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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneid-Vorrich-
tung zum Erzeugen von Schnitten und/oder Schlitzen
in Wellpappe-Bahnen.

[0002] In Wellpappe-Anlagen wird Abfall, der zum
Beispiel aus schlecht verklebten Materialbahnen be-
steht, durch zwei sich Uber die volle Breite der Well-
pappe-Bahn erstreckende Schnitte vor und hinter
dem Abfallabschnitt aus der Wellpappe-Bahn her-
ausgetrennt und anschlieBend durch eine Weiche
ausgeschleust. Hierfur ist in herkdbmmlichen Wellpap-
pe-Anlagen eine Querschneide-Einrichtung vorgese-
hen.

[0003] In Wellpappe-Anlagen werden aus den feh-
lerfrei hergestellten Wellpappe-Bahnen Wellpappe-
bdgen vorgegebenen Formats zugeschnitten. Zur
besseren Ausnutzung der vollen Breite einer Well-
pappe-Bahn wird diese in Langsbahnen mit bei-
spielsweise zwei verschiedenen Breiten geschnitten,
Uber eine Weich in zwei verschiedene Ebenen abge-
fuhrt und anschlieBend quergeschnitten. Bei einem
Wechsel der zuzuschneidenden Formate werden die
zu den verschiedenen Formaten gehérenden beiden
Teilbahnen nicht vor der Weiche querdurchtrennt,
sondern erst nach der Weiche beim Erzeugen der
Querschnitte. Damit die beiden endlosen Teilbahnen
nach dem Formatwechsel in verschiedene Ebenen
abgefuhrt werden kénnen, muss mittig ein Verbin-
dungsschnitt quer zur Transport-Richtung ange-
bracht werden, der eine vorgegebene Lange und ein
vorgegebenen Abstand vom Rand hat.

Stand der Technik

[0004] Hierfir sind zahlreiche  komplizierte
Schneid-Vorrichtungen konzipiert worden. Eine ist
aus der EP 0 468 374 B1 bekannt. Bei dieser wirkt ein
Messerzylinder mit einem aus mehreren Abschnitten
bestehenden Gegenkoérper zusammen, wobei die
Abschnitte einzeln einstellbar sind, sodass das Mes-
ser des Messerzylinders nur selektiv mit einzelnen
Gegenkorper-Abschnitten zusammenwirkt, und so-
mit nur an diesen Stellen ein Schnitt entsteht. Hierfir
ist in Wellpappe-Anlagen eine zweite Querschnei-
de-Einrichtung vorgesehen.

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Schneid-Vorrichtung fir Wellpappe-Bahnen zu
schaffen, die verschiedene Anforderungen fur die Art
und Durchfiihrung von Schnitten in einer Vorrichtung
vereint.

[0006] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. Der Kern der Erfindung besteht
darin, auf einem Gegenkdrper-Trager einen ersten
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Gegenkorper zur Erzeugung von durchgehenden
Querschnitten mit groBer Schnittgenauigkeit und ei-
nen zweiten Gegenkdrper zum Erzeugen von Schnit-
ten vorbestimmter Lange L mit einem vorbestimmten
Abstand A vom Rand der Wellpappe-Bahn zu erzeu-
gen. Die beiden Gegenkdrper wirken wahlweise mit
einem gegeniber angeordneten Messerzylinder zu-
sammen.

[0007] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Ausfihrungsbeispiel

[0008] Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausflihrungsbeispiels anhand der
Zeichnung. Es zeigen:

[0009] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des
sogenannten Dry-Ends einer Wellpappe-Anlage,

[0010] Fig. 2 einen Querschnitt einer Schneid-Vor-
richtung gemaR der Schnittlinie 1l-1l in Eig. 1,

[0011] Fig.3 einen Querschnitt
Schnitt-Linie llI-Ill in Eig. 2,

gemal der

[0012] Eig. 4 eine Eig. 3 entsprechende Darstellung
von einer anderen Arbeitsposition, und

[0013] Fig.5 eine Draufsicht auf eine von der
Schneid-Vorrichtung geschnittene Wellpappe-Bahn.

