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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 einer
Faltschachtelklebemaschine.

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

* EinenEinleger, derdie zu verarbeitenden Zuschnitte
mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel nach-
einander abzieht und einzeln der nachfolgenden Be-
arbeitungsstation zufiihrt,

¢ eine Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnittteile zur Herstellung einer Kle-
beverbindung um 180° umgelegt, also gefaltet wer-
den,

o eine Uberleitstation, die die gefalteten, mit noch nicht
abgebundenen Klebendhten versehenen Zuschnitte
in allen Teilen exakt ausgerichtet der nachfolgenden
Sammel- und Presseinrichtung zufiihrt, und

e eine Sammel- und Presseinrichtung, in der zunachst
ein Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnitten ge-
bildet wird, der anschlieRend zwischen Pressban-
dern 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 zuriickgefaltet werden, damit die ent-
sprechenden Langsrilllinien durch Knicken um 180°
weich und geschmeidig gemacht werden, und weitere
Faltstationen, um zuséatzliche Faltungen durchzufiihren.
Zu Beginn einer Faltstation ist Ublicherweise ein Auftrag-
werk fir Klebstoff angeordnet, das auf die zu verkleben-
den Faltlappen einen Klebstoffstreifen auftragt.

[0004] Die Zuschnitte werden durch die einzelnen Sta-
tionen durch angetriebene Fordermittel geférdert. Als an-
getriebene Fordermittel werden zwei oder drei Forder-
riemenpaare verwendet, die mit Querabstand so ange-
ordnet sind, dass sie die Zuschnitte von oben und unten
haltend flihren.

[0005] Die bekannten Faltschachtelklebemaschinen
enthalten flr die Férdermittel in den einzelnen Stationen
einen Antriebsmotor als gemeinsamen Zentralantrieb,
von dem Antriebsriemen oder Antriebswellen zu den ein-
zelnen Stationen flihren.

[0006] Aus der US-A-4 759 741 ist eine Faltschachtel-
klebemaschine bekannt, bei der Taltabstdnde von Zu-
schnittenrerandertwerden hénnen. Dazu verfugt die Ma-
schine Uber mehrere Autriebe fir Fordermittel, die jeweils
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einer Bearbeitungsstation zugeordnet sind.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Faltschachtelklebemaschine der gattungsgemafen Art
konstruktiv zu vereinfachen, besser steuerbar und
schneller umristbar zu gestalten sowie Taktabstéande
von Zuschnitten besser beeinflussen zu kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung geldst
durch ein Verfahren gemafl Anspruch 1 und eine Vor-
richtung geman Anspruch 2.

[0009] Der Einsatz elektronisch gesteuerter hochdy-
namischer Einzelantriebe ermdglichtdie freie Anordnung
aller fir die Zuschnittsverarbeitung bendtigten Stationen
relativ zueinander. Ein nachtragliches Hinzufligen von
Bearbeitungsstationen oder ein Positionswechsel vor-
handener Stationen ist mit relativ geringem Aufwand
moglich. Zudem ist die Maschine leiser, und die Anhal-
tezeiten sind drastisch verkirzt, wodurch die Sicherheit
erhoht wird. Die Anzahl und die Aufwandigkeit fir Schut-
zeinrichtungen kann stark reduziert werden.

[0010] Durch den Einsatz von Einzelantrieben verrin-
gert sich die Anzahl von verschleilbelasteten Bauteilen;
z.B. Kupplungen, Bremsen, Umlenkrollen, Zwischentrie-
be etc. Die Kopplung mit Zusatzaggregaten (Disenleim-
werken, Beleimungskontrollen, Codelesern) wird verein-
facht und eine Uberwachung der Einzelantriebe iber
Fernwartungssysteme ist moglich, und die Maschine
wird fur das Umriisten besser zugénglich.

[0011] Zudem kénnen in einer gemeinsamen Steuer-
einrichtung jeder Station Funktionsprofile zugeordnet
werden, was die Flexibilitdt der Faltablaufreihenfolge (z.
B. Innenfaltung, AuRenfaltung) wesentlich erhdht. Es
kénnen so, lange Maschinen mit vielen Bearbeitungssta-
tionen fur kirzeste Umrustzeiten kombiniert werden.
[0012] Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer erfin-
dungsgemalen Faltschachtelklebemaschine, um ein-
zeln oder in Kombination die vorstehend beschriebenen
Vorteile zu erreichen.

