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(57) Abstract: The invention relates to a
system for producing and processing
stacks of sheets (8) by means of a stack-
producing machine (1, 10), which has the
following characteristics: at least one un-
rolling device (2) for unrolling rolls made
of web-shaped material, in particular made
of paper, a longitudinal cutter (4) for cut-
ting the webs (3) into longitudinal strips

(5), - a transverse cutter (6) for dividing
the longitudinal strips (5) into sheets (7), a
device for forming stacks (8) from the
sheets (7), and a discharge conveying de-
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vice (9, 19) for conveying the formed

1T L~ 19
stacks (8) to a subsequent processing ma-
chine (21, 22), wherein two substantially
identically constructed stack-producing

g
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machines (1, 10) are arranged next to each

[ o s |

Fig. 3

(57) Zusammenfassung:

: other in parallel, and each of the discharge
conveying devices (9, 19) for the stacks of
the two machines (1, 10) is designed such
that it can be connected to the discharge
conveying device (19, 9) of the other ma-
chine (10, 1) or to a common discharge
conveyor (20) for both machines (1, 10).
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[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung und Verarbeitung von Bogenstapeln (8) mit einer Stapelherstellungsmaschine
(1, 10), die folgende Merkmale aufweist: zumindest eine Abrolleinrichtung (2) zum Abrollen von Rollen aus bahnfdrmigem Mate-
rial, insbesondere aus Papier, einen Langsschneider (4) zum Schneiden der Bahnen (3) in Léngsstreifen (5), - einen Querschneider
(6) zum Autfteilen der Langsstreifen (5) in Bogen (7), eine Einrichtung zur Bildung von Stapeln (8) aus den Bégen (7) und eine
Abfordereinrichtung (9, 19) zum Férdern der gebildeten Stapel (8) zu einer nachfolgenden Verarbeitungsmaschine (21, 22), wo-
bei zwei im Wesentlichen gleich aufgebaute Stapelherstellungsmaschinen (1, 10) parallel nebeneinander angeordnet sind, und
dass die Abfordereinrichtungen (9, 19) fiir die Stapel der beiden Maschinen (1, 10) jeweils so gestaltet sind, dass sie an die Abfor-
dereinrichtung (19, 9) der anderen Maschine (10, 1) oder an einen gemeinsamen Abforderer (20) fiir beide Maschinen (1, 10) an-
schlieBbar sind.
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"BESCHREIBUNG

Anlage zur Herstellung und Verarbeitung von Bogenstapeln, insbesondere

von Stapein aus Papierbégen

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung und Verarbeitung von
Bogenstapeln, die eine StapelhersteIIL_lngsmaschine .aufweist.
Stapelherstellungsmaschinen werden bekannterweise eingesetzt, um aus
zu Rollen aufgewickelten Papierbahnen Stapel aus Papierbdgen
herzustellen, die anschlieBend einer weiteren Verarbeitungsstufe,

beispielsweise einer Packeinrichfung, zugeﬂ]h'rt werden.

Dazu weisen die aus der DE 40 22 351 A1 bekannten
Stapelherstellungsmaschinen der gattungsgeméf&en‘ Art zumindest eine
Abrolieinrichtung zum Abrdllen von Rollen aus bahnférmigem Material,
insbesondere aus Papier auf. AnschlieBend folgt ein Langsschneider zum
Schneiden der Bahnen in Langsstreifen, ein Querschneider zum Aufteilen
der Léngssfreifen in Bt_';gen und eine Ein_richtung zum Bilden von Stapeln |
aus den Bogen. Eine anschlieRend angeord'nete Abférdereinrichtung,
insbesondere ein Riemenforderer, fordert die gebildeten Stapel zu einer
nachfolgenden Verarbeitungsmaschine, insbesondere einer

Packeinrichtung.