[0014] Eine Wellpappe-Anlage weist eine allgemein
bekannte Maschine zur Herstellung einseitig ka-
schierterer Wellpappe-Bahnen auf, die beispielswei-
se aus der EP 0 687 552 A (entspricht US-Patent
5,632,850), der DE 195 36 007 A (entspricht GB
2,305,675 A) oder der DE 43 05 158 A1 bekannt ist,
worauf bezlglich der Einzelheiten verwiesen wird. Es
ist moglich, dass auf die einseitig kaschierte Wellpap-
pe-Bahn eine Deckbahn oder noch eine weitere ein-
seitig kaschierte Wellpappe-Bahn und eine Deck-
bahn aufkaschiert sind. Die Einheiten zur Erzeugung
einer entsprechenden Wellpappe-Bahn befinden sich
rechts von den in Fig. 1 dargestellten Einheiten und
sind nicht dargestellt. Eine erfindungsgemalile
Schneid-Vorrichtung 1 zum Erzeugen von Quer-
schnitten in eine endlose Wellpappe-Bahn 2, die ent-
lang einer Transport-Richtung 3 geférdert wird, befin-
det sich im Bereich des rechten Randes von Fig. 1.
Der Aufbau der Vorrichtung 1 wird nachfolgend néher
erlautert. Stromabwarts von der Schneid-Vorrichtung
1 ist eine Langsschneide-/Rill-Station 4 angeordnet.
Bezuglich des Detailaufbaus der Station 4 wird auf
die DE 197 54 799 A (entspricht US 6,071,222) sowie
die DE 101 31 833 A verwiesen. Die Schneid-Vorrich-
tung 1 kann auch in Transport-Richtung 3 gesehen
nicht vor, sondern hinter der Station 4 angeordnet
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sein. Stromabwarts der Station 4 befindet sich eine
Weiche 5 bestehend aus einem Tisch 6 und quer zur
Transport-Richtung 3 angeordneten, einzeln ver-
schwenkbaren Paddeln 7, die die im Bereich der
Schneid-Vorrichtung 1 noch ungeteilte Wellpap-
pe-Bahn 2 in der Form von zwei endlosen Teil-Bah-
nen 8, 9 einer Querschneide-Einrichtung 10 zuflh-
ren. In der Einrichtung 10 befinden sich zwei drehan-
treibbare, Ubereinander angeordnete Paare von Wal-
zen 11, die jeweils ein sich radial nach aufen erstre-
ckendes verlaufendes Messer 12 tragen, und welche
zur Querdurchtrennung der Teilbahnen 8 bzw. 9 zu-
sammenwirken. Unmittelbar hinter der Querschnei-
de-Einrichtung 10 ist jeweils ein Férderband 13 ange-
ordnet, das die zugeschnittenen Wellpappe-Bdgen
einer Stapel-Ablage 14 zufihrt.

[0015] Die Schneid-Vorrichtung 1 weist zwei einan-
der gegeniiberliegende, auf beiden Seiten der Well-
pappe-Bahn 2 angeordnete, gegenliiber dem Boden
15 abgestitzte Seitenwande 16, 17 auf, die parallel
zueinander angeordnet sind. In den Seitenwanden
16, 17 ist ein Gegenzylinder 18 um eine Drehachse
19 drehbar gelagert. Die Drehachse 19 verlauft senk-
recht zur Transport-Richtung 3. Der Gegenzylinder
18 weist an beiden Enden axial vorstehende
Lagerzapfen 20 auf, die jeweils in einem in den Wan-
den 16 bzw. 17 angeordneten Lager 21 drehbar gela-
gert sind. Der Gegenzylinder 18 ist Uber eine Welle
22 mit einem an der Seitenwand 17 befestigten An-
triebsmotor 23 zum Antrieb des Gegenzylinders 18
verbunden. Der Antriebsmotor 23 ist derart ausgebil-
det, dass beliebige Winkelpositionen und Winkelge-
schwindigkeiten des Gegenzylinders 18 schnell ein-
gestellt werden kdnnen.

[0016] Oberhalb des Gegenzylinders 18 ist ein
Messerzylinder 24 angeordnet, der um eine Dreh-
achse 25 drehbar ist und in den Wanden 16, 17 dreh-
bar gelagert ist. Auch der Messerzylinder 24 weist
axial vorstehende Lagerzapfen 26 auf, die in entspre-
chenden Lagern 27 gelagert sind. Die Lager 27 sind
in entsprechenden Fihrungen 28 tber Pneumatikzy-
linder 29 vertikal verschiebbar, wodurch der Messer-
zylinder 24 auf den Gegenzylinder 18 zustellbar ist
und der Abstand zwischen beiden prazise einstellbar
ist. Die Drehachsen 19 und 25 verlaufen parallel zu-
einander und sind in vertikaler Richtung ubereinan-
der angeordnet. Der Messerzylinder 24 ist Gber eine
Welle 30 mit einem dem Motor 23 entsprechenden
Antriebsmotor 31 verbunden. Die beiden Motoren 23
und 31 sind Uber Steuerleitungen 32 mit einer Steu-
er-Einrichtung 33 verbunden. Die Wellpappe-Bahn 2
ist durch einen breitenverstellbaren Spalt 34 hin-
durchgefiihrt.

