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(54) VERBINDUNGSSCHNITTANORDNUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Verbindungsschnitta-
nordnung zum Erzeugen von Verbindungsschnitt (54) in
einer geförderten Materialbahn (1). Die Verbindungs-
schnittanordnung umfasst mindestens eine Messervor-
richtung (10) mit einem Schneidemesser (11) zum
schneidenden Eingreifen in die Materialbahn (1) unter
Erzeugung eines Verbindungsschnitts (54) in der Mate-
rialbahn (1). Ferner hat die mindestens eine Messervor-

richtung (10) eine betätigbare Schneidemesser-Win-
kel-Einstelleinrichtung (17) zum Einstellen eines jeweili-
gen Schneidemesser-Winkels des Schneidemessers
(11) zu der Materialbahn (1). Die Verbindungsschnittan-
ordnung weist mindestens eine Vorgabeeinheit (18) zum
Betätigen der jeweiligen Schneidemesser-Winkel-Ein-
stelleinrichtung (17) auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Patentanmeldung nimmt die
Priorität der deutschen Patentanmeldung DE 10 2017
215 712.7 in Anspruch, deren Inhalt durch Bezugnahme
hierin aufgenommen wird.
[0002] Die Erfindung betrifft eine Verbindungsschnit-
tanordnung zum Erzeugen von Verbindungsschnitten in
einer in einer Förderrichtung geförderten Materialbahn,
insbesondere in einer Wellpappebahn, die bevorzugt
mindestens dreilagig und günstigerweise beidseitig ka-
schiert ist.
[0003] Aus dem Stand der Technik sind Auftragswech-
sel-Schneidvorrichtungen bekannt, die bei einem Auf-
tragswechsel einen Verbindungsschnitt zwischen zwei
seitlich beabstandet zueinander angeordneten Längs-
schnitten in einer Materialbahn erzeugen. Im Allgemei-
nen werden die durch die Längsschnitte entstehenden
Teil-Wellpappebahnen in unterschiedlichen Ebenen in
eine Querschneidevorrichtung zum Erzeugen von Well-
pappebögen geführt. Bei derartigen Auftragswechsel-
Schneidvorrichtungen treten im Betrieb gelegentlich Pro-
bleme auf, die einen Stopp der Materialbahn bzw. der
gesamten Anlage erfordern können.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verbindungsschnittanordnung bereitzustellen, die, ins-
besondere auch bei äußerst hohen Fördergeschwindig-
keiten der Materialbahn, besonders funktionssicher ar-
beitet. Eine entsprechende Wellpappeanlage soll außer-
dem geschaffen werden.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
in den Hauptansprüchen 1 und 18 angegebenen Merk-
male gelöst. Der Kern der Erfindung liegt darin, dass das
Schneidemesser in seinem Winkel zu der Materialbahn
beziehungsweise zu deren Förderrichtung oder Quer-
richtung zum Erzeugen eines entsprechend ausgerich-
teten Verbindungsschnitts zu der Materialbahn bezie-
hungsweise zu deren Förderrichtung oder Querrichtung
verstellbar ist. Das Schneidmesser ist beispielsweise
derart im Winkel orientierbar, dass sich der erzeugte Ver-
bindungsschnitt in der Materialbahn schräg zu der För-
derrichtung der Materialbahn erstreckt. Der Verbin-
dungsschnitt hat beispielsweise eine vorbestimmte Län-
ge und/oder einen vorbestimmten Abstand zu mindes-
tens einem Längsrand der Materialbahn. Eine vollstän-
dige Durchtrennung der Materialbahn über deren ge-
samte Breite ist vorzugsweise mittels des Schneidemes-
sers auch möglich. Das Schneidemesser ist günstiger-
weise auch derart im Winkel einstellbar, dass sich der
erzeugte Verbindungsschnitt in der Materialbahn senk-
recht zu der Förderrichtung der Materialbahn erstreckt.
Dies ist insbesondere gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform nur dann möglich, wenn die Wellpappeanlage
steht bzw. die Materialbahn gerade unbewegt ist.
[0006] Es ist von Vorteil, wenn sich das Schneidemes-
ser zumindest zeitweise selbst in einen entsprechenden
Winkel zu der Materialbahn einstellt. Dazu ist das Schnei-
demesser günstigerweise entsprechend gelagert. Güns-

tigerweise ist das Schneidemesser pendelnd gelagert
beziehungsweise aufgehängt.
[0007] Es ist zweckmäßig, wenn das Schneidemesser
der mindestens einen Messervorrichtung als Kreismes-
ser ausgebildet ist. Das Kreismesser hat bevorzugt einen
vergleichsweise kleinen Durchmesser. Es ist von Vorteil,
wenn der Durchmesser zwischen 100 mm und 180 mm
liegt. Vorzugsweise liegt zwischen dem Schneidemesser
und einer benachbarten Oberfläche der Materialbahn ein
rechter Winkel vor.
[0008] Die Verbindungsschnittanordnung ist vorzugs-
weise bei einem Auftragswechsel aktiv. Unter einem Auf-
tragswechsel wird hier insbesondere ein geänderter Zu-
schnitt beziehungsweise Längsschnitt der Materialbahn
verstanden. Es erfolgt bei dem Auftragswechsel vor-
zugsweise ein Formatwechsel. Die Materialbahn bzw.
aus dieser erzeugte Teilbahnen können nach dem For-
matwechsel eine veränderte Breite aufweisen. Vor dem
Auftragswechsel wird insbesondere ein erster Auftrag
abgearbeitet, während nach dem Auftragswechsel ein
zweiter Auftrag abgearbeitet wird. Die Teilbahnen wer-
den günstigerweise einzelnen Querschneideeinrichtun-
gen einer Querschneidevorrichtung zum Erzeugen von
Wellpappebögen aus den Teilbahnen zugeführt.
[0009] Es ist von Vorteil, wenn die Verbindungsschnit-
tanordnung zwischen einem und vier Messervorrichtun-
gen umfasst. Wenn mehr als eine Messervorrichtung vor-
handen ist, so sind diese bevorzugt unabhängig zuein-
ander verstellbar.
[0010] Es ist zweckmäßig, wenn die Verbindungs-
schnittanordnung im Stande ist, mittels des Verbin-
dungsschnitts eine lückenlose Verbindung zwischen ei-
nem ersten beziehungsweise früheren Längsschnitt und
zweiten beziehungsweise späteren Längsschnitt herzu-
stellen. Alternativ ist die Verbindungsschnittanordnung
beispielsweise imstande, mittels des Verbindungs-
schnitts eine Verbindung zwischen einem Längsschnitt
und einem Längsrand der Materialbahn zu erzeugen.
Günstigerweise sind durch die Verbindungsschnittan-
ordnung endlose (Teil)bahnen bzw. Zuschnitte aus der
Materialbahn erzeugbar. Es ist von Vorteil, wenn der Ver-
bindungsschnitt in der Materialbahn gerade verlaufend
ist. Die durch den jeweiligen Längsschnitt voneinander
getrennten Bahnen sind wie erwähnt Querschneideein-
richtungen einer Querschneidevorrichtung zuführbar.
[0011] Die Anordnung zum Herstellen einer Material-
bahn umfasst günstigerweise mindestens eine Wellpap-
pe-Herstellvorrichtung zum Herstellen einer einseitig ka-
schierten Wellpappebahn, die eine Wellbahn und Deck-
bahn aufweist.
[0012] Vorzugsweise weist die Anordnung zum Her-
stellen einer Materialbahn eine Verbindungsvorrichtung
zum Verbinden der mindestens einen einseitig kaschier-
ten, günstigerweise beleimten, Wellpappebahn mit einer
Kaschierbahn auf.
[0013] Es ist von Vorteil, wenn die Materialbahn endlos
ist. Die Materialbahn ist insbesondere dreilagig, fünflagig
oder siebenlagig.
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[0014] Die hier verwendeten Ausdrücke "vorgeord-
net", "nachgeordnet", "stromabwärts", "stromaufwärts",
"hintereinander" oder dergleichen beziehen sich günsti-
gerweise auf die Förderrichtung der geförderten Materi-
albahn.
[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0016] Die Schneidemesser-Winkel-Einstelleinrich-
tung gemäß dem Unteranspruch 2 hat vorzugsweise eine
betätigbare Einheit, wie einen Motor beziehungsweise
Antrieb, der bevorzugt pneumatisch, hydraulisch
und/oder elektrisch arbeitet.
[0017] Die Schneidemesser-Winkel-Einstelleinrich-
tung gemäß dem Unteranspruch 3 ist einerseits äußerst
funktionssicher. Andererseits ist diese sehr einfach auf-
gebaut. Alternativ umfasst die Schneidemesser-Winkel-
Einstelleinrichtung beispielsweise einen Schrittmotor
zum angularen Verstellen des Schneidemessers.
[0018] Die mindestens eine Vorgabeeinheit gemäß
dem Unteranspruch 4 ist vorzugsweise elektrischer, be-
vorzugter elektronischer, Art. Günstigerweise ist diese
im Stande, die jeweilige Schneidemesser-Winkel-Ein-
stelleinrichtung entsprechend zu betätigen beziehungs-
weise insbesondere anzusteuern. Alternativ ist die min-
destens eine Vorgabeeinheit als Regeleinheit ausge-
führt.
[0019] Es ist zweckmäßig, wenn die mindestens eine
Vorgabeeinheit mit der Schneidemesser-Winkel-Einstel-
leinrichtung der mindestens einen Messervorrichtung in
Signalverbindung zum Übertragen entsprechender Sig-
nale steht.
[0020] Es ist von Vorteil, wenn sich der Schneidemes-
ser-Winkel des in die Materialbahn eingreifenden
Schneidemessers selbständig durch die geförderte Ma-
terialbahn bzw. deren Fördergeschwindigkeit einstellt.
[0021] Alternativ oder zusätzlich betätigt vorzugswei-
se gegebenenfalls die mindestens eine Vorgabeeinheit
die Schneidemesser-Winkel-Einstelleinrichtung, insbe-
sondere automatisch bzw. selbständig. Bevorzugt er-
fasst eine Geschwindigkeits-Erfassungsanordnung die
jeweilige Fördergeschwindigkeit der Materialbahn, ins-
besondere benachbart zu der Verbindungsschnittanord-
nung. Die Fördergeschwindigkeit kann direkt oder indi-
rekt erfasst werden. Sie kann berührend oder berüh-
rungslos erfasst werden. Günstigerweise ist die Förder-
geschwindigkeit der Materialbahn konstant, wenn eine
Abarbeitung eines jeweiligen Auftrags erfolgt.
[0022] In den Unteransprüchen 6, 7 und 8 sind bevor-
zugte Schneidemesser-Winkel angegeben.
[0023] Es ist zweckmäßig, wenn der erste Schneide-
messer-Querwinkel gemäß dem Unteranspruch 7 zwi-
schen 130° und 160°, bei der vergleichsweise hohen För-
dergeschwindigkeit liegt, die von 5 m/s bis 9 m/s reicht.
[0024] Es ist zweckmäßig, wenn der zweite Schneide-
messer-Querwinkel zwischen 95° und 125°, bei der lang-
sameren Fördergeschwindigkeit liegt, die von 0,5 m/s bis
5 m/s reicht.
[0025] Die Bremsanordnung gemäß dem Unteran-