[0013] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
beschrieben.

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

Figur 2  zeigtin einer perspektivischen Darstellung ei-
nen Teil einer Station.

[0014] 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 zurlick zu falten. Durch
das Knicken um 180° werden die entsprechenden Links-
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rillinien der Zuschnitte weich und geschmeidig gemacht.
[0015] Aufden Vorbrecher 3 folgt als nachste Bearbei-
tungsstation die Faltstation 4, an deren Anfang ein Auf-
tragwerk 5 fir Klebstoff, Giblicherweise Leim, angeordnet
ist. Das Klebstoffauftragwerk 5 enthalt Leimdlsen oder
Leimscheiben, von denen der Klebstoff streifenférmig
auf die Zuschnitte aufgebracht wird. AnschlieRend wer-
den die Faltlappen der Zuschnitte von Faltelementen ge-
faltet.

[0016] Als nachste Station folgt eine Uberleitstation 6,
in der die gefalteten, mit noch nicht abgebundenen Kile-
benadhten versehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt
ausgerichtet einer nachfolgenden Sammel- und Press-
einrichtung 7 zugefiihrt werden. Im Bereich der Uberleit-
station 6 kdnnen Einrichtungen angeordnet werden, mit
denen die Schachteln gezahlt, markiert und - falls schad-
haft - ausgeschleust werden. In der Sammel- und Pres-
seinrichtung 7 wird zundchst ein Schuppenstrom aus ge-
falteten Zuschnitten gebildet, der anschlieRend zwischen
Pressbandern fiir einige Zeit unter Druck gehalten wird,
damit die Klebenahte abbinden. Zum Abschluss ist hdu-
fig eine Packeinrichtung angeordnet, in der die flachlie-
gend gefalteten Faltschachteln in Umkartons gepackt
werden.

[0017] Falls zur Herstellung bestimmter Schachtelfor-
men erforderlich, enthalt die Faltschachtelklebemaschi-
ne weitere Bearbeitungsstationen, beispielsweise zu-
satzliche Faltstationen zur Durchfiihrung weiterer Faltun-
gen oder eine Drehstation zum Drehen der Zuschnitte
um eine zur Transportebene senkrechte Drehachse, da-
mit abgewinkelt zur Transportrichtung verlaufende Falt-
linien vor dem Falten in eine Richtung parallel zur Trans-
portrichtung gedreht werden.

[0018] Jede der Bearbeitungsstationen (Einleger 1,
Vorbrecher 2, 3, Faltstation 4, Uberleitstation 6 und Sam-
mel- und Presseinrichtung 7, sowie ggf. weitere Faltsta-
tionen oder eine Drehstation) weist eigene angetriebene
Fordermittel auf, um die Zuschnitte im Durchlauf durch-
zuférdern. Die Bearbeitungsstationen zwischen dem
Einleger 1 und der Sammel- und Presseinrichtung 7, also
die Vorbrecher 2, 3, die Faltstation 4 und die Uberleitsta-
tion 6, enthalten als Fordermittel zwei oder drei sich pa-
rallel mit Abstand voneinander in Férderrichtung erstre-
ckende Riemenpaare, die jeweils aus einem unteren Rie-
men 8 und einem oberen Riemen bestehen, zwischen
denen die Zuschnitte gehalten und transportiert werden.
[0019] 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 fihrt sie einzelnen der nachfolgenden Bearbeitungs-
stationen zu. Die Sammel- und Presseinrichtung 7 ent-
halt zwei maschinenbreite Bandforderer, die als Press-
bander ausgestaltet sind, um den Schuppenstrom aus
gefalteten Zuschnitten beim Férdern unter Druck zu hal-
ten.