[0017] Der Messerzylinder 24 weist einen Zylinder-
mantel 35 auf, an dem ein Messer 36 mit einer
Schneidkante 37 befestigt ist. Die Schneidkante 37
|auft parallel zur Drehachse 25. Das Messer 36 weist
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eine Lange L,, auf, die groRer oder gleich der Breite
B,y der Wellpappe-Bahn 2 ist. Das Messer 36 steht
radial gegentiber dem Zylindermantel 35 hervor. Der
Messerzylinder 24 weist eine Drehrichtung 38 auf,
die so gewahlt ist, dass sich das Messer 36 im Be-
reich des Spaltes 34 in eine Tangentialrichtung be-
wegt, die parallel zur Transport-Richtung 3 ist.

[0018] Der Gegenzylinder 18 weist ebenfalls einen
Zylindermantel 39 auf, an dem ein Gegenmesser 40
mit einer Schneidkante 41 befestigt ist. Die Schneid-
kante 41 verlauft parallel zur Drehachse 19. Im We-
sentlichen weist das Gegenmesser 40 denselben
Aufbau auf, wie das Messer 36. Das Gegenmesser
40 weist eine Lange L; auf, die so groB ist wie die
Lange L,,.

[0019] Auf dem Zylindermantel 39 ist ferner eine
Reihe von Gegenkdrper-Elementen 42 angeordnet,
die zwischen zwei sich Uber die Breite des Gegenzy-
linders 18 parallel zur Drehachse 19 erstreckenden,
auf dem Zylindermantel 39 befestigten, radial vor-
springenden Anschlagen 43, 44 verschiebbar sind.
Der Gegenzylinder 18 ist entlang einer Drehrichtung
45 drehantreibbar, die so gewahlt ist, dass die
Schneidkante 41 im Bereich des Spaltes 34 eine Tan-
gential-Bewegungsrichtung besitzt, die parallel zur
Transport-Richtung 3 verlauft, das heil3t, die Zylinder
18 und 24 drehen sich gegenlaufig. Die Gegenkdr-
per-Elemente 42 besitzen die Form von Hohlzylin-
der-Sektoren, die im in Eig. 3 dargestellten Quer-
schnitt die Form eines Kreisringsektors besitzen. Die
Elemente 42 weisen jeweils eine aulenliegende
Schneidflache 46 auf, die von der Drehachse 19 ei-
nen radialen Abstand Rq besitzt. Die Schneidkante
41 des Messers 40 besitzt einen identischen radialen
Abstand von der Drehachse 19. Der Abstand der
Schneidkante 37 von der Drehachse 25 ist Ry. Die
Radien Rq und Ry sind identisch, sodass die Schneid-
kante 37 und die Schneidflache 46 bei gleicher Win-
kelgeschwindigkeit der Zylinder 18 und 24 auch die
gleiche Tangentialgeschwindigkeit besitzen, was ei-
nen moglichst optimalen Schnitt gewahrleistet.

[0020] Die Gegenkdrper-Elemente 42 bestehen aus
einem Werkstoff, der weicher ist als der Werkstoff der
Messer 36 und 40. Vorzugsweise bestehen die Mes-
ser 36 und 40 aus Stahl. Die Elemente 42 bestehen
aus einem Hartkunststoff, insbesondere aus Polyure-
than. Es ist auch moglich, die Gegenkdrper-Elemen-
te 42 auch aus Stahl auszubilden. Die Gegenkor-
per-Elemente 42 weisen auf der dem Zylindermantel
39 zugewandten Seite mehrere leistungsfahige Per-
manent-Magnete 47 auf. Vorzugsweise kénnen Mag-
nete aus seltenen Erden verwendet werden. Die Ma-
gnete 47 sind in den Elementen 42 versenkt befes-
tigt, sodass die Elemente 42 auf den Zylindermantel
39 gegen eine Haftreibung verschoben werden kon-
nen, jedoch aufgrund der Reibung zwischen den Ele-
menten 42 und dem Zylindermantel 39 positionsfest
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anordbar sind und auch bei einem Zusammenwirken
eines Elements 42 mit dem Messer 36 weder in tan-
gentialer noch in axialer Richtung verschoben wer-
den. Die Kanten 48 der Schneidflachen 46 stehen in
radialer Richtung uber die Anschlage 43, 44 hervor.
Es ist mdglich, die Elemente 42 auf dem Zylinder-
mantel 39 auch in entsprechenden Flhrungsnuten
zu fuhren, die auf dem Umfang des Zylindermantels
39 zwischen den Anschlagen 43 und 44 verlaufen.
Diese wirden dann die Magnete 47 ersetzen.