spruch 8 ist günstigerweise zumindest während des
Schneidevorgangs inaktiv, um ein freies Pendeln des
Schneidemessers zur Schneidemesser-Winkel-Einstel-
lung zu ermöglichen. Es ist von Vorteil, wenn die Brem-
sanordnung mindestens einen Bremskörper aufweist,
der dann bremsend beziehungsweise reibend an dem
Schneidemesser, direkt oder indirekt, angreift.
[0026] Die Positionierungs-Erfassungsanordnung ge-
mäß dem Unteranspruch 10 arbeitet vorzugsweise be-
rührungslos. Sie ist günstigerweise als Sensoranord-
nung, Kameraanordnung oder dergleichen ausgeführt.
Die Positionierungs-Erfassungsanordnung erfasst eine
Position bzw. Lage einer Schneidemesser-Quer-Verla-
gerungseinrichtung in Bezug auf die Materialbahn, um
die Schneidemesser-Quer-Verlagerungseinrichtung ex-
akt zu regeln. So ist im Betrieb ein jeweiliger vorliegender
Ist-Winkel des zugehörigen Schneidemessers gegenü-
ber der Materialbahn exakt einstellbar. Günstigerweise
steht die Positionierungs-Erfassungsanordnung mit der
Vorgabeeinheit in Signalverbindung.
[0027] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
11 erlaubt besonders exakte Verbindungsschnitte.
[0028] Der Drehantrieb gemäß dem Unteranspruch 12
ist vorzugsweise als Pneumatikantrieb ausgeführt. Er
steht bevorzugt mit der Vorgabeeinheit in Signalverbin-
dung. Alternativ ist er beispielsweise ein Hydraulikantrieb
oder Elektroantrieb.
[0029] Die Schneidemesser-Verlagerungseinrichtung
gemäß dem Unteranspruch 13 ist günstigerweise im
Stande, den Abstand zwischen dem Schneidemesser
und der zu schneidenden Materialbahn bzw. einer Ein-
tauchtiefe des Schneidemessers in die Materialbahn zu
verändern. Vorzugsweise erfolgt eine Verlagerung des
Schneidemessers in einer vertikalen Richtung. Es ist von
Vorteil, wenn die Schneidemesser-Verlagerungseinrich-
tung mit der Vorgabeeinheit in Signalverbindung steht.
[0030] Günstigerweise ist gemäß dem Unteranspruch
14 eine Verlagerungsgeschwindigkeit des Schneide-
messers zwischen der aktiven Schneidestellung und der
inaktiven Stellung unabhängig von einer Förderge-
schwindigkeit der Materialbahn.
[0031] Die Schneidemesser-Quer-Verlagerungsein-
richtung gemäß dem Unteranspruch 15 umfasst vor-
zugsweise mindestens einen Querträger zum Tragen der
mindestens einen Messervorrichtung. Vorzugsweise
weist die Schneidemesser-Quer-Verlagerungseinrich-
tung mindestens einen Quer-Verlagerungsantrieb zur
Verlagerung der mindestens einen Messervorrichtung
längs des Querträgers auf.
[0032] Der mindestens eine Querträger gemäß dem
Unteranspruch 16 ist vorzugsweise imstande, mit der
Materialbahn einen Schrägstellungswinkel einzuschlie-
ßen, der bis 6 45° betragen kann. Verbindungsschnitte
in der Materialbahn sind so besonders einfach und exakt
erzeugbar. Insbesondere ist so Schneidabfall minimier-
bar, da der Verbindungsschnitt nur über einen besonders
kleinen Längsbereich der Materialbahn oder senkrecht
zu dieser läuft.