Dabei ist es bekannt, mehrere tibereinander zugeférderte Papierbahnen
Ubereinanderliegend gemeinsam zu bearbeiten und diese in einem
mehmutzigen Betrieb durch Langsschneiden in mehrere (bis zu 16)
Langsstreifen aufzuteilen. Dadurch werden nach dem Querschneiden eine
der Nutzenzahl entsprechende Anzahl von Stapeln gleichzeitig
nebeneinander gebildet und anschlieend der Abférdereinrichtung

zugefuhrt.
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Um mit einer Stapelherstellungsmaschine zwei Verarbeitungsmaschinen,

beispielsweise Packmaschinen, zu beschicken, ist es aus der DE 102 14

- 684 A1 bekannt, die Abférdereinrichtung aus zwei quer abférdernden

Riemenforderern aufzubauen, von denen jeweils einer zu einer

nachfolgenden Verarbeitungsmaschine fihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgeméafe Anlage
zur Herstellung und Verarbeitung von Bogenstapeln so zu verbessern,
dass sie mit hoherer Flexibilitat nutzbar und bei der Produktion weniger

storanfallig ist.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, dass zwei im '
Wesentlichen gleich aufgebaute Stapelherstellungsmaschinen paraliel
nebeneinander angeordnet sind, die vorteilhaft gemeinsam oder einzeln
nutzbar sind. Dazu sind nach einer Lésung die Abférdereinrichtungen fur
die Stapel der beiden Maschinen jewéils so gestaltet, dass sie an die
Abfbrdereinrichtung der anderen Maschine oder an einen gemeinsamen

Abforderer fur beide Maschinen anschlielbar sind.

Die Anlage erméglicht es weiterhin, bei Nichtnutzung, beispielsweise
durch Ausfall, einer der nachfolgenden Verarbeitungsmaschinen weiterhin
mit beiden Stapelherstellungsmaschinen zu produzieren, beispielsweise
mit geringerer Produktionsgeschwindigkeit. Dies hat neben der
Moglichkeit mif geringerer Geschwindigkeit zu produzieren den Vorteil,
dass die Rollen beider Herstellungsmaschinen weiterhin synchron und

gleichmafig abgewickelt werden.

Nach einer weiteren Lésung sind die beiden Steuerungseinrichtungen der
Stapelherstellungsmaschinen so gestaltet und miteinander verbindbar,
dass zumindest eine der beiden Steuereinrichtungen die Masterfunktion

uber die andere Steuereinrichtung ibernehmen kann.
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Durch dieses Merkmal wird 'erméglicht,_ dass die beiden
Stapelherstellungsmaschinen so synchronisiert betrieben werden kdnnen,
dass in beiden Maschinen gleichzeitig die gleichen Prozessschritte
durchgefiihrt werden. Die synchrone Betriebsweise bei demselben
Langsformat (i.e. die Schnitttinge des Querschneiders) auf beiden
Maschinen ermdglicht es, den Ab{ransport aus beiden Maschinen zu nur

einer nachfolgenden Verarbeitungsmaschine kollisionsfrei zu organisieren.

Als weiterer Vorteil tritt . hinzu, 'dass die Anlage mit beiden

~ Herstellungsmaschinen von nur einer Bedienkonsole aus bedient werden

kann.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte, da besonders vorteilhafte

Ausgestaltungen der Erfindung.

Figur 1 zeigt in perspektivischér Darstellung eine
Stapelherstellungsmaschine, wie sie in der
erfindungsgemaften Anlage verwendet wird,

Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf die Maschine nach Figur 1,

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf eine Anlage mit einem

Verbindungsforderer,

~ Figur 4 zeigt eine Anlage, bei der die beiden Abforderer unmittelbar

aneinanderstol3en beim Beschicken zweier

Verarbeitungsmaschinen,

Figur zeigt die Betriebsweise bei Ausfall der rechten

Verarbeitungsmaschine,

Figur 6 -zeigt das Schema einer Anlage, bei der die
Abfordereinrichtungen zusétzlich an einen gemeinsamen

Abforderer angeschlossen sind,
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Figur 7 zeigt das Schema einer Anlage, bei der die beiden
Stapelherstellungsmaschinen so angeordnet sind, dass sie

mit entgegengesetzter Produktionsrichtung produzieren.