[0020] In Figur 2 ist eine Bearbeitungsstation mit zwei
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Riemenpaaren dargestellt, wobei zur Verdeutlichung die
oberen Férdermittel weggelassen wurden. Jeder der un-
teren Forderriemen 8 umlauft eine Riemenscheibe 9, die
querverschiebbar auf einer angetriebenen Vielkantwelle
10 sitzt. Entsprechend umlaufen die oberen Foérderrie-
men ebenfalls Riemenscheiben, die querverschiebbar
auf einer angetriebenen Vielkantwelle befestigt sind. Bei-
de Riemenpaare kdnnen so querpositioniert werden, um
ihre Arbeitsposition dem jeweiligen Zuschnittsformat an-
zupassen. Die Welle 10 wird Uber einen Riementrieb 11
von einem Elektromotor 12 angetrieben, der an einer Sei-
tenwand 13 an der Langsseite der Maschine befestigt ist.
[0021] Wesentlich fur die Erfindung ist, dass jede Be-
arbeitungsstation 1, 2, 3, 4, 6, 7 einen eigenen Antrieb
fir ihre Fordermittel aufweist, der aus zumindest einem
geschwindigkeitsgeregelten Servomotor mit Resolver
besteht. In Figur 2 ist der Antriebsmotor 12 fiir die oberen
und unteren Riemenpaare dargestellt. Im Ausfiihrungs-
beispiel halt jede Bearbeitungsstation mit Ausnahme der
Sammel- und Presseinrichtung 7 einen Servomotor als
Antrieb. Der Sammel-und Presseinrichtung 7 sind zwei
Antriebe zugeordnet, von denen einer den unteren Band-
forderer, der andere den oberen Bandforderer antreibt.
Bevorzugt werden als Antriebe Drehstrom-Servomoto-
ren mit Resolverriickfiihrung verwendet, bei denen die
Drehwinkel erfasst und zur Regelung des Motors ver-
wendet werden. Diese Motoren sind sehr genau und
schnell steuerbar und haben bei relativ geringen Ge-
schwindigkeiten, beispielsweise 5 m/min, relativ hohe
Drehmomente.

[0022] Aufgrund der elektronischen Ansteuerung der
Antriebe ist es mdglich, Informationen beziiglich der in
den verschiedenen Sektionen erforderlichen Geschwin-
digkeitsdifferenzen fir Wiederholauftrdge abzuspei-
chern.

[0023] Geschwindigkeitsdifferenzen treten zwischen
folgenden Sektionen auf:

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

b) Von der Drehstation zum Nachfolgemodul, um die
Taktabsténde zu verringern und damit die produzier-
te Stiickzahl pro Stunde bei gleich bleibender Ma-
schinengeschwindigkeit zu erhdhen.

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

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

e) Von der Uberleitstation zum Abtransport, um die
Schuppungder Ubereinander abgelegten Zuschnitte
den Bedirfnissen anzupassen.

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

[0024] Alle diese Geschwindigkeitsdifferenzen kon-
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nen gesteuert werden, um einen optimalen Produktions-
prozess sicherzustellen.

[0025] Weiterhin ist es durch den Einsatz der Einzel-
antriebe moglich, die Taktabstande der Zuschnitte, die
sich bei steigender Maschinengeschwindigkeit aufgrund
der geringer werdenden Friktion im Einleger vergréf3ern
wirden, dadurch konstant zu halten, dass die Einleger-
geschwindigkeit Giber ein entsprechendes Regelsystem
entsprechend der sich dndernden Taktabstdnde ange-
passt wird. Damit ist eine optimale Produktionsstiickzahl
sichergestellt.

[0026] Je nach Artder Verarbeitung eines Zuschnittes
auf einer Faltschachtelklebemaschine ergeben sich fest
vorgegebene Zuschnittabsténde, die tber die Verarbei-
tungsstrecke bisher nicht geandert werden konnten, da
der gemeinsame, starre Antrieb einer Klebemaschine
hierzu keine Mdglichkeit bietet.

[0027] Werden z. B. rechteckige Zuschnitte mit unter-
schiedlichen Seitenlangen verarbeitet und um einen
Winkel von 90 Grad gedreht, so ist es bisher notwendig,
einen Zuschnittabstand einzustellen, der mindestens so
groB ist, wie die grofite Lange des zu drehenden Zu-
schnitts.