[0021] Die Anschlage 43 und 44 sind beziglich der
Drehachse 19 angular derart gegeneinander ver-
setzt, dass die Elemente 42, wenn sie an den jeweili-
gen Anschlagen 43 bzw. 44 anliegen, bezuglich ihrer
jeweiligen Mittelpunkte einen Winkel von ungefahr
90° einschlielen. Es ist selbstverstandlich mdglich,
die Anschlage 43, 44 auch anders anzuordnen. Die
Gegenkorper-Elemente 43 weisen entlang der Dreh-
achse 19 eine axiale Breite B auf. Vorzugsweise be-
sitzen alle Elemente 42 dieselbe Breite B.

[0022] Unterhalb des Gegenzylinders 18 ist ein an
den Wanden 16 und 17 befestigter, horizontal verlau-
fender Quertrager 49 befestigt, auf dem jeweils mittig
unter einem Element 42 eine Kolben-Zylinder-Einheit
50 mit einer ausfahrbaren Kolbenstange 51 befestigt
ist. Die Einheiten 50 sind hydraulisch betatigbar und
Uber eine Steuerleitung 32 mit der Steuer-Einrichtung
33 verbunden. Die Kolbenstangen 51 sind soweit
ausfahrbar, dass die Kolbenstange 51 zwar den au-
Reren Bereich des jeweiligen Elements 42 erreichen
kann, jedoch nicht in Kontakt mit dem Anschlag 44
kommt.

[0023] Im Folgenden wird die Funktionsweise der
Schneid-Vorrichtung 1 naher erlautert. Soll ein sich
Uber die volle Breite B,, der Wellpappe-Bahn 2 erstre-
ckender Schnitt 52 erzeugt werden, so wird der Ge-
genzylinder 18 derart rotiert, dass das Messer 40 in
den Bereich des Spalts 34 kommt. Die Messer 36
und 40 befinden sich zeitlich unmittelbar vor dem
durchzuflichrenden Schnitt symmetrisch zueinander
bezlglich der Wellpappe-Bahn 2 und bezogen auf
die Transport-Richtung 3 kurz vor dem Spalt 34. Sie
werden kann synchron beschleunigt, damit die Mes-
ser 36 und 40 beim eigentlichen Schneidvorgang
eine Tangentialgeschwindigkeit besitzen, die iden-
tisch zur Bahngeschwindigkeit ist. Durch das Anbrin-
gen zweier Querschnitte 52 kann ein Abfall-Abschnitt
in der Wellpappe-Bahn 2 ausgeschleust werden. Vor-
teilhaft an dem Schnittmesser-Gegen-Messer ist,
dass auch unvollstandig verklebte oder sonst wie be-
eintrachtigte Bahnen sauber durchtrennt werden.

[0024] Soll ein Schnitt 53 einer Lange L und mit ei-
nem Abstand A von einem Rand 54 der Wellpap-
pe-Bahn 2 erzeugt werden, so wird zunachst durch
die Steuer-Einrichtung 33 bestimmt, wie viele Ele-
mente 42 nebeneinander eine Gesamtbreite erge-
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ben, die ungefahr der Lange L entspricht. Dasselbe
gilt fir die Frage, wie viele Elemente 42 nebeneinan-
der ungefahr eine Breite besitzen, die dem Abstand
A entspricht. Hieraus ermittelt die Steuer-Einrichtung
33, welche Elemente 42 in die in Fig. 3 oben darge-
stellte Scheid-Position und welche Elemente 42 in die
in Fig. 3 am rechten Rand des Zylinders 18 darge-
stellte Ruhe-Position verschoben werden miussen.
Dort, wo Elemente 42 entweder in die Scheid-Positi-
on oder in die Ruhe-Position verschoben werden
mussen, wird die Kolbenstange 51, wie in Fig. 4 dar-
gestellt, ausgefahren und anschlief’end der Gegen-
zylinder 18 entsprechend der gewtinschten Verschie-
be-Richtung der Elemente 42 verdreht. Sobald das
zu verschiebende Element 42 einen der Anschlage
43 oder 44 erreicht, wird Gegenzylinder 18 gestoppt
und die zugehdrige Kolbenstange 58 eingefahren.