In den Figuren 1 und 2 ist eine bekannte, beispielsweise in der DE 40 22

350 A1 beschriebene Stépelherstellungsmaschine 1 dargestellt, die

-Bestandteil der  Anlage nach der Erfindung ist. Die

Stapelherstellungsmaschine 1 beginnt mit einer Abrolleinrichtung 2 zum
Abrollen von Rollen aus bahnférmigem Material, bevorzugt a'u‘s Papier. In
die Abrolleinrichtung 2 sind mehrere, im Beispiel funf, Rollen eingehangt,
von denen jeweils eine Bahn 3 abgezogen wird. Im Ausflhrungsbeispiel
werden so finf Papierbahnen 3 ubereinanderliegend der weiteren
Verarbeitung zugefiihrt. Als nachste Verarbeitungsstation folgt ein
Langsschneider 4, der mehrere Langsmesser enthdlt, von denen die
Bahnen 3 in Langsstreifen 5 aufgeteilt werden. Der Abstand zweier
Langsmesser voneinander legt das Querformat der Bogen fest, die
anschliefend mlt einem Querschneider 6' erzeugt werden. Der
Querschneider 6 enthalt ein rotierendes Quermesser, von dem die
Langsstreifen 5 in einzelne Bogen 7 aufgeteilt werden. Die Schnittlange
des Querschneiders 6 bestimmt das Langsformat der Bogen 7. Da |
mehrere Bahnen 3 Gbereinanderliegend gleichzeitig quergeschnitten
werden, entstehen Bogenpakete, die anschlieRend in _einér
StapeIbildungseinrichtljng zu Stapeln 8 mit der gewlinschten Anzahl von
Bogen 7 (beispielsweise 500) Ubereinander abgelegt werden. Im
Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 2 werden im 8-nutzigen Betrieb acht
Stapel 8 gleichzeitig nebeneinander gebildet. Die gebildeten Stapel 8
werden anschlieRend einer Abfordereinrichtung 9 uUbergeben, der sie zu
einer nachfolgenden Vefarbeitungsmaschihe 21, insbesondere einer
Packeinfichtung, fordert. In der Ausflihrungsform nach Figur 1 und 2 ist
die Abfdrdereinrichtung 9 ein quer abfordernder Riemenforderer, auf

dessen Riemen liegend die Stapel 8 geférdert werden.
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Wie in den Figuren 3 bis 7 dargestellt, besteht die Ahlage nach der
Erfindung aus zwei im = Wesentlichen gleich  aufgebauten

Stapelherstellungsmaschinen 1, -10. Die beiden

'Stapelherstellungsmaschinen 1, 10 sind parallel nebeneinander

angeordnet und in den Ausflihrungsformen nach den Figuren 3 bis 6 zu
der Langsrichtung gespiegelt zueinander aufgebaut. Daher erstreckt sich
bei diesen Ausfuhrungsformen die Abférdereinrichtung 19 der linken (in
Figur 3 oberen) Maschine 10 entgegengesetzt zur Abférdereinrichtung 9 '
der rechten Maschine 1 und fijhrt Zu éiner zweiten Verarbeitungsmaschine

22. Die Abférderéinrichtung 19 ist ebenfalls als Riemenforderer gestaltet.

Beide Abfoérdereinrichtungen 9, 19 fiir die Stapel der beiden Maschinen 1,
10 sind jeweils so gestaltet, dass sie an die Abfbrdereihrichtung 19, 9 der
anderen Maschine 10, 1 oder an einen gemeinsamen Abférderer 20
anschlieBbar sind. Letzterer ist in Figur 6 dargestellt. Dieses Merkmal
ermoglicht es, alle oder eine‘n Teil der Stapel 8 beider Maschinen 1, 10 mit
einer weiteren Abférdereinrichtung 20 abzuférdern und so einer weiteren

Verarbeitungsmaschine 23 zuzufiihren.

Um den Wechsel der Abfordereinrichtung 9, 19 durchfiihren zu kdnnen, ist

bei der Anlage nach Figur 3 ein.Verbindungsforderer 30 vorhanden, uber

-den die beiden Abférdereinrichtungen 9, 19 miteinander verbunden sind.

Der Verbindungsforderer 30 Uberbriickt den Abstand zwischen den beiden
Maschinen 1, 10. Seine Forderrichtung ist umschaltbar, damit er sowohl in

Richtung zur Abférdereinrichtung 9 als auch in Richtung zur

-Abférdereinrichtung 19 fordern kann. Die Forderrichtungen der

Abfordereinrichtungen 9, 19 sind ebenfalls zumindest im Bereich der

zugehoérigen Maschine umschaltbar, damit jeweils in Richtung des

-Abférderers 9, 19 der anderen Maschine 1, 10 geférderf werden kann.