[0028] Wird also ein Zuschnitt quer in die Klebema-
schine geférdert, so ist ein minimaler Zuschnittabstand
einzustellen, der mindestens der Lange der Zuschnittdi-
agonalen entspricht. Als nachteilig an dieser Arbeitswei-
se ist der Friktionseinzug der Zuschnitte durch den Ein-
leger anzusehen, da die erforderlichen Zuschnittabstan-
de nur durch die unterschiedlichen Geschwindigkeiten
zwischen Einleger und Vorbrecher zu erzielen sind. Hier-
aus ergeben sich bei grofen Zuschnittabstdnden auch
groRe Differenzgeschwindigkeiten, die je gréRer sie sind,
auf der bedruckten Oberflache des Zuschnittes Markie-
rungen und Riemenantrieb hinterlassen.

[0029] Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass
Zusatzeinrichtungen, wie z. B. Applikatoren fir 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.

[0030] Diese kdnnen beseitigt werden, wenn jedes
Modul innerhalb einer Klebemaschinen tber einen eige-
nen Antrieb verfugt. Hierdurch kann jedes Modul inner-
halb einer Klebemaschine mit einer anderen Geschwin-
digkeit laufen. Damit kann z. B. ein quer eingefahrener
Zuschnitt mit minimalem Taktabstand aus dem Einleger
geférdert werden, was eine schonende Zuschnittbe-
handlung zur Folge hat. Der erforderliche Taktabstand
wird dann erst im Zuschnittdrehmodul erzeugt, indem
das erforderliche Zuschnittdrehmodul schneller lauft als
die vor dem Drehmodul befindlichen Module. Die Diffe-
renzgeschwindigkeit kann so eingestellt werden, dass
der Zuschnittabstand fiir die Verarbeitung des Zuschnitts
optimiert ist. Alle Module hinter dem Drehmodul kénnten
dann wieder etwas langsamer laufen, um den sich auf-
grund der Drehbewegung ergebenden gréferen Zu-
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schnittabstand wieder auf das kleinstmdgliche Mal} zu-
sammenzubringen.

[0031] Auch bei in Langsrichtung einlaufenden Zu-
schnitten lasst sich der Zuschnittabstand nach einer Dre-
hung in Querrichtung wieder &ndern. Hierzu kénnen alle
Module hinter dem Drehmodul gemeinsam so verlang-
samt werden, dass wieder der geringstmdgliche Zu-
schnittabstand erreicht wird. Dies hatte den Vorteil, dass
bei Einsatz eines Applikators eine optimale Leistung er-
zielt werden kann.

[0032] Bevorzugt sind die zugehdrigen Schaltkdsten
14 der Antriebe - wie in Figur 2 dargestellt-auen neben
den Motoren 12 angeordnet und decken so deren seitli-
ches dulleres Ende ab. Die Schaltkésten 14 dienen so
zugleich als Schutz und verhindern Verletzungen der Be-
dienpersonen.

[0033] Bevorzugtsind die Antriebe 12in den einzelnen
Bearbeitungsstationen jeweils an der selben Langsseite
der Maschine (= Antriebsseite) angeordnet und die Be-
dienelemente (Touch-Screen etc.) der Stationen an der
anderen Maschinenseite.

[0034] Nebenden Antrieben 12 fiir die Férdermittel der
Stationen sind bevorzugt auch weitere in den Bearbei-
tungsstationen angeordnete Bearbeitungsgerate, insbe-
sondere die Leimscheiben eines Leimauftragwerks und
die rotierenden Falthaken einer Uberholfaltung, direkt
von entsprechend ausgestalteten Servomotoren ange-
trieben. Ein direkter und separat einschaltbarer Servo-
motor als Antrieb der Leimscheibe eines Leimauftrags-
werks ist dabei besonders vorteilhaft, da er es ermdglicht,
Stérungen durch antrocknenden Leim zu verhindern. Bei
den bekannten Leimauftragwerken ohne eigenen An-
trieb steht die Leimscheibe bei Maschinenstillstdnden
-beispielsweise aufgrund von Pausenzeiten oder Ma-
schinenstérungen- ebenfalls still. Der auf der Leimschei-
be und in dem Leimbecken befindliche Leim beginnt zu
trocknen, so dass zur Vermeidung von Stérungen vor
Wiederinbetriebnahme Reinigungsarbeiten durchge-
fuhrt werden mussen. Der direkte Antrieb der Leimschei-
ben ermdglicht es, die Leimscheibe auch bei Maschinen-
stillstdnden sténdig durch das Leimbecken rotieren zu
lassen, um Antrocknungen zu vermeiden.