3 4 



EP 3 453 501 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0033] Günstigerweise liegt gemäß dem Unteran-
spruch 17 eine vergleichsweise hohe Verlagerungsge-
schwindigkeit des Schneidemessers in der Querrichtung
der Materialbahn bei einer vergleichsweise hohen För-
dergeschwindigkeit der Materialbahn vor. Im Vergleich
mit einer langsam geförderten Materialbahn ist die Ver-
lagerungsgeschwindigkeit des Schneidemessers in der
Querrichtung der Materialbahn bei einer schnell geför-
derten Materialbahn höher.
[0034] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
beigefügte Zeichnung eine bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung beispielhaft beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine vereinfachte Ansicht einer erfin-
dungsgemäßen Verbindungsschnitta-
nordnung und einer dieser vorgeordne-
ten Kurz-Querschneidevorrichtung,

Fig. 2 eine Details veranschaulichende Sei-
tenansicht der Verbindungsschnittan-
ordnung gemäß Fig. 1,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht, die vor
allem die Messervorrichtung der in Fig.
2 gezeigten Verbindungsschnittanord-
nung zeigt,

Fig. 4 eine Seitenansicht der in Fig. 3 gezeig-
ten Messervorrichtung, die sich in einer
inaktiven oberen Stellung befindet,

Fig. 5 eine Fig. 4 entsprechende Ansicht, wo-
bei sich dort die Messervorrichtung in
einer aktiven unteren Schneidestellung
befindet,

Fig. 6 bis 8 Draufsichten auf die in Fig. 3 bis 5 ge-
zeigten Messervorrichtungen, wobei
sich deren Schneidemesser in unter-
schiedlichen Schneidemesser-Win-
keln befinden,

Fig. 9 eine vereinfachte Draufsicht auf eine
Kurz-Querschneidevorrichtung und ei-
ne dieser nachgeordneten Verbin-
dungsschnittanordnung entsprechend
Fig. 1, wobei diese einen ersten schrä-
gen Verbindungsschnitt erzeugt hat,

Fig. 10 Seitenansichten, die die Messervor-
richtung gemäß Fig. 9 in einer aktiven
Schneidestellung und einer inaktiven
Stellung zeigen,

Fig. 11 eine Fig. 9 entsprechende Draufsicht,
wobei die Messervorrichtung einen
zweiten schrägen Verbindungsschnitt
erzeugt hat, der sich von dem ersten

Verbindungsschnitt in seinem Winkel
unterscheidet,

Fig. 12 bis 16 verschiedene Ansichten der in Fig. 1
gezeigten Verbindungsschnittanord-
nung, die unterschiedliche Stellungen
der Messervorrichtung zur Erzeugung
eines Verbindungsschnitts veran-
schaulichen, und

Fig. 17 eine Teilseitenansicht einer erfin-
dungsgemäßen Wellpappeanlage, die
die Position der Verbindungsschnittan-
ordnung gemäß Fig. 1 bis 16 veran-
schaulicht,

Fig. 18 bis 21 Draufsichten auf Materialbahnen, die
weitere mögliche Verbindungsschnitte
zeigen,

Fig. 22 eine Draufsicht auf eine alternative er-
findungsgemäße Verbindungsschnit-
tanordnung, und

Fig. 23 eine Seitenansicht der in Fig. 22 dar-
gestellten Verbindungsschnittanord-
nung.

[0035] Zunächst bezugnehmend auf Fig. 17 weist eine
nicht in ihrer Gesamtheit dargestellte Wellpappeanlage
zur Herstellung von Wellpappe-Bögen aus einer zwei-
seitig kaschierten Wellpappebahn 1 mindestens eine
Wellpappe-Herstellvorrichtung zum Herstellen einer je-
weiligen einseitig kaschierten Wellpappebahn auf.
[0036] Die mindestens eine Wellpappebahn-Herstell-
vorrichtung umfasst mindestens eine Riffeleinrichtung
zur Erzeugung einer jeweiligen Wellbahn aus einer, ins-
besondere endlosen, Materialbahn. Ferner hat die min-
destens eine Wellpappe-Herstellvorrichtung mindestens
eine Leimauftragseinrichtung zum Auftragen von Leim
auf Spitzen der jeweiligen Wellbahn. Sie umfasst außer-
dem mindestens eine Anpresseinrichtung zum Anpres-
sen einer jeweiligen glatten, insbesondere endlosen, Ma-
terialbahn gegen die zugehörige beleimte Wellbahn un-
ter Bildung der einseitig kaschierten Wellpappebahn.
[0037] Stromabwärts zu der mindestens einen Well-
pappe-Herstellvorrichtung hat die Wellpappeanlage ein
Leimwerk, das die jeweilige Wellbahn der mindestens
einen einseitig kaschierten Wellpappebahn beleimt.
[0038] Stromabwärts zu dem Leimwerk umfasst die
Wellpappeanlage eine Heiz-Andrück-Vorrichtung, die ei-
nen Heiztisch und oberhalb desselben eine Andrückein-
richtung umfasst. Die mindestens eine einseitig kaschier-
te Wellpappebahn und eine, insbesondere endlose, Ka-
schierbahn werden durch einen durch die Andrückein-
richtung und den Heiztisch begrenzten Anpressspalt ge-
führt, wo die mindestens eine einseitig kaschierte Well-
pappebahn und die Kaschierbahn zusammengedrückt
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und miteinander verleimt werden.
[0039] In der Heiz-Andrück-Vorrichtung wird die zwei-
seitig kaschierte, mindestens dreilagige Wellpappebahn
1 gebildet, die endlos ist und in Fig. 1 dargestellt ist. Die
zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1 wird in einer För-
derrichtung 2 kontinuierlich gefördert.
[0040] Der Heiz-Andrück-Vorrichtung ist in Förderrich-
tung 2 eine Kurz-Querschneidevorrichtung 56 nachge-
ordnet, die einen Messerzylinder 57 und einen unterhalb
desselben angeordneten Gegenzylinder 58 umfasst. Der
Messerzylinder 57 und der Gegenzylinder 58 sind dreh-
bar gelagert, wobei deren Drehachsen parallel zueinan-
der und senkrecht zu der Förderrichtung 2 der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 verlaufen. Der Messerzy-
linder 57 und/oder der Gegenzylinder 58 steht/stehen mit
mindestens einem Antriebsmotor in Antriebsverbindung.
[0041] Der Messerzylinder 57 hat einen Zylinderman-
tel, an dem ein Schneidmesser mit einer Schneidkante
befestigt ist. Auch der Gegenzylinder 58 hat einen Zylin-
dermantel, an dem ein Gegenmesser mit einer Schneid-
kante befestigt ist. Auf dem Zylindermantel des Gegen-
zylinders 58 ist ferner eine Reihe von Gegenkörperele-
menten angeordnet, die zwischen zwei sich über eine
Breite des Gegenzylinders 58 erstreckenden, auf dem
Zylindermantel befestigten, radial vorstehenden An-
schlägen verschiebbar sind.
[0042] Die Kurz-Querschneidevorrichtung 56 ist im-
stande, einen Schnitt zu erzeugen, der sich über die volle
Breite der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 er-
streckt. Dazu werden der Messerzylinder 57 und der Ge-
genzylinder 58 derart in Rotation versetzt, dass sie beim
Schneidvorgang schneidend miteinander wechselwir-
ken. Ferner ist die Kurz-Querschneidevorrichtung 56 im-
stande, einen Schnitt mit einer bestimmten Länge und
einem bestimmten Abstand von einem Längsrand der
zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 zu erzeugen.
Dazu werden die Gegenkörperelemente entsprechend
gewählt bzw. verstellt. Für den Schneidvorgang werden
der Messerzylinder 57 und der Gegenzylinder 58 derart
in Rotation versetzt, dass das Messer des Messerzylin-
ders 57 mit den Gegenkörperelementen wechselwirkt.
[0043] Die Kurz-Querschneidevorrichtung 56 dient
auch einerseits zum sicheren Entfernen von Anfahrabfall
und andererseits zur Durchführung von Auftrags- bzw.
Formatwechseln. Mit der Kurz-Querschneidevorrichtung
56 sind bei einem Formatwechsel senkrecht bzw. schräg
zu der Förderrichtung 2 der zweiseitig kaschierten Well-
pappebahn 1 Verbindungsschnitte erzeugbar.
[0044] Der Kurz-Querschneidevorrichtung 56 ist in der
Förderrichtung 2 eine Auftragswechsel-Schneidvorrich-
tung 3 der Wellpappeanlage zum Durchführen von Auf-
tragswechseln nachgeordnet, die als Längsschnei-
de-/Rillvorrichtung ausgeführt ist.
[0045] Zwischen der Kurz-Querschneidevorrichtung
56 und der Auftragswechsel-Schneidvorrichtung 3 ist ei-
ne Verbindungsschnittanordnung 4 der Wellpappeanla-
ge nachgeordnet.
[0046] Die Auftragswechsel-Schneidvorrichtung 3 um-

fasst mindestens eine Längsschneidestation 58. Die
mindestens eine Längsschneidestation 58 weist ein, ins-
besondere drehantreibbares, Messer auf, das senkrecht
zu der Förderrichtung 2 verstellbar und mit der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 unter Bildung mindestens
eines Längsschnitts in dieser in Eingriff bringbar ist.
[0047] Günstigerweise hat die Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3 auf der anderen Seite der zweisei-
tig kaschierten Wellpappebahn 1 mindestens eine Bürs-
tenwalze, die mit dem Messer zusammenwirkt, wenn das
Messer in die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1
schneidend eingreift.
[0048] Die Auftragswechsel-Schneidvorrichtung 3
weist ferner mindestens eine Rillstation mit mindestens
zwei Werkzeugbetten auf, die spiegelsymmetrisch zu der
zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 angeordnet
sind. An den Werkzeugbetten sind an Werkzeugträgern
angeordnete, quer zu der Förderrichtung 2 der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 einzeln verschiebbare
Rillwerkzeuge vorgesehen. Jeweils zwei Rillwerkzeuge
sind in der Förderrichtung 2 paarweise an einem Werk-
zeugträger angeordnet.
[0049] Die Auftragswechsel-Schneideinrichtung 3 ist
imstande, in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn
1 einen ersten Längsschnitt zu erzeugen, was in Fig. 1
angedeutet ist. Dem ersten Längsschnitt ist dort das Be-
zugszeichen 5 zugeordnet.
[0050] Zum Verändern eines Zuschnitts der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 ist die Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3 imstande, in der zweiseitig ka-
schierten Wellpappbahn 1 einen zweiten Längsschnitt
zu erzeugen, dem in Fig. 1 das Bezugszeichen 6 zuge-
ordnet ist. Die Längsschnitte 5, 6 erstrecken sich in der
Förderrichtung 2 der zweiseitig kaschierten Wellpappe-
bahn 1 und haben jeweils eine konstanten Abstand zu
einem Längsrand 7 der zweiseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1. Der Abstand der Längsschnitte 5, 6 zu den
Längsrändern 7 ist unterschiedlich, sodass die endgülti-
gen zweiseitig kaschierten Wellpappebahnen 1 bezie-
hungsweise dadurch erzeugte Teil-Wellpappebahnen
eine unterschiedliche Breite senkrecht zu der Förderrich-
tung 2 aufweisen. Zwischen den Längsschnitten 5, 6 liegt
senkrecht zu der Förderrichtung 2 ein Abstand vor. Der
zweite Längsschnitt 6 folgt dem ersten Längsschnitt 5.
Die Längsschnitte 5, 6 sind in der Förderrichtung 2 im
Wesentlichen zueinander versetzt. Günstigerweise
überlappen sich die Längsschnitte 5, 6 aber in der För-
derrichtung 2 bereichsweise.
[0051] Die Verbindungsschnittanordnung 4 umfasst
einen Querträger 8, der sich gemäß dieser Ausführungs-
form senkrecht zu der Förderrichtung 2 über die zweisei-
tig kaschierte Wellpappebahn 1 erstreckt und bevorzugt
auf beiden Seiten der zweiseitig kaschierten Wellpappe-
bahn 1 auf einem Boden beziehungsweise Untergrund
abgestützt ist. An dem Querträger 8 ist eine Führungsa-
nordnung 9 ausgebildet, die sich längs des Querträgers
8 und somit senkrecht zu der Förderrichtung 2 erstreckt.
[0052] Die Verbindungsschnittanordnung 4 umfasst
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außerdem eine Messervorrichtung 10 mit einem, einen
umlaufenden beziehungsweise ringförmigen Schneid-
rand 28 aufweisenden Kreismesser 11, das um eine, ins-
besondere horizontale, Drehachse 12 drehantreibbar ist.
Die Drehachse 12 fällt mit einer Mittelachse des Kreis-
messers 11 zusammen. Das Kreismesser 11 steht mit
einem Drehantrieb 13 in Antriebsverbindung, der als
Pneumatik-Drehantrieb ausgebildet ist. Insbesondere
steht das Kreismesser 11 mit einer drehantreibbaren An-
triebswelle des Drehantriebs 13 in Antriebsverbindung.
Die Antriebsverbindung zwischen dem Drehantrieb 13
und dem Kreismesser 11 kann direkter oder indirekter
Art sein.
[0053] Die Messervorrichtung 10 ist in ihrer Gesamt-
heit längs der Führungsanordnung 9, also in Querrich-
tung der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1, verla-
gerbar. Dazu ist eine Quer-Verlagerungseinrichtung 14
mit einem Quer-Verlagerungsantrieb vorhanden.
[0054] Das Kreismesser 11 ist außerdem zwischen ei-
ner aktiven unteren Schneidestellung zum schneidenden
Eingreifen in die Wellpappebahn 1 (Fig. 1) und einer in-
aktiven oberen Stellung außerhalb der Wellpappebahn
1 verlagerbar. Dazu dient eine Höhen-Verlagerungsein-
richtung 15.
[0055] Das Kreismesser 11 ist außerdem um eine
Schwenkachse 16 verschwenkbar, die senkrecht zu der
Drehachse 12 verläuft und sich hier vertikal erstreckt.
Dazu hat die Messervorrichtung 10 eine Winkel-Einstel-
leinrichtung 17.
[0056] Ferner hat die Verbindungsschnittanordnung 4
eine elektronische Vorgabeeinheit 18, die über eine erste
Signalleitung 19 mit dem Drehantrieb 13 zum Ansteuern
desselben in Signalverbindung steht. Die Vorgabeeinheit
18 steht mit dem Quer-Verlagerungsantrieb über eine
zweite Signalleitung 20 zum Ansteuern desselben in Si-
gnalverbindung. Sie steht über eine dritte Signalleitung
21 mit der Höhen-Verlagerungseinrichtung 15 zum An-
steuern derselben in Signalverbindung. Die Vorgabeein-
heit 18 steht über eine vierte Signalleitung 22 mit der
Winkel-Einstelleinrichtung 17 zum Ansteuern derselben
in Signalverbindung.
[0057] Ferner steht die Vorgabeeinheit 18 über eine
fünfte Signalleitung 23 mit einer übergeordneten elektro-
nischen Steuerung (nicht dargestellt) in Signalverbin-
dung, um von dieser Informationen beziehungsweise Si-
gnale zu beispielsweise neuen Aufträgen zu empfangen.
Die Vorgabeeinheit 18 empfängt außerdem über eine
sechste Signalleitung 24 von einer Positionierungs-Er-
fassungsanordnung 25 jeweilige Positionssignale des
Kreismessers 11. Die Vorgabeeinheit 18 steht über eine
siebte Signalleitung 26 mit einer Bahngeschwindigkeits-
Erfassungsanordnung 27 zum Erfassen einer jeweils
vorherrschenden Fördergeschwindigkeit der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 in der Förderrichtung 2 in
Signalverbindung. Alternativ liegen jeweils drahtlose Si-
gnalverbindungen vor.
[0058] Die Bahngeschwindigkeits-Erfassungsanord-
nung 27 ist zwischen der Kurz-Querschneidvorrichtung

3 und der Verbindungsschnittanordnung 4 angeordnet.
Sie ist benachbart zu der Verbindungsschnittanordnung
4 angeordnet. Alternativ ist diese anderswo in der Well-
pappeanlage angeordnet. Nun auch bezugnehmend auf
die Fig. 2 bis 8 wird die Verbindungsschnittanordnung 4
im Aufbau detaillierter beschrieben.
[0059] Der Drehantrieb 13 ist samt Kreismesser 11 an
einem starren Träger 29 angeordnet, der wiederum mit-
tels einer Längen-veränderlichen Hubanordnung 30 in
seinem, insbesondere vertikalen, Abstand zu der zwei-
seitig kaschierten Wellpappebahn 1, insbesondere zu
deren Oberfläche, veränderbar ist. Die Hubanordnung
30 hat eine Hubstange 31, die längs einer Hubachse 31a
verlagerbar ist und gerade verläuft. Die Hubachse 31a
erstreckt sich vertikal bzw. senkrecht zu einer benach-
barten Oberfläche der zweiseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1. Der Träger 29 ist mittels der Hubanordnung
30 längs der Hubachse 31a verlagerbar. Er ist an der
Hubstange 31 fest angeordnet. Die Hubanordnung 30 ist
Bestandteil der Höhen-Verlagerungseinrichtung 15.
[0060] Die Hubstange 31 trägt ferner einen Gegenkör-
per 32, der mit dieser und somit auch mit dem Kreismes-
ser 11 in drehfester Verbindung steht. Der Gegenkörper
32 ist als Teilringkörper ausgeführt und hat eine äußere
Umfangsfläche 33. Er erstreckt sich horizontal.
[0061] Die Hubstange 31 ist in einer Führungsanord-
nung 34 geführt. Die Führungsanordnung 34 umfasst
zwei übereinander angeordnete Führungskörper 35,
durch die die Hubstange 31 geführt ist. Die Führungs-
körper 35 sind an einem Tragteil 36 angeordnet.
[0062] Ferner weist die Führungsanordnung 34 ein
oberes Führungselement 37 auf, das ebenfalls an dem
Tragteil 36 angeordnet ist. Die Hubstange 31 ist auch
durch das Führungselement 37 geführt. Das Führungs-
element 37 trägt mehrere Bremsklötze 38, die um die
Hubachse 31a herum angeordnet sind und imstande
sind, bremsend außen an der Hubstange 31 umfangs-
seitig anzuliegen.
[0063] Die Hubanordnung 30 umfasst eine Pneuma-
tikzylindereinheit 39, die oben auf dem Tragteil 36 sitzt.
Die Pneumatikzylindereinheit 39 hat einen inneren Ar-
beitsraum, in dem sich ein Gas befindet und ein Kolben
verlagerbar angeordnet ist. Der Kolben unterteilt den Ar-
beitsraum in einen ersten Teil-Arbeitsraum und einen
zweiten Teil-Arbeitsraum. Der erste Teil-Arbeitsraum
steht mit einem ersten Pneumatikanschluss 40 in Strö-
mungsverbindung, während der zweite Teil-Arbeitsraum
mit einem zweiten Pneumatikanschluss 41 in Strö-
mungsverbindung steht. Der Arbeitsraum ist durch ein
Gehäuse 42 der Pneumatikzylindereinheit 39 begrenzt,
an dem auch die Pneumatikanschlüsse 40, 41 angeord-
net sind.
[0064] Die Hubstange 31 ist durch Verlagerung des
Kolbens axial verlagerbar. Dazu steht die Hubstange 31
mit dem Kolben in axial fester, direkter oder indirekter,
Verbindung.
[0065] Die Pneumatikanschlüsse 40, 41 stehen zur
axialen Verlagerung des Kolbens in dem Gehäuse 42
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mit einer Pneumatikdruckquelle in Strömungsverbin-
dung. In Abhängigkeit einer Druckbeaufschlagung des
ersten beziehungsweise zweiten Teil-Arbeitsraums ist
der Kolben und somit die Hubstange 31 in einer Aus-
schubrichtung oder Einschubrichtung axial verlagerbar.
[0066] Auf der Hubstange 31 sitzt ein Axialanschlag
43, der oben an dem Träger 29 anliegt. Der Axialanschlag
43 ist zumindest axial bezüglich der Hubstange 31 gesi-
chert.
[0067] Ferner trägt die Hubstange 31 gemäß einer
Ausführungsform eine Sensor-Ringanordnung 44, die
randseitig in eine in dem Träger 29 ausgebildete Aus-
sparung 45 eingreift. Die Sensor-Ringanordnung 44 ist
in axialer Richtung und Umfangsrichtung an der Hub-
stange 31 festgelegt. Benachbart zu der Sensor-Ringa-
nordnung 44 ist ein Sensor 46 zum Wechselwirken mit
der Sensor-Ringanordnung 44 an dem Tragteil 36 be-
festigt. Eine Ausgestaltung ohne Sensor-Ringanordnung
44 und Sensor 46 ist bevorzugt.
[0068] An dem Tragteil 36 ist auf der der Hubstange
31 abgewandten Seite der Quer-Verlagerungsantrieb
angeordnet. Der Quer-Verlagerungsantrieb ist als Direkt-
antrieb ausgebildet und ermöglicht eine lineare Verlage-
rung der Messervorrichtung 10 längs der Führungsan-
ordnung 9.
[0069] Die Verbindungsschnittanordnung 4 hat eine
Pneumatikzylindereinheit 47 mit einem axial verlagerba-
ren Anschlagskörper 48, die aus einem Gehäuse 49 der
Pneumatikzylindereinheit 47 herausgeführt ist und mit
einem längs eines Arbeitsraums der Pneumatikzylinder-
einheit 47 verschiebbaren Kolben fest verbunden ist. Der
Anschlagskörper 48 ist günstigerweise mit einer Weich-
komponente ummantelt. Er erstreckt sich in der Förder-
richtung 2. Die Pneumatikzylindereinheit 47 und der Ge-
genkörper 32 sind Bestandteil der Winkel-Einstelleinrich-
tung 17.
[0070] Der Querträger 8 ist über eine Ständeranord-
nung 50 gegenüber dem Boden abgestützt. Die Ständer-
anordnung 50 umfasst zum Tragen der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1 Rohrelemente 51, die sich
in der Förderrichtung 2 erstrecken und quer zu dieser
beabstandet zueinander angeordnet sind.
[0071] Nachfolgend wird der Einsatz der Verbindungs-
schnittanordnung 4 näher beschrieben. Dabei wird auch
auf die Figuren 9 bis 16 und 18 bis 21 Bezug genommen.
[0072] Die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1, die
in der Heiz-Andrück-Vorrichtung erzeugt worden ist, wird
durch die Kurz-Querschneidvorrichtung 56 hindurch kon-
tinuierlich gefördert und gelangt dann zu der Bahnge-
schwindigkeits-Erfassungsanordnung 27, die zwei einen
Messspalt 52 ausbildende, benachbart zueinander an-
geordnete Messwalzen 53 umfasst. Die Messwalzen 53
erstrecken sich senkrecht zu der Förderrichtung 2 und
werden durch die, durch den Messspalt 52 geführte zwei-
seitig kaschierte Wellpappebahn 1 drehangetrieben, wo-
raus die jeweilige Fördergeschwindigkeit der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 in der Förderrichtung 2 er-
mittelbar ist. Entsprechende Geschwindigkeitsinformati-

onen zu der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1
werden der Vorgabeeinheit 18 über die siebte Signallei-
tung 26 zugeführt.
[0073] Die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1 er-
reicht dann die Messervorrichtung 10. Sie liegt dort auf
den Rohrelementen 51 auf und wird von diesen abge-
stützt. Die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1 läuft
unterhalb des Querträgers 8 und des bislang inaktiven
Kreismessers 11. Sie wird ohne Unterbrechung geför-
dert.
[0074] Wie Fig. 12 zeigt, befindet sich die Messervor-
richtung 10 zunächst in ihrer inaktiven Stellung. Die Mes-
servorrichtung 10 befindet sich in einem Endbereich der
Führungsanordnung 9. Sie befindet sich benachbart zu
einem Längsrand 7 der zweiseitig kaschierten geförder-
ten Wellpappebahn 1. Das Kreismesser 11 steht außer
Eingriff mit der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1,
sodass die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1 nicht
durch die Verbindungsschnittanordnung 4 geschnitten
wird.
[0075] Die Messervorrichtung 10 wird dann für einen
Auftragswechsel längs der Führungsanordnung 9 über
die zweiseitig kaschierte geförderte Wellpappebahn 1
verlagert. Die Messervorrichtung 10 wird also in Quer-
richtung der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1
verlagert. Dazu wird der Quer-Verlagerungsantrieb über
die sechste Signalleitung 20 entsprechend angesteuert.
Das Kreismesser 11 steht weiterhin außer Eingriff mit
der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 (Fig. 13).
[0076] Anschließend wird über die Höhen-Verlage-
rungseinrichtung 15 das Kreismesser 11 mit der Well-
pappebahn 1 schneidend in Eingriff gebracht. Dazu wird
die Höhen-Verlagerungseinrichtung 15 über die dritte Si-
gnalleitung 21 entsprechend angesteuert, sodass die
Hubstange 31 axial ausfährt. Das Kreismesser 11 ist
über den Drehantrieb 13 drehangetrieben. Der Drehan-
trieb 13 wird über die erste Signalleitung 19 von der Vor-
gabeeinheit 18 angesteuert (Fig. 14).
[0077] Die Messervorrichtung 10 wird weiter mittels
des Quer-Verlagerungsantriebs längs der Führungsan-
ordnung 9 in verlagert, wobei das Kreismesser 11 mit
der zweiseitig kaschierten geförderten Wellpappebahn
1 schneidend unter Erzeugung eines geraden Verbin-
dungsschnitts 54 in Eingriff bleibt (Fig. 15). Die Höhen-
Verlagerungseinrichtung 15 bleibt während der Erzeu-
gung des Verbindungsschnitts 54 in der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1 im Wesentlichen unbetätigt.
Das Kreismesser 11 bleibt drehangetrieben.
[0078] Nach Beendigung des Verbindungsschnitts 54
in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 (Fig. 16),
wird die Höhen-Verlagerungseinrichtung 15 erneut be-
tätigt. Die Hubstange 31 wird axial eingefahren und das
Kreismesser 11 von der zweiseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1 abgehoben, sodass der Verbindungsschnitt 54
in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 endet.
Der Verbindungsschnitt 54 endet beabstandet zu den
Längsrändern 7. Er durchdringt die zweiseitig kaschierte
Wellpappebahn 1 über deren gesamte Dicke vollständig.
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[0079] Der Quer-Verlagerungsantrieb sorgt im We-
sentlichen während der Erzeugung des Verbindungs-
schnitts 54 in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn
1 für eine gleichbleibende konstante Schnitt-Geschwin-
digkeit in der Querrichtung der zweiseitig kaschierten
Wellpappebahn 1. Die Verlagerungsgeschwindigkeit
des Quer-Verlagerungsantriebs ist veränderbar.
[0080] Wie Fig. 15 zeigt, verläuft der Verbindungs-
schnitt 54 in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn
1 schräg zu den Längsrändern 7. Ferner verläuft der Ver-
bindungsschnitt 54 in der zweiseitig kaschierten Well-
pappebahn 1 schräg bzw. unter einem Winkel zu der
Förderrichtung 2 bzw. der Querrichtung der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1.
[0081] Der Verbindungsschnitt 54 erstreckt sich
schräg in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1.
Der Winkel des Verbindungsschnitts 54 in der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1 entspricht einem vorherr-
schenden Kreismesser-Winkel des Kreismessers 11 zu
der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1. Günstiger-
weise wird die Verlagerungsgeschwindigkeit, mit der sich
das Kreismesser 11 in der einseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1 zur Erzeugung des Verbindungsschnitts 54 be-
wegt, angepasst, um die Schrägstellung des Verbin-
dungsschnitts 54 zu beeinflussen bzw. gewünschte
Schrägstellung zu erhalten.
[0082] Günstigerweise wird der Kreismesser-Winkel
so gesetzt, dass möglichst wenig Abfall bzw. Verschnitt
entsteht. Es erfolgt vorzugsweise eine Voreinstellung
des Kreismesser-Winkels.
[0083] Eine Verstellung des Kreismesser-Winkels
durch die Winkel-Einstelleinrichtung 17 erfolgt günstiger-
weise vor jedem Auftragswechsel. Eine eigenständige
Anpassung des Kreismessers 11 bzw. des Winkels des-
selben an die Fördergeschwindigkeit der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1 ist lediglich bei sehr kleinen
Winkelfehlern möglich. Dazu wird dann die Winkel-Ein-
stelleinrichtung 17 herangezogen, die über die vierte Si-
gnalleitung 22 von der Vorgabeeinheit 18 entsprechend
angesteuert wird. Die Pneumatikzylindereinheit 47 fährt
den Anschlagskörper 48 entsprechend aus. Der Gegen-
körper 32 wirkt mit dem Anschlagskörper 48 zusammen.
Der Anschlagskörper 48 bildet einen Anschlag für den
Gegenkörper 32, wodurch eine Winkeleinstellung bzw.
-vorgabe des Kreismessers 11 um die vertikale Hubach-
se 31a zu der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1
erfolgt. Die Bremsklötze 38 halten die eingestellte Win-
keleinstellung des Kreismessers 11.
[0084] Mittels der Sensor-Ringanordnung 44 und des
Sensors 46, sofern vorhanden, wird indirekt die jeweilige
Position des Kreismessers 11 erfasst. Insbesondere ist
so der Abstand des Kreismessers 11 zu der zweiseitig
kaschierten Wellpappebahn 1, eine Eintauchtiefe des
Kreismessers 11 in die zweiseitig kaschierte Wellpappe-
bahn 1 und/oder ein vorliegender Winkel des Kreismes-
sers 11 zu der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1
erfassbar.
[0085] Fig. 9 und 11 zeigen zwei unterschiedlich ori-

entierte Verbindungsschnitte 54 in der einseitig kaschier-
ten Wellpappebahn 1. Bei Fig. 9 wird die zweiseitig ka-
schierte Wellpappebahn 1 in der Förderrichtung 2 mit
einer vergleichsweise niedrigen Fördergeschwindigkeit
transportiert. Diese niedrige Fördergeschwindigkeit, die
von der Bahngeschwindigkeits-Erfassungsanordnung
27 erfasst wird, liegt zwischen 0,5 m/s und 5 m/s. Der
Verbindungsschnitt 54 schließt mit dem ersten Längs-
schnitt 5 einen stumpfen ersten Winkel W1L ein, der zwi-
schen 95° und 125° liegt. Der Verbindungsschnitt 54
schließt mit dem zweiten Längsschnitt 6 einen stumpfen
zweiten Winkel W2L ein, der zwischen 95° und 125° liegt
und dem ersten Winkel W1L entspricht. Die beiden Win-
kel W1L, W2L bilden einen Z-Winkel. Zu einer sich senk-
recht zu der Förderrichtung 2 erstreckenden Verbin-
dungslinie 55 schließt der Verbindungsschnitt 54 einen
Querwinkel WQL ein, der von einem Längsschnitt 5, 6
ausgeht und zu dem anderen Längsschnitt 6, 5 hin offen
ist. Dieser Querwinkel WQS liegt zwischen 10° und 30°.
[0086] Bei Fig. 11 wird die zweiseitig kaschierte Well-
pappebahn 1 mit einer vergleichsweise hohen Förder-
geschwindigkeit in der Förderrichtung 2 transportiert. Die
hohe Fördergeschwindigkeit liegt vorzugweise zwischen
5 m/s und 9 m/s. Zwischen dem Verbindungsschnitt 54
und dem ersten Längsschnitt 5 liegt ein erster Winkel
W1S vor, der zwischen 130° und 160° liegt. Zwischen
dem Verbindungsschnitt 54 und dem zweiten Längs-
schnitt 6 liegt ein zweiter Winkel W2S vor, der zwischen
130° und 160° liegt und dem ersten Winkel W1S ent-
spricht. Die beiden Winkel W1S, W2S bilden einen Z-
Winkel. Zu der sich senkrecht zu der Förderrichtung 2
erstreckenden Verbindungslinie 55 schließt der Verbin-
dungsschnitt 54 einen Querwinkel WQS ein, der von ei-
nem Längsschnitt 5, 6 ausgeht und zu dem anderen
Längsschnitt 6, 5 hin offen ist. Dieser Querwinkel WQS
liegt zwischen 45° und 80°.
[0087] Die Winkel W1S, W2S des Verbindungsschnitts
54 sind jeweils größer als die Winkel W1L, W2L des Ver-
bindungsschnitts 54. Der bei vergleichsweise schnell ge-
förderter einseitig kaschierter Wellpappebahn 1 vorlie-
gende Verbindungsschnitt 54 gemäß Fig. 11 ist gegen-
über der senkrecht zu der Förderrichtung 2 verlaufenden
Verbindungslinie 55 stärker geneigt als der bei schnell
geförderter einseitig kaschierter Wellpappebahn 1. Je
stärker der Verbindungsschnitt 55 gegenüber der Ver-
bindungslinie 55 geneigt ist, desto größer ist ein Abfall-
bzw. Ausschuss.
[0088] Die zweiseitig kaschierte Wellpappebahn 1 wird
auch durch die Auftragswechsel-Schneidvorrichtung 3
hindurch kontinuierlich gefördert. Die Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3 erzeugt einen ersten Längsschnitt
5 in der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1, wo-
durch zwei zweiseitig kaschierte Teil-Wellpappebahnen
aus der Wellpappebahn 1 entstehen.
[0089] Aufgrund eines Auftragswechsels ist ein geän-
derter Zuschnitt beziehungsweise Längsschnitt der zwei-
seitig kaschierten Wellpappebahn 1 erforderlich. Dazu
erzeugt die Auftragswechsel-Schneidvorrichtung 3 den
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zweiten Längsschnitt 6 (Fig. 1), wodurch sich die neuen
Teil-Wellpappebahnen in ihrer Breite von den früheren
Teil-Wellpappebahnen unterscheiden. Die Auftrags-
wechsel-Schneidvorrichtung 3 kann dazu in der Förder-
richtung 2 hintereinander angeordnete Längsschnei-
destationen umfassen, die entsprechend nacheinander
aktiv sind. Alternativ erfolgt eine seitliche Verlagerung
einer Längsschneidestation der Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3.
[0090] Das Kreismesser 11 und/oder die Auftrags-
wechsel-Schneidvorrichtung 3 wird/werden so betätigt,
dass der Verbindungsschnitt 54 und der erste Längs-
schnitt 5 bei einem nacheilenden Endabschnitt des ers-
ten Längsabschnitts 5 aufeinandertreffen. Günstigerwei-
se wird bereits begonnen, die Hubstange 31 bei Verla-
gerung in der Querrichtung der zweiseitig kaschierten
Wellpappebahn 1 auszufahren, bevor es in die zweiseitig
kaschierte Wellpappebahn 1 schneidend eingreift. Vor
Erreichen des Eintrittspunkts in die zweiseitig kaschierte
Wellpappebahn 1 sorgt der Quer-Verlagerungsantrieb
für eine gleichmäßige Schnitt-Geschwindigkeitszunah-
me in der Querrichtung zu der zweiseitig kaschierten
Wellpappebahn 1.
[0091] Günstigerweise wird begonnen, die Hubstange
31 bereits kurz vor Erreichen ihres Austrittspunkts aus
der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 einzufah-
ren. Das Kreismesser 11 und/oder die Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3 werden derart betätigt, dass der
Verbindungsschnitt 54 und der zweite Längsschnitt 6 bei
einem vorauseilenden Endabschnitt des zweiten Längs-
schnitts 6 aufeinandertreffen. Es erfolgt dann eine gleich-
mäßige Schnitt-Geschwindigkeitsreduzierung in der
Querrichtung der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn
1. Der Verbindungsschnitt 54 verläuft schräg zu den
Längsschnitten 5, 6.
[0092] Ein Längsbereich der zweiseitig kaschierten
Wellpappebahn 1, über welchen sich der Verbindungs-
schnitt 54 erstreckt, bildet Ausschuss bzw. Abfall.
[0093] Stromabwärts zu der Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung 3 sind eine Weiche 62 und eine
Querschneidevorrichtung 63 mit übereinander angeord-
neten Querschneideeinrichtungen 64 zum Erzeugen von
Bögen aus den Teil-Wellpappebahnen angeordnet. Über
die Weiche 62 sind die Teil-Wellpappebahnen zu den
Querschneideeinrichtungen 64 führbar.
[0094] Stromabwärts zu der Querschneidevorrichtung
63 sind Stapelablagen 65 zum Stapeln der Bögen ange-
ordnet.
[0095] Nachfolgend werden alternative Schnitte be-
schrieben. Wie Fig. 18 zeigt, stellt der Verbindungs-
schnitt 54 wieder eine Verbindung zwischen einem ers-
ten Längsschnitt 5 und einem zweiten Längsschnitt 6 her.
Es sind zwei erste Längsschnitte 5 in der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1 vorhanden, sodass ur-
sprünglich drei Teil-Wellpappebahnen erzeugt worden
sind. Es sind insgesamt drei zweite Längsschnitte 6 in
der zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 vorhanden,
sodass dann vier Teil-Wellpappebahnen erzeugt wer-

den. Die Anzahl der Teil-Wellpappebahnen wird also er-
höht. Der Verbindungsschnitt 54 endet benachbart zu
den Längsrändern 7.
[0096] Der Verbindungsschnitt 54 bildet eine Verbin-
dung zwischen einem ersten Längsschnitt 5, der benach-
bart zu einem ersten Längsrand 7 der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1 angeordnet ist, und einem
zweiten Längsschnitt 6, der benachbart zu einem dem
ersten Längsrand 7 der zweiseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1 gegenüberliegenden zweiten Längsrand 7 an-
geordnet ist. Der Verbindungsschnitt 54 sorgt für endlose
Teil-Wellpappebahnen.
[0097] Bei Fig. 19 sind insgesamt drei erste Längs-
schnitte 5 vorhanden, sodass vier Teil-Wellpappebah-
nen gebildet worden sind. Ferner sind zwei zweite Längs-
schnitte 6 vorhanden, sodass danach nur noch drei Teil-
Wellpappebahnen erzeugt werden. Die Anzahl der Teil-
Wellpappebahnen wird also reduziert. Der Verbindungs-
schnitt 54 endet benachbart zu den Längsrändern 7.
[0098] Der Verbindungsschnitt 54 erstreckt sich wie-
der von einem dem ersten Längsrand 7 benachbarten
ersten Längsschnitt 5 zu einem zweiten Längsschnitt 6,
der benachbart zu dem dem ersten Längsrand 7 gegen-
überliegenden zweiten Längsrand 7 angeordnet ist. Es
liegen wieder endlose Teil-Wellpappebahnen vor.
[0099] Gemäß Fig. 20 sind drei erste Längsschnitte 5
vorhanden, sodass vier Teil-Wellpappebahnen erzeugt
worden sind. Es wird dann auf einen zweiten Längs-
schnitt 6 gewechselt, sodass dann nur noch zwei Teil-
Wellpappebahnen erzeugt werden. Der Verbindungs-
schnitt 54 verläuft von einem ersten Längsrand 7 der
zweiseitig kaschierten Wellpappebahn 1 aus bis zu ei-
nem ersten Längsschnitt 5, der zu dem ersten Längsrand
7 den größten Abstand hat. Er verläuft beabstandet zu
dem zweiten Längsschnitt 6.
[0100] Gemäß Fig. 21 ist ein erster Längsschnitt 5 vor-
handen, sodass zwei Teil-Wellpappebahnen erzeugt
worden sind. Es wird dann auf drei zweite Längsschnitte
6 gewechselt, sodass dann vier Teil-Wellpappebahnen
erzeugt werden. Der Verbindungsschnitt 54 verläuft von
einem ersten Längsrand 7 der zweiseitig kaschierten
Wellpappebahn 1 aus bis zu einem zweiten Längsschnitt
6, der zu dem ersten Längsrand 7 den größten Abstand
hat. Er verläuft beabstandet zu dem ersten Längsschnitt
5.
[0101] Gemäß einer in Fig. 22, 23 dargestellten alter-
nativen Ausführungsform ist der Querträger 8 derart ver-
stellbar, dass er mit der zweiseitig kaschierten Wellpap-
pebahn 1 in der Förderrichtung 2 einen Schrägstellungs-
winkel einschließt, der bis zu 45° beträgt. Der Querträger
8 ist imstande, sich somit schräg über die zweiseitig ka-
schierte Wellpappebahn 1 zu erstrecken. Er verläuft ho-
rizontal.
[0102] Ein Verbindungsschnitt 54 ist so erzeugbar, der
gegenüber der Verbindungslinie 55 kaum geneigt ist
bzw. sich senkrecht zu der Förderrichtung 2 der zweisei-
tig kaschierten Wellpappebahn 1 erstreckt. Der Abfall
bzw. Ausschuss ist so äußerst gering bzw. gleich Null.
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[0103] Der Querträger 8 ist dazu an einem Maschinen-
gestell 59 angeordnet, das gegenüber dem Boden bzw.
Untergrund abgestützt ist. Der Querträger 8 ist gegenü-
ber dem Maschinengestell 59 um eine vertikale
Schwenkachse 60 verschwenkbar. Zur Verschwenkung
des Querträgers 8 findet ein Verstellmotor 61 Anwen-
dung, der mit der Vorgabeeinheit 18 in Signalverbindung
steht. Die Schwenkachse 60 geht günstigerweise durch
einen zentralen länglichen Bereich der zweiseitig ka-
schierten Wellpappebahn 1.

Patentansprüche

1. Verbindungsschnittanordnung zum Erzeugen von
Verbindungsschnitten (54) in einer in einer Förder-
richtung (2) geförderten Materialbahn (1), insbeson-
dere in einer Wellpappebahn,

a) mit mindestens einer Messervorrichtung (10),
die umfasst

i) ein Schneidemesser (11) zum schneiden-
den Eingreifen in die Materialbahn (1) unter
Erzeugung eines Verbindungsschnitts (54),
ii) wobei das Schneidemesser (11) in sei-
nem Winkel (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL,
WQS) zu der Materialbahn (1), insbeson-
dere zu deren Förderrichtung (2) oder Quer-
richtung, verstellbar ist.

2. Verbindungsschnittanordnung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch eine betätigbare Schneide-
messer-Winkel-Einstelleinrichtung (17) zum Einstel-
len eines jeweiligen Schneidemesser-Winkels
(W1L, W2L, W1S, W2S, WQL, WQS) des Schnei-
demessers (11) zu der Materialbahn (1).

3. Verbindungsschnittanordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidemes-
ser-Winkel-Einstelleinrichtung (17) der mindestens
einen Messervorrichtung (10) eine verstellbare An-
schlagskörperanordnung (48) und einen Gegenkör-
per (32) aufweist, der mit dem Schneidemesser (11)
der mindestens einen Messervorrichtung (10) in fes-
ter angularer Verbindung steht und mit der An-
schlagskörperanordnung (48) zum Einstellen des je-
weiligen Schneidemesser-Winkels (W1L, W2L,
W1S, W2S, WQL, WQS) zusammenwirkt.

4. Verbindungsschnittanordnung nach Anspruch 2
oder 3, gekennzeichnet durch mindestens eine
Vorgabeeinheit (18) zum Betätigen der jeweiligen
Schneidemesser-Winkel-Einstelleinrichtung (17).

5. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schneidemesser-Winkel-Einstellung der

mindestens einen Messervorrichtung (10) in Abhän-
gigkeit einer Fördergeschwindigkeit der Material-
bahn (1) erfolgt.

6. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer ersten Fördergeschwindigkeit der
Materialbahn (1) ein erster Schneidemesser-Winkel
(W1L, W2L) zu der Förderrichtung (2) und bei einer
sich von der ersten Fördergeschwindigkeit unter-
scheidenden zweiten Fördergeschwindigkeit der
Materialbahn (1) ein zweiter Schneidemesser-Win-
kel (W1S, W2S) zu der Förderrichtung (2) vorliegt,
der sich von dem ersten Schneidemesser-Winkel
(W1L, W2L) unterscheidet.

7. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster Schneidemesser-Querwinkel
(WQS) zu einer zu der Förderrichtung (2) der Mate-
rialbahn (1) senkrecht verlaufenden Verbindungsli-
nie (55) bei vergleichsweise hoher Fördergeschwin-
digkeit der Materialbahn (1) größer als ein entspre-
chender zweiter Schneidemesser-Querwinkel
(WQL) zu der Verbindungslinie (55) ist, der bei einer
langsameren Fördergeschwindigkeit der Material-
bahn (1) vorliegt.

8. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Messervorrichtung (10)
eine Bremsanordnung (38) zum mindestens vorü-
bergehenden Halten des Schneidemesser-Winkels
(W1L, W2L, W1S, W2S, WQL, WQS) aufweist.

9. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schneidemesser-Winkel (W1L, W2L,
W1S, W2S) in einem angularen Bereich zwischen
90° und 180°, bevorzugt zwischen 70° und 150°, ins-
besondere stufenlos, verstellbar ist.

10. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Messervorrichtung (10)
eine Positionierungs-Erfassungsanordnung (25)
zum Erfassen eines jeweiligen Schneidemesser-
Winkels (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL, WQS) auf-
weist.

11. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Vorgabeeinheit (18) min-
destens eine Korrektureinheit zum Korrigieren einer
Abweichung zwischen den erfassten Schneidmes-
ser-Winkeln und einem Schneidemesser-Soll-Win-
kel aufweist.
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12. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Messervorrichtung (10)
einen Drehantrieb (13) zum Drehantreiben des
Schneidemessers (11) umfasst.

13. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Schneidemesser-Verlagerungseinrichtung (15)
zum Verlagern des Schneidemessers (11) zwischen
einer aktiven Schneidestellung zum schneidenden
Eingreifen in die Materialbahn (1) und einer inaktiven
Stellung, wobei vorzugsweise eine Verstellung des
Schneidemesser-Winkels (W1L, W2L, W1S, W2S,
WQL, WQS) in der inaktiven Stellung des Schnei-
demessers (11) erfolgt.

14. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Schneidemesser-Quer-Verlagerungseinrichtung
(14) zur Verlagerung des Schneidemessers (11) in
einer Querrichtung der Materialbahn (1).

15. Verbindungsschnittanordnung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidemes-
ser-Quer-Verlagerungseinrichtung (14) mindestens
einen Querträger (8) aufweist, der sich schräg be-
züglich der Förderrichtung (2) der Materialbahn (1)
erstreckt.

16. Verbindungsschnittanordnung nach Anspruch 14
oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidemesser-Quer-Verlagerungseinrichtung
(14) mindestens einen Querträger (8) aufweist, der
um eine vertikale Schwenkachse (60) verschwenk-
bar ist.

17. Verbindungsschnittanordnung nach einem der vor-
herigen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verlagerungsgeschwindigkeit des
Schneidemessers (11) in der Querrichtung der Ma-
terialbahn (1) von einer Fördergeschwindigkeit der
Materialbahn (1) abhängig ist.

18. Wellpappeanlage zum Herstellen von Wellpappe,
umfassend

a) eine Anordnung zum Herstellen einer Mate-
rialbahn (1), insbesondere von einer mindes-
tens dreilagigen Wellpappebahn,
b) eine der Anordnung zum Herstellen einer Ma-
terialbahn (1) nachgeordnete Auftragswechsel-
Schneidvorrichtung (3) zum Erzeugen eines
ersten Längsschnitts (5) in einer ersten Quer-
position der Materialbahn (1) entsprechend ei-
nem ersten Auftrag und eines zweiten Längs-
schnitts (6) in einer sich von der ersten Querpo-
sition unterscheidenden zweiten Querposition

der Materialbahn (1) entsprechenden einem
zweiten Auftrag, und
c) eine der Auftragswechsel-Schneidvorrich-
tung (3) vorgeordnete Verbindungsschnittan-
ordnung (4) nach einem der vorherigen Ansprü-
che zum Erzeugen eines Verbindungsschnitts
(54) in der in der Förderrichtung (2) geförderten
Materialbahn (1).
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