Dies wird dadurch realisiert, dass die Abférdereinrichtungen 9, 19 -im
Bereich der jeweiligen Maschine 1, 10 umschaltbare " Teilférderer

enthalten.
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~In den Figuren 4 und 5 ist eine Anlage schematisch dargestellt, deren

Abférdereinrichtungen 9, 19 so gestaltet sind, dass sie zwischen den
Maschinen 1, 10 aneinanderstoen. Die Foérderstrecken der beiden
Abfordereinrichtungen 9, 19 sind so miteinander verbindbar, eine
Abfordereinrichtung 9, 19 kann so an die andere Abférdereinrichtung 19, 9

angeschlossen werden.

In Figur "4 ist die Betriebsweise dargestellt, _bei der jede der
Abférdereinrichtungen 9, 19 die auf der zugehdrigen Maschine 1, 10

produzierten Stapel 8 zu einer Verarbeitungsmaschine 21, 22 fordert.

In Figur 5 ist die Betriebsweise dargestellt, bei der die Produktion beider
Maschinen 1, 10 Uber die linke Abfordereinrichtung 9 zu der dortigen
Verarbeitungsmaschine 22 transportiert wird, beispielsweise weil die
rechte Verarbeitungslinie ausgefallen ist. Beide Abfordereinrichtungen 9,
19 sind so geschaltet‘, dass sie nach links fordern. Die Abférdereinrichtung
9 ibergibt somit die auf der rechten Maschine 1 broduzierten Stapel 8 an
die Abfordereinrichtung 19 der linken Maschine 10, von der sie der

Verarbeitungsmaschine 22 zugeférdert werden.

In Figur 6 ist eine Anlage dargestellt, bei der zusatzlich zu den
Abfordereinrichtungen 9, 19 der Maschinen 1, 10 ein gemeinsamer
Abférderer 20 vorhanden ist. Jede der Maschinen 1, 10 kann alle oder
einen Teil der auf ihr produzierten Stapel 8 entweder an die eigene
Abférdereinrichtung 9, 19 oder an den gemeinsamen Abférderer 20
abgeben. Bei dieser Anlage ist es mdglich, drei nachfolgende
Verarbeitungsmaschinen 21, 22, 23 mit Stapeln 8 aus den beiden
Herstellungsmaschinen 1, 10 zu versorgen. Bei der in Figur 6
dargestellten Anlage sind die Abférdereinrichtungen 9, 19 jeweils im
Bereich der Maschinen 1, 10 in Forderstrecken unterteilt, deren

Forderrichtung umschaltbar ist.
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In Figur 7 ist eine Anlage dargestellt, bei der die beiden
Stapelherstellungsmaschinen 1, 10 so angeordnet sind, dass sie mit
entgegengesetzter Produktionsrichtung produzieren. Auch bei dieser
Ausfiihrungsform sind die beiden Stapelherstellungsmaschinen 1, 10 im
Wesentlichen gleich aufgébaut und parallel nebeneinander angeordnet. Im
Unterschied zu der Ausfuhrungsform nach Figur 3 sind die Maschinen 1, |
10 zur Querrichtung zueinander gespiegelt aufgebaut. Der Abtransport der

fertigen Stapel 8 erfolgt in der Mitte der Anlage, nicht an einem Ende.

" Auch bei der Anlage nach Figur 7 sind die Abférdereinrichtungen 9, 19 der

beiden Maschinen 1, 10 so gestaltet, dass sie jeweils an die
Abfordereinrichtung 9, 19 der anderen Maschine 1, 10 anschlieBbar sind.
Ein Abforderer 9, 19 kann somit die in beiden Maschinen 1, 10

produzierten Stapel 8 abtranspoktieren.

Bevorzugt ist die Lange des Verbindungsforderers 30 und somit die Lange
seiner Forderstrecke veranderbar, um unterschiedliche Abstande
zwischen den beiden Maschinen 1, 10 tberbriicken zu konnen und um bei
einem Wechsel der Abfordereinrichtung 9, 19 eine Licke gewunschter

Lange einstellen zu kbnnen.

Um bei einem Wechsel der Abférdereinrichtung 1, 19 den Abstand der
Stapel 8 vollig frei einstellen zu kénnen, ist nach einer vorteilhaften
Ausfihrungsform die Léngé der Forderstrecke des Verbindungsforderers
30 unabhangig vom Abstand der Stapelherstellungsmaschinen 1, 10

voneinander einstellbar.

Die unabhangige Einstellbarkeit der Lange der Férderstrecke des
Verbindungsforderers 30 ermoglicht es Zusétzlich, den
Verbindungsférderer 30 als Park- oder Pufferstation fiir produzierte Stapel
8 zu gestalten. Der Verbindungsférderer 30 kann so zur Koordinierung des

Abtransports der produzierten Stapel 8 genutzt werden.
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Jede der beiden Herstellungsmaschinen 1, 10 enthélt eine eigene,
unabhangige Steuereinri.chtung,' die einen alleinigen Betrieb der Maschine
1, 10 erméglicht. Vorteilhaft sind die beiden Steuereinrichtungen der
Méschinen 1, 10 so gestaltet und miteinander verbindbar, dass zumindest
eine der beiden Steuereinrichtungen die Masterfunktion tiber die andere
Steuereinrichtung Ubernehmen kann. Die zweite Maschine 1, 10 kann so
bei aktivierter Slave-Funktion ihrer Steuereinrichtung in ihren wesentlichen

Funktionen von der ersten Maschine mitgesteuert werden.

Bevorzugt ist die Steuereinrichtung jeder Maschine 1, 10 so ausgerustet,
dass sie wahlweise die Masterfunktion tiber die Steuereinrichtung der

anderen Maschine 1, 10 ibernehmen kann.

Das Master-Slave-Verhaltnis zwischen den Steuereinrichtungen der
beiden Maschinen 1, 10 kann bereits vor dem Start der Anlage aktiviert
sein oder wahrend des Betriebs der Anlage aktiviert werden. Die
Ubernahme der Masterfunktion kann dabei manuell {ber eine
Bedienungskonsole vor oder wéhrend des Betriebs aktiviert werden.
Ebenso kann die Ubernahme der Masterfunktion wahrend des Betriebé
automatisch von hinterlegten Prozessvorgaben und/oder Gber Sensoren
aktiviert werden, beispielsweise falls eine Stérung auf einer der

nachfolgenden Verarbeitungsstrecken auftritt.

Durch Aktivierung der Masterfunktion Ubernimmt eine der beiden
Steuereinrichtungen die Steuerhoheit Uber die Gesamtanlage. Dies
ermoglicht es, die beiden Stapelherstellungsmaschinen 1, 10 so
synchronisiert zu betreiben, dass in beiden Maschinen gleichzeitig die
gleicheh Prozessschritte durchgefiihrt werden. Dies eroffnet die
Mdglichkeit, verschiedene Abfordereinrichtungen 9, 19, die zu
verschiedenen Vérarbeitungsmaschinén 21, 22, 23 fiihren, kontinuierlich
und storungsfrei mit Sfapeln 8 zu beschicken. Insbesondere ist es

méglich, eine gemeinsame Abférdereinrichtung mit Stapeln 8 aus beiden
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Hersfellungsmaschinen 1, 10 zu beschicken. Die gemeinsame
Abférdereinrichtung kann dabei die einer Maschine 1, 10 zugeordnete
Abfordereinrichtung 9, 19 sein, falls eine nachfolgende
Verarbeitungsmaschine ausfallt. Es kann aber auch ein getrennter
gemeinsamer  Abforderer 20 sein, der zu einer dritten

Verarbeitungsmaschine 23 fiihrt, wie in Figur 6 dargestellt ist.

Eine synchronisierte Betriebsweise der beiden Herstellungsmaschinen 1,

10 kann bereits vor dem Anlauf der Anlage aktiviert werden. Dies ist
insbesondere dann vorteilhaft, wenn eine dritte Vérarbeitungslinie uber
den Abforderer 20 mit Stapeln 8 versorgt wird. Die synchronisierte
Betriebsweise hat den weiteren Vorteil, dass bei Stérung einer der
nachfolgenden Verarbeitungslinien der Abtransport der Stapel 8 sofort
Uber eine Abfordereinrichtung 9, 19 zu einer anderen Verarbeitungslinie
umgestellt werden kann. Ebenso ist es méglich, eine synchronisierte
Betriebsweise bei laufenden Maschinen 1, 10 zu aktivieren. Nach
Auslésung des -entsprechenden Befehls an die Steuereinrichtung,
beispielsweise ber eine manuelle Eingabe an der Bedienkonsole oder
durch automatisierte Auslésung aufgrund  von hinterlegten
Prozessvorgaben oder durch Sensoren in der Anlage, wird die abhangig

als Slave betriebene Maschine 1, 10 in ihrer Betriebsweise so umgestellt,

- dass in ihr die Prozessschritte zur selben Zeit wie bei der Maschine 1, 10

mit Masterfunktion durchgefiihrt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Anlage zur Herstellung und Vérarbeitung von Bogenstapeln (8) mit einer

Stapelherstellungsmaschine (1, 10), die folgende Merkmale aufweist:

- zumindest eine Abrolleinrichtung (2) zum Abrollen .von Rollen aus
" bahnférmigem Material, insbesondere aus Papier,

- einen Langsschneider (4) zum Schneiden der Bahnen (3) in

Langsstreifen (5),

- einen Querschneider (6) zum Aufteilen der Langsstreifen (5) in

Bégen (7),
- eine Einrichtung zur Bildung von Stapeln (8) aus den Bégen (7) und
- eine Abfordereinrichtung (9, 19) zum Fordern der gebildeten Stapel
(8) zu einer nachfolgenden Verarbeitungsmaschine (21, 22),

dadurch gekennzeichnet, dass

~ zwei im Wesentlichen gleich aufgebaute Stapelherstellungsmaschinen

(1, 10) parallel nebeneinander angeordnet sind, und

dass die Abfordereinrichtungen (9, 19) fir die Stapel der beiden
Méschinen (1, 10) jeweils so gestaltet sind, dass sie an die
Abfordereinrichtung (19, 9) der anderen Maschine (10, 1) oder an einen

gemeinsamen Abférderer (20) fur beide Maschinen (1, 10) anschliefibar

sind.

2.
Anlage nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Abférdereinrichtungen (9, 19) Uber einen Verbindungsforderer (30)

verbunden sind, dessen Forderrichtung umschaltbar ist.
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3.
Anlage nach Patentanspruch 2, dadurch gekehnzeichnet, dass die

Lange der Férderstrecke des Verbindungsforderers (30) veranderbar ist.

4,

Anlage nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange der Férderstrecke des Verbindungsférderers (30) unabhangig vom
Abstand der Stapelherstellungsmaschinen (1, 10) voneinander einstellbar

ist.

5.
Anlage zur Herstellung und Verarbeitung von Bogenstapeln (8) mit einer

Stapelherstellungsmaschine, die folgende Merkmale aufweist:

zumindest eine Abrolleinrichtung (2) zum Abrolien von Rollen aus

bahnférmigem Material, insbesondere aus Papier,

- . einen Léngsschneidér (4) zum Schneiden der Bahnen (3) in
Langsstreifen (5),

- einen Querschneider (6) zum Aufteilen der Léngsstreifen in Bogen
(7), o

- eine Einrichtung zur Bildung von Stapeln (8) aus den Bégen (7) und

- einen Abfordereinrichtung (9, 19) zum Férdern der ‘gebildeten
Stapel (8) zu einer nachfolgenden Verarbeitungsmaschine (21, 22),
und .

- eine Steuereinrichtung,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwei im Wesentlichen gleich aufgebaute Stapelherstellungsmaschinen (1,

~10) parallel nebeneinander angeordnet sind, und dass

die beiden Steuerungseinrichtungen der Maschinen (1, 10) so gestaltet

- und miteinander verbindbar sind, dass zumindest eine der beiden

Steuereinrichtungen die Masterfunktion Gber die andere Steuereinrichtung

ubernehmen kann.
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6.

Anlage nach Patentanspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuereinrichtung jeder Maschine (1, 10) wahlweise die Masterfunktion
Uber die Steuereinrichtung der anderen Maschine (10, 1) Ubernehmen

kann.

7.

Anlage nach Patentanspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ubernahme der Masterfunktion manuell iber eine Bedienungskonsole,
automatisch von hinterlegten Prbzessvorgaben und/oder Uber Sensoren

aktiviert werden kann.

8.

Anlage nach einem der Patentanspriche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Stapelherstellungsmaschinen (1, 10)
so synchronisiert betrieben werden kdnnen, dass in beiden Maschinen (1,

10) zur selben Zeit die gleichen Prozessschritte durchgefiihrt werden.

9.

.Anlage nach Patentanspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem

Anlauf der beiden Maschinen (1, 10) eine synchronisierte Betriebsweise

eingestellt wird.

10.
Anlage nach Patentanspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
synchronisierte Betriebsweise bei laufenden Maschinen (1, 10) manuell,

von hinterlegten Prozessvorgaben und/oder durch Sensoren aktiviert wird.
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