[0035] Die Faltschachtelklebemaschine nach dem
Ausflhrungsbeispiel enthalt eine gemeinsame Steuer-
einrichtung fur alle Antriebe, sowohl fiir die Antriebe 12
der Fordermittel als auch fiir die Antriebe der weiteren
Bearbeitungsgerate. Die gemeinsame Steuereinrich-
tungist so ausgestaltet, dass der Antrieb der Férdermittel
in der Faltstation 4 als Masterantrieb betrieben wird. Die
Antriebe der Férdermittel der tGbrigen Stationen werden
vom Masterantrieb abhangig, entweder mit gleicher Ge-
schwindigkeit oder mit einer konstanten Geschwindig-
keitsdifferenz vom Masterantrieb gesteuert.

[0036] Diesermoglichtes, die Férdermittel in zwei auf-
einander folgenden Stationen mit einer konstanten Ge-
schwindigkeitsdifferenz anzutreiben, um den Abstand
der Zuschnitte beim Durchlauf zu verandern. Eine Ver-
ringerung des Abstandes der Zuschnitte durch Betreiben
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einer nachfolgenden Station mit niedrigerer Forderge-
schwindigkeit ist beispielsweise im Anschluss an eine
Drehstation vorteilhaft, in der Zuschnitte mit stark unter-
schiedlicher Lange und Breite um 90° gedreht werden.
Durch die Drehung von Zuschnitten, die in Richtung ihrer
langeren Seite angefordert werden, um 90° vergrof3ert
sich deren Abstand entsprechend dem Verhaltnis lange-
re Seite/kurzere Seite. Dieser Abstand kann auf das ge-
wiinschte Mall wieder verringert werden, indem die
nachfolgende Station mit einer geringeren Forderge-
schwindigkeit betrieben wird. Ebenso erméglicht es eine
héhere Geschwindigkeit in der nachfolgenden Station,
den Abstand der Zuschnitte zu vergréRern, falls dies fiir
die Bearbeitung in der nachfolgenden Station vorteilhaft
ist.

Bezugszeichenliste
[0037]

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

11 Riementrieb

12  Antriebsmotor

13  Seitenwand

14  Schaltkasten

O ~NO OB WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Anderung der Taktabstande von Zu-
schnitten wahrend der Verarbeitung in einer Falt-
schachtelklebemaschine mit mehreren hintereinan-
der angeordneten Bearbeitungsstationen, die je-
weils mindestens einen Antrieb fur ihre Férdermittel
aufweisen, ausgefihrt als Servomotoren mit Riick-
fuhrsystemund einer zentralen Steuerung fiir die An-
triebe,
wobei der Antrieb (12) der Férdermittel in der Falt-
station (4) als Masterantrieb betrieben wird,
mit den folgenden Verfahrensschritten:

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

- Bestimmen des tatsachlichen 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,

wobei die Antriebe der Férdermittel der tbrigen Be-
arbeitungsstationen (1, 6, 7) abhangig vom Master-
antrieb mit gleicher Geschwindigkeit oder einer kon-
stanten Geschwindigkeitsdifferenz zum Masteran-
trieb betrieben werden.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebe (12) fir die Bearbeitungsstationen
Drehstrom-Servomotoren mit Resolverrickfihrung
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebe (12) fir 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.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schaltkasten (14) der Antriebe (12) das
seitliche duRere Ende der Servomotoren abdecken
und so zugleich als Schutz dienen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass neben den Fordermitteln weitere in den Bear-
beitungsstationen angeordnete Bearbeitungsgera-
te, insbesondere die Leimscheibe eines Leimauf-
tragswerkes, von eigenen Servomotoren angetrie-
ben sind, die separat einschaltbar sind.