[0025] Bei derin Fig. 2 dargestellten Beispiel-Posi-
tion der Elemente 42 wirden zwei Schnitte erzeugt,
die eine Lange von 4xB. und 3xB; besitzen. Zwi-
schen den beiden Schnitten bleibt ein Bereich der
Breite 3xBg nicht durchtrennt. Eine typischere Kon-
stellation ist in Fig. 5 dargestellt. Um den in Fig. 5
dargestellten Schnitt 53 zu erzeugen, waren die Ele-
mente 42 im Bereich des Schnitts 53 in der
Schneid-Position und alle anderen Elemente in der
Ruhe-Position. Wie bei dem durchgehenden Schnitt
52 werden auch zur Erzeugung des Schnitts 53 das
Messer 36 und die in der Schneid-Position befindli-
chen Elemente 42 in die Position unmittelbar vor dem
Spalt 34 bewegt und anschlielend auf eine Tangen-
tialgeschwindigkeit beschleunigt, die der Bahnge-
schwindigkeit der Wellpappe-Bahn entspricht.

[0026] Generell ist es moglich, die Messer 36 und
40 sowie die Anschlage 43 und 44 und damit die Ele-
mente 42 auf Schraubenlinien anzuordnen, wie dies
detailliert in der DE 103 56 037.8 fir ahnliche
Schneid-Vorgange beschrieben ist. Hierdurch ist es
moglich, ziehende Schnitte zu erzeugen. Hierbei wird
der zu erzeugende Schnitt nicht in einem einzigen
Augenblick erzeugt, sondern die zusammenwirken-
den Messer erzeugen mit fortschreitender Umdre-
hung der Zylinder einen fortschreitenden Schnitt.
Derartige Schnitte sind sehr viel sauberer. Die Halt-
barkeit der Messer und Gegenkérper ist groer.

[0027] Besonders vorteilhaft an der Schneid-Vor-
richtung 1 ist, dass zwei vollkommen verschiedene
Schneidsysteme in einer Vorrichtung zusammenge-
fasst sind. Die Gesamtvorrichtung ist dadurch sehr
viel platzsparender und kostengunstiger herzustellen
im Vergleich zu dem Anordnen zweier verschiedener
Vorrichtungen hintereinander, von denen eine hoch-
wertige Querschnitte Uber die gesamte Breite der
Wellpappe-Bahn und die andere Querschnitte einer
vorgegebenen Lange L mit einem vorgegebenen Ab-
stand A von einem Rand der Wellpappe-Bahn er-
zeugt.
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Patentanspriiche

1. Schneid-Vorrichtung, die in einer Laufstrecke
einer durch eine Wellpappe-Herstellungs-Maschine
kontinuierlich hergestellten Wellpappe-Bahn (2) an-
geordnet ist, zum Schneiden und/oder Schlitzen der
Wellpappe-Bahn (2), welche Schneid-Vorrichtung
umfasst
a) einen um eine Messerzylinder-Drehachse (19)
drehantreibbar gelagerten Messerzylinder (24), wel-
cher ein Messer (36) tragt,

b) einen angetriebenen, entlang einer Verlage-
rungs-Richtung (45) verlagerbaren, dem Messerzy-
linder (24) gegenuber angeordneten Gegenkor-
per-Trager, wobei zwischen dem Messerzylinder (24)
und dem Gegenkorper-Trager die Wellpappe-Bahn
(2) hindurchgefihrt ist,

c¢) einen auf dem Gegenkérper-Trager angeordneten
ersten Gegenkdrper zum schneidenden Zusammen-
wirken mit dem Messer (36) des Messerzylinders
(24) zur Erzeugung eines ersten Schnitt-Typs (52) in
die Wellpappe-Bahn (2), und

d) mindestens einen auf dem Gegenkoérper-Trager
angeordneten zweiten Gegenkdrper zum schneiden-
den Zusammenwirken mit dem Messer (36) des
Messerzylinders (24) zur Erzeugung eines zweiten
Schnitt-Typs (53) in die Wellpappe-Bahn (2).

2. Schneid-Vorrichtung gemal Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gegenkdrper-Trager
als um eine Gegenzylinder-Drehachse (19) drehan-
treibbar gelagerter Gegenzylinder (18) ausgebildet
ist.

3. Schneid-Vorrichtung gemaf Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messerzylin-
der-Drehachse (25) und die Gegenzylinder-Drehach-
se (19) parallel zueinander verlaufen.

4. Schneid-Vorrichtung gemaR einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Gegenkoérper als Gegenmesser (40)
ausgebildet ist.

5. Schneid-Vorrichtung gemaf Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gegenmesser (40)
eine Lange L besitzt, die grofer als gleich der Breite
B,y der Wellpappe-Bahn (2) ist.

6. Schneid-Vorrichtung gemaf} einