Riemenantrieb hinterlas-
sen.

[0028] Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass
Zusatzeinrichtungen, wie z. B. Applikatoren fiir Klebe-
streifen nur bis zu begrenzten Maschinengeschwindig-
keiten einsatzfahig sind und in Folge die Anzahl der zu
verarbeitenden Zuschnitte pro Stunde aufgrund der gro-
Ren Zuschnittabstdnde um bis zu 50 % kleiner werden
kann als theoretisch mdglich.

[0029] Diese kénnen beseitigt werden, wenn jedes
Modul innerhalb einer Klebemaschinen lber einen ei-
genen Antrieb verfligt. Hierdurch kann jedes Modul in-
nerhalb einer Klebemaschine mit einer anderen Ge-
schwindigkeit laufen. Damit kann z. B. ein quer einge-
fahrener Zuschnitt mit minimalem Taktabstand aus dem
Einleger geférdert werden, was eine schonende Zu-
schnittbehandlung zur Folge hat. Der erforderliche Takt-
abstand wird dann erst im Zuschnittdrehmodul erzeugt,
indem das erforderliche Zuschnittdrehmodul schneller
lauft als die vor dem Drehmodul befindlichen Module.
Die Differenzgeschwindigkeit kann so eingestellt wer-
den, dass der Zuschnittabstand fur die Verarbeitung des
Zuschnitts optimiert ist. Alle Module hinter dem Dreh-
modul kénnten dann wieder etwas langsamer laufen,
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um den sich aufgrund der Drehbewegung ergebenden
grélReren Zuschnittabstand wieder auf das kleinstmdg-
liche Mall zusammenzubringen.

[0030] Auch bei in Langsrichtung einlaufenden Zu-
schnitten lasst sich der Zuschnittabstand nach einer
Drehung in Querrichtung wieder andern. Hierzu kénnen
alle Module hinter dem Drehmodul gemeinsam so ver-
langsamt werden, dass wieder der geringstmdgliche
Zuschnittabstand erreicht wird. Dies hatte den Vorteil,
dass bei Einsatz eines Applikators eine optimale Lei-
stung erzielt werden kann.

[0031] Bevorzugt sind die zugehdrigen Schaltkasten
14 der Antriebe - wie in Figur 2 dargestellt - aul3en neben
den Motoren 12 angeordnet und decken so deren seit-
liches duRReres Ende ab. Die Schaltkasten 14 dienen so
zugleich als Schutz und verhindern Verletzungen der
Bedienpersonen.

[0032] Bevorzugt sind die Antriebe 12 in den einzel-
nen Bearbeitungsstationen jeweils an der selben
Langsseite der Maschine (= Antriebsseite) angeordnet
und die Bedienelemente (Touch-Screen etc.) der Sta-
tionen an der anderen Maschinenseite.

[0033] Neben den Antrieben 12 fir die Férdermittel
der Stationen sind bevorzugt auch weitere in den Bear-
beitungsstationen angeordnete Bearbeitungsgerate,
insbesondere die Leimscheiben eines Leimauftrag-
werks und die rotierenden Falthaken einer Uberholfal-
tung, direkt von entsprechend ausgestalteten Servomo-
toren angetrieben. Ein direkter und separat einschaltba-
rer Servomotor als Antrieb der Leimscheibe eines Leim-
auftragswerks ist dabei besonders vorteilhaft, da er es
ermdglicht, Stérungen durch antrocknenden Leim zu
verhindern. Bei den bekannten Leimauftragwerken
ohne eigenen Antrieb steht die Leimscheibe bei Maschi-
nenstillstdnden -beispielsweise aufgrund von Pausen-
zeiten oder Maschinenstérungen- ebenfalls still. Der auf
der Leimscheibe und in dem Leimbecken befindliche
Leim beginnt zu trocknen, so dass zur Vermeidung von
Stdérungen vor Wiederinbetriebnahme Reinigungsarbei-
ten durchgefiihrt werden mussen. Der direkte Antrieb
der Leimscheiben ermdglicht es, die Leimscheibe auch
bei Maschinenstillstdnden standig durch das Leimbek-
ken rotieren zu lassen, um Antrocknungen zu vermei-
den.

[0034] Die Faltschachtelklebemaschine nach dem
Ausfuhrungsbeispiel enthalt eine gemeinsame Steuer-
einrichtung fur alle Antriebe, sowohl fir die Antriebe 12
der Foérdermittel als auch fiir die Antriebe der weiteren
Bearbeitungsgerate. Die gemeinsame Steuereinrich-
tung ist so ausgestaltet, dass der Antrieb der Férdermit-
tel in der Faltstation 4 als Masterantrieb betrieben wird.
Die Antriebe der Fordermittel der Gibrigen Stationen wer-
den vom Masterantrieb abhéngig, entweder mit gleicher
Geschwindigkeit oder mit einer konstanten Geschwin-
digkeitsdifferenz vom Masterantrieb gesteuert.

[0035] Dies ermdglicht es, die Férdermittel in zwei
aufeinander folgenden Stationen mit einer konstanten
Geschwindigkeitsdifferenz anzutreiben, um den Ab-
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stand der Zuschnitte beim Durchlauf zu verandern. Eine
Verringerung des Abstandes der Zuschnitte durch Be-
treiben einer nachfolgenden Station mit niedrigerer For-
dergeschwindigkeit ist beispielsweise im Anschluss an
eine Drehstation vorteilhaft, in der Zuschnitte mit stark
unterschiedlicher Ldnge und Breite um 90° gedreht wer-
den. Durch die Drehung von Zuschnitten, die in Rich-
tung ihrer langeren Seite angeférdert werden, um 90°
vergroRert sich deren Abstand entsprechend dem Ver-
héaltnis langere Seite/kiirzere Seite. Dieser Abstand
kann auf das gewtlinschte Mal} wieder verringert wer-
den, indem die nachfolgende Station mit einer geringe-
ren Foérdergeschwindigkeit betrieben wird. Ebenso er-
moglicht es eine hdhere Geschwindigkeit in der nach-
folgenden Station, den Abstand der Zuschnitte zu ver-
gréRern, falls dies fir die Bearbeitung in der nachfolgen-
den Station vorteilhaft ist.

Bezugszeichenliste
[0036]

Einleger
Vorbrecher
Vorbrecher
Faltstation
Klebstoffauftragwerk
Uberleitstation
Sammel- und Preisseinrichtung
unterer Forderriemen
9 Riemenscheibe
10  Vielkantwelle

11 Riementrieb

12 Antriebsmotor

13  Seitenwand

14  Schaltkasten

O~NO OO WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Anderung der Taktabstiande von Zu-
schnitten wahrend der Verarbeitung in einer Falt-
schachtelklebemaschine mit mehreren hintereinan-
der angeordneten Bearbeitungsstationen, die je-
weils mindestens einen Antrieb fiir ihre Férdermittel
aufweisen und einer zentralen Steuerung fur die
Antriebe
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:

- Vorgabe eines frei definierbaren Taktabstan-
des fiir die Zuschnitte in mindestens einer vor-
gegebenen beliebigen Bearbeitungsstation,

- Bestimmen des tatséchlichen Taktabstandes in
dieser und/oder einer beliebigen vorherigen
Bearbeitungsstation,

- Anpassen der Geschwindigkeitsprofile fir den
Transport der Zuschnitte in den vorherigen Be-
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arbeitungsstationen zur Erreichung des vorge-
gebenen Taktabstandes.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebe (12) fur die Bearbeitungsstatio-
nen Servomotoren mit Riickflihrsystem sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebe (12) fir die Bearbeitungsstatio-
nen Drehstrom-Servomotoren mit Resolverriick-
fihrung sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
gekennzeichnet durch

eine gemeinsame Steuereinrichtung fir die Antrie-
be (12), wobei der Antrieb (12) der Faltstation (4)
als Masterantrieb und die Antriebe der lbrigen Sta-
tionen (1, 6, 7) mit gleicher Geschwindigkeit oder
einer konstanten Geschwindigkeitsdifferenz zum
Masterantrieb betrieben werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebe (12) fur die Férdermittel (8) in den
einzelnen Stationen (1, 4, 6, 7) jeweils an derselben
Langsseite der Maschine und die Bedienelemente
an der anderen Maschinenseite angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schaltkasten (14) der Antriebe (12) das
seitliche aulRere Ende der Servomotoren abdecken
und so zugleich als Schutz dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass neben den Férdermitteln weitere in den Bear-
beitungsstationen angeordnete Bearbeitungsgera-
te, insbesondere die Leimscheibe eines Leimauf-
tragswerkes, von eigenen Servomotoren angetrie-
ben sind, die separat einschaltbar sind.
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