Claims

1. A process for changing the pitches of blanks during
processing in afolder gluer with several successively
arranged work stations, each having at least one
drive for their means of transport being designed as
servo motors with a feedback system and a central
controller for the drives, wherein the drive (12) of the
means of transportin the folder station (4) is operated
as master drive, comprising the following process
steps:

- specifying a user-definable pitch for the blanks
in at least one predetermined random process-
ing station,

- determining the actual pitch in this and/or any
previous processing station,

- adjusting the speed profile for the transport of
the blanks in the previous processing stations
to achieve the predetermined pitch,
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wherein the drives for the means of transport of the
remaining processing stations (1, 6, 7) are operated
dependent on the master drive at the same speed
or at a constant speed difference from the master
drive.

An apparatus for carrying out the process of claim
1, characterized in that the drives (12) for the
processing stations are three-phase servo motors
with a resolver feedback system.

The apparatus according to claim 2, characterized
in that the drives (12) for the means of transport (8)
intheindividual stations (1,4, 6, 7) are each arranged
at the same longitudinal side of the machine and the
controls are arranged on the other side of the ma-
chine.

The apparatus according to claim 2 or 3, character-
ized in that the control boxes (14) of the drives (12)
cover the lateral outer end of the servo motors and
so simultaneously serve as protection.

The apparatus according to any one of claims 2 to
4, characterized in that in addition to the means of
transport further processing devices are arranged in
the processing stations, in particular the glue wheels
of a device for applying glue, which are driven by
their own servo motors, which are separately
switched.

Revendications

Procédé pour faire varier les intervalles de cycle, de
flans découpés, pendant le traitement dans une ma-
chine de pliage-collage de boites pliantes compor-
tant plusieurs postes de traitement, qui sontagencés
les uns a la suite des autres et présentent chacun
respectivement au moins un entrainement pour
leurs moyens de transport, les entrainements étant
réalisés en tant que servomoteurs avec systeme de
retour ou de rétroaction, et une commande centrale
pour les entrainements, procédé

d’aprés lequel I'on fait fonctionner I'entrainement
(12) des moyens de transport dans le poste de pliage
(4), en tant qu’entrainement maitre,

et le procédé comprenant les étapes de procédé
suivantes :

- prescription d’un intervalle de cycle pouvant
étre librement défini pour les flans découpés,
dans au moins un poste de traitement quelcon-
que prédéterminé,

- détermination de l'intervalle de cycle effectif
dans ce poste de traitement et/ou un poste de
traitement quelconque précédent,

- adaptation des profils de vitesse pour le trans-
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port des flans découpés dans les postes de trai-
tement précédents pour atteindre l'intervalle de
cycle prescrit,

le fonctionnement des entrainements des moyens
de transport des postes de traitement restants (1, 6,
7) se faisant en fonction de I'entrainement maitre
avec la méme vitesse ou une différence de vitesse
constante par rapport a I'entrainement maitre.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1,

caractérisé

en ce que les entrainements (12) pour les postes
de traitement sont des servomoteurs a courant tri-
phasé avec retour résolveur.

Dispositif selon la revendication 2,

caractérisé

en ce que les entrainements (12) pour les moyens
de transport (8) dans les postes individuels (1, 4, 6,
7) sont agenceés respectivement sur le méme cété
longitudinal de la machine, et les éléments de com-
mande ou de manoeuvre sur l'autre c6té de la ma-
chine.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 3,
caractérisé

en ce que les armoires de commande (14) des en-
trainements (12) recouvrent I'extrémité latérale ex-
térieure des servomoteurs et servent ainsi simulta-
nément de protection.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 4,
caractérisé

en ce qu’en-dehors des moyens de transport,
d’autres appareillages de traitement agencés dans
les postes de traitement, notamment le disque en-
colleur d’'un groupe d’encollage, sont entrainés par
des servomoteurs qui leurs sont propres, et qui peu-
vent étre mis en marche de maniére séparée.
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Fig. 1
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