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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Wellpappebdgen mit veranderbarem Format.

@ Bei dem Verfahren zur Herstellung von Well -
pappebdgen mit verdnderbarem Format wird die
Wellpappenbahn (2) aus einer Heiz— und Zugvor -
richtung (3) einer Ublichen Wellpappenanlage (1)
fortlaufend abgefbrdert. Sie wird in wenigstens einer
Langsschneide— und Rillvorrichtung (10) auf ein
gefordertes Format bearbeitet. Hierflr wird die Bahn
(2) durch eine Zugvorrichtung (12) gefbrdert. Ein
Querschneider (15) trennt nach voreingestelltem

Format die Wellpappenbogen aus der Wellpappen —
bahn (2) heraus. Die Wellpappenbahn (2) soll bis
zum Querschneider (15) flir die Wellpappenbogen in
F&rderrichtung ohne Querteilung geférdert werden.
Bei Formatwechsel wird der Wellpappenbahnbereich
mit sich Uberlappenden Formaten durch den Quer—
schneider (15) bogenweise herausgeschnitten und
iber eine Schileuse (18) zu einem Abfallbehilter (19)
ausgeschleust.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Wellpappebdgen mit verdnderbarem Format mit
den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentan—
spruches 1 bzw. des Patentanspruches 7.

Bei einer bekannten Wellpappenanlage wird
die Wellpappenbahn mit einer vorgegebenen Ar-—
beitsgeschwindigkeit aus einer Heiz— und und
Zugvorrichtung austretend bei Formatwechsel fir
die herzustellenden Wellpappenbogen durch einen
Querschneider Uber die ganze Bahnbreite geteilt.
Die Restbahn fiir eine bestimmte Bogenzahl einer
Charge wird beschleunigt. Die aus der Heiz— und
Zugvorrichtung neu zulaufende Wellpappenbahn
wird verlangsamt. Dadurch entsteht zwischen ab -
laufender Restbahn und neu zulaufender Bahn eine
Liicke. Wahrend dieser Liicke in der Wellpappen —
bahn werden L3ngsschneide — und Rillvorrichtung
und Querschneider auf das neue Format umge —
stellt. Nachteilig ist hierbei, daB die ablaufende
Restbahn und die neu zulaufende Bahn in F&rder —
richtung nicht einem Zug ausgesetzt sind und da-—
her nicht ausreichend geflihrt werden. Hierdurch
entstehen Schnittdifferenzen am Querschneider
und Schneid — und Rilldifferenzen an der Langs —
schneide und Rillvorrichtung. Es entstehen unnétig
groBe Abfallmengen und ggf. Stérungen im Be -
trieb. Besonders st&rend wirkt sich dies bei Well -
pappenbahnen aus, die vorbedruckt und Passer —
genau geschnitten werden missen. Zudem muB
die Arbeitsgeschwindigkeit zur Liickenbildung ver —
dndert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Wellpappenb&gen
mit verdnderbarem Format sowie eine Vorrichtung
zur Durchfihrung dieses Verfahrens anzugeben,
wodurch auch im Hochgeschwindigkeitsbereich bei
Formatwechsel nur ein minimierter Abfall anfilit.
Der ablaufende Wellpappenbahnbereich darf hier —
bei moglichst keine unkorrekten Bogen in der
Charge enthalten. Zudem sollen keine gr&Beren
Beeintrdchtigungen der Gesamtgeschwindigkeit der
Wellpappenanlage auftreten. Auch sollen Ge -
schwindigkeitsverdnderungen weitgehend vermie —
den werden.

Die Erfindung 18st diese Aufgabe mit den
kennzeichenden Merkmalen der Patentanspriiche 1
und 6.

Dadurch, daB die Wellpappenbahn bis zum
Querschneider flr die Wellpappenbogen in F&r -
derrichtung ohne Querteilung gefbrdert wird, kann
die Filhrung und die genaue F&rderbewegung
aufrechterhalten werden. Die querverlaufenden und
ldngsverlaufenden Schnitte werden exakt und la—
gegerecht ausgeflinrt. Wenn bei Formatwechsel
der Wellpappenbahnbereich mit sich Uberlappen —
den Formaten durch den Querschneider bogen -
weise herausgeschnitten wird, entsteht auch nur
ein verhiltnismaBig geringer Abfall. Zudem kann
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mit kontinuierlicher HOchstgeschwindigkeit gear —
beitet werden. Geschwindigkeitsbeschleunigungen
und Verzdgerungen werden weitgehenst vermie —
den.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung erge —
ben sich aus den Unteranspriichen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei —
spieles ndher erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Teils einer Wellpappenanlage;

Fig. 2 eine Draufsicht und

Fig. 3 eine Teil - Draufsicht auf die Well—

pappenbahn.

Bei der Wellpappenanlage 1 wird nach Fig. 1
die Wellpappenbahn 2 in der angegebenen Pfeil -
richtung | aus der Heiz— und Zugvorrichtung 3
gefbrdert.

Die Wellpappenbahn 2 bildet z.B. eine dop—
pelseitige oder eine Doppel — Doppel — Wellpappe.

Die Wellpappenbahn 2 gelangt anschlieBend zu
einem Querschneider 4. Dieser dient nur zum
Herausschneiden von Abfall aus der Wellpappen —
bahn 2 bei Produktionsbeginn oder wihrend der
Produktion.

Hierauf gelangt die Wellpappenbahn 2 zu ei-
nem Uberfiihrtisch 5.

Die anschlieBende Querschneidevorrichtung 6
schneidet Uber eine vorbestimmte L3nge die
Wellpappenbahn 2 seitlich im Randbereich ein.
Vorzugsweise wird diese Schnittlinge entspre —
chend der Differenz zwischen der maximalen und
der minimalen auf der Anlage zu verarbeitenden
Bahnbreite gewahit.

Die nicht vollstdndig quer geschnittene Well -
pappenbahn 2 gelangt dann weiter zu wenigstens
einem, im Ausflihrungsbeispiel zu zwei hinterein —
ander angeordneten Langsschneide — und Rillvor -
richtungen 10. Diese Langsschneide— und Rill—
vorrichtungen 10 arbeiten wechselweise. Die
Schneid - bzw. Rillwerkzeuge der nicht arbeiten —
den Vorrichtung 10 sind auf das Format einer
neuen Bogencharge eingestellt. Bei
"Formatwechsel", d.h. nach Erreichen einer vor -
bestimmten Anzahl von Wellpappebogen mit einem
bestimmten Format, werden gesteuert die Werk —
zeuge der bisher arbeitenden L3ngsschneide —
und Rillvorrichtung 10 ausgerlickt und die Werk —
zeuge der anderen bisher nicht arbeitenden
Langsschneide— und Rillvorrichtung 10, einge —
rlckt.

Die arbeitende L3ngsschneide— und Rillvor —
richtung 10 beschneidet die durchlaufende Well -
pappenbahn 2 auch seitlich. Es entstehen Rand -
streifen. Zwischen diesen sind die
Langsschneide — bzw. Rillwerkzeuge nach vorge —
wihltem Format angeordnet.
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Jeder Langsschneide — und Rillvorrichtung 10
ist eine AbfGrdervorrichtung 11 flir die Randstreifen
zugeordnet. Diese fordern die Randstreifen in nicht
dargestellte Abfallbehidlter ab. Vorzugsweise wer —
den flir die Abfbrdervorrichtung 11 Absaugvor —
richtungen benutzt. Damit das Abfdrdern des je —
weiligen Randstreifens sicher erfolgt, sind diese
Abférdervorrichtungen 11 quer je nach Format und
daher Breite des Lingsstreifens einstellbar.

Bei Formatwechsel wird die Querschneidevor -
richtung 6 eingeschaltet. Der notwendige querver —
laufende Teilschnitt von den Bahnldngsrdndern
nach einwdrts wird Uber eine passende Linge
vollzogen, wenn die der vorbestimmten Chargen —
zahl entsprechende Bahnldnge durch die Quer-—
schneidevorrichtung 6 durchgelaufen ist. Durch die
Abférdervorrichtung 11 kdnnen die so abgeteilten
Randstreifen abgefbrdert werden.

AnschlieBend an die in Forderrichtung letzte
Langsschneide— und Rillvorrichtung 10 ist eine
Zugvorrichtung 12 vorgesehen, die einen stdndigen
Zug auf die durchlaufende Wellpappenbahn 2
ausiibt. Die Bahnsirecke von der Heiz— und
Trockenvorrichtung 3 bis zu dieser Zugvorrichtung
12 bleibt somit, weil nicht vollstdndig quer ge -
schnitten, gefiihrt. Die notwendigen Schnitte bzw.
Rillungen kdnnen damit exakt ausgefiihrt werden.

An die Zugvorrichtung 12 anschlieBend
durchliuft die Wellpappenbahn 2 einen Uberfiih -
rungstisch 13 und gelangt in einen Simplex—
Querschneider 15. Dieser ist in Einfach — Anord —
nung aufgebaut. Er trennt die Wellpappenbahn 2 in
die durch das vorbestimmte Format vorgegebenen
Wellpappenbogen Uber ihre ganze Breite.

Eine Auszugsvorrichtung 16 erfaBt die ge-
schnittenen Bogen und fordert sie zu einer Ubli—
chen Bogenablage 17. Hierdurch kdnnen die un—
terschiedlichen Chargen der Bogen in unter—
schiedliche Bogenbehilter abgelegt werden.

In die Auszugsvorrichtung 16 integriert ist eine
Bogenschleuse 18, die Abfallbégen aus dem
Wellpappenbereich, in dem sich vorausgehendes
und nachfolgendes Format Uberlappen, in einen
Abfallbehilter 19 ableiten. Hierdurch wird die vor —
ausgehende Charge, wie auch die nachfolgende
Charge frei von mit Fehlschnitten bzw. Rillungen
versehenen Bogen.

Das Herausschneiden dieser Fehlbogen erfolgt
Uber den Simplex — Querschneider 15. Die Steue —
rung desselben erfolgt dabei vorzugsweise ab -
hidngig von der Umfangsgeschwindigkeit derart,
daB die Fehlschnitte im Bereich der Uberlappung
der beiden Formate (bisheriges und neues) syn-—
chron mit der nicht verdnderten Arbeitsgeschwin —
digkeit der gesamten Wellpappenanlage 1 erfolgt.

Durch die besondere Anordnung der ver-
schiedenen Vorrichtungen l4ngs der FSrderrichtung
der zu bearbeitenden Wellpappenbahn 2 wird er—
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reicht, daB die Wellpappenbahn 2 ungeschnitten
stdndig unter der Zugwirkung der Zugvorrichtung
12 steht. Hierdurch bleibt die gesamte Wellpap —
penstrecke anschlieBend an die Heiz— und Zug -
vorrichtung 3 stdndig auf konstanten Zug und
seitlich geflihrt. Fehlschnitte und damit Abfall wer —
den auf ein Minimum reduziert.

Nach Fig. 3 ist die durch die Anlage 1 durch -
laufende schmilere Wellpappenbahn 2 im SpleiB -
bereich 25 mit einer breiteren Wellpappenbahn 2'
gespleist.

Die fur die Bahn 2 eingestellten Werkzeuge der
Ldngsschneide— und Rillvorrichtung 10 flihren
seitliche Lingsschnitte 26 fiir die Ldngsrdnder 27
und Format — Ldngsschnitte 28 durch. Diese greifen
im SpleiBbereich 25 auf die Bahn 2' iber.

Die Querschnitte 29, die sich Uber die ganze
Bahnbreite erstrecken, werden vom Simplex—
Querschneider 15 ausgefiihrt. Im Ubergangsbe —
reich zwischen vorgehendem Format 29 und
nachfolgendem Format 29' sind die Querschnitte
nicht formatgerecht ausgefiihrt. Damit die Langs —
streifen 27 abgefbrdert werden kdnnen, werden im
SpleiBbereich 25 von der Querschneidevorrichtung
6 quer zur Bahn 2 Schnitte 30 an der Ubergangs -
stelle von der Bahn 2 zur Bahn 2' ausgefiihrt.

Die nicht formatgerechten Schnitte 31 der
Bahnteile Uber die Linge a werden durch den
Simplex — Querschneider 15 herausgeschnitten und
als Abfall abgefiihrt.

Die weiteren formatgerechten Schnitte 26" fir
die L3ngsrdnder 27" sowie die L3ngs—For—
matschnitte 28' flr die Bahn 2' werden von der in
Arbeitsstellung gebrachten L3ngschneide— und
Rillvorrichtung 10 ausgefinhrt.

Die formatgerechten Querschnitte 29' flr die
Bahn 2' vollzieht mit neuer Einstellung der
Simplex — Querscheider 15.

Es versteht sich, daB auch gleichbreite, ges —
pleiste Bahnen 2, 2' aber mit neuen Bogen — For —
maten auf gleiche Weise in der Anlage 1 verar—
beitet werden k&nnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Wellpappebs —
gen mit verdnderbaren Format,

bei dem die Wellpappenbahn (2) aus einer
Heiz— und Zugvorrichtung (3) fortlaufend und
mit  gleichbleibender Arbeitsgeschwindigkeit
abgefdrdert,

in wenigstens einer L3ngsschneide— und
Rillvorrichtung (10) auf ein vorbestimmtes

Format bearbeitet,

durch eine Zugvorrichtung in F&rderrichtung
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gefdrdert und

durch einen Querschneider (15) dem Format
entsprechend in Wellpappebogen geschnitten
wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wellpappenbahn (2) bis zum Quer—
schneider (15) fiur die Wellpappebogen in
F&rderrichtung (I) ohne Querteilung gefbrdert
wird und

daB bei Formatwechsel der Wellpappenbahn —
bereich mit sich Uberlappenden Formaten
durch den Querschneider (15) bogenweise
herausgeschnitten und Uber eine Bogen-
schleuse (18) zu einem Abfallbehilter (19)
ausgeschleust wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere, wechselweise arbeitende
Langsschneide — und Rillvorrichtungen (10) in
Bahnforderrichtung hintereinander verwendet
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Randstreifen der Wellpappenbahn (2)
durch Randstreifenquerschneidevorrichtungen
(6) quergeschnitten und anschlieBend an die
Randstreifenldngsschnitte durch Abf&rdervor —
richtungen (11) als Abfall abgeférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Randstreifenquerschneidevorrichtun —
gen (6) mit vorbestimmter Lange flir den
querverlaufenden Schnitt arbeiten, die von der
Differenz zwischen den maximal zu verarbei —
tenden und der minimal zu verarbeitenden
Bahnbreite abhdngt.

Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB als die Wellpappenbogen abtrennender
Querschneider ein  Simplex — Querschneider
(15) verwendet wird, mit dem auch bei unver —
dnderter Bahngeschwindigkeit der Bahnbereich
mit sich Uberlappenden Formaten herausge —
schnitten wird und mittels einer Bogenschleuse
(18) in einem Abfallbehilter (19) abgefdrdert
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der vorstehenden
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10.

Anspriiche 1 bis 5,

mit einer Heiz — und Zugvorrichtung (3) fir die
Wellpappenbahn (2),

wenigstens einer Lingsschneide—~ und oder
Rillvorrichtung (10),

einer Bahnzugvorrichtung (12),

einer Querschneidevorrichtung (6) flr die
Bahnrandstreifen und

einer Abf&rdervorrichtung (11) fir die Bahn—
ldngsrdnder mit Abfallbehilter,

dadurch gekennzeichnet,

daB die die Wellpappenbahn (2) vollstdndig
quer trennende Querschneidevorrichtung (15)
der L&ngsschneide — und Rillvorrichtung (10)
in Bahnfdrdervorrichtung nachgeordnet ist und

daB die Abfdrdervorrichtung flir Wellpappen —
bogen aus einem Wellpappenbahnbereich mit
Uberlappenden Formaten in Form einer
Schleuse (18) dieser Querschneidevorrichtung
(15) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB in Bahnf&rderrichtung mehrere, wechsel -
weise arbeitende, Ldngsschneide — und nRill -
vorrichtungen (15) hintereinander mit auf
wechselnde FormatgréBen  voreinstellbaren
Werkzeugen verwendet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der L&ngsschneide— und Rillvorrichtung
(15) Querschneidevorrichtungen (6) zum Ein -
schneiden von querverlaufenden Schnitten in
den Bahnrandbereichen in Bahnf&rderrichtung
vorgeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die die Wellpappenbahn (2) in Bogen ab—
teilende Querschneidevorrichtung (15) ein
Simplex — Querschneider ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Querschneidevorrichtung (15) zum
Abteilen der Bogen eine Auszugsvorrichtung
(16), eine Bogenschleuse (18) und ein Abfall -
behilter (19) zugeordnet ist.
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11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Ubliche Ablagevorrichtung (20) flr
unterschiedliche Bogenchargen vorhanden ist. 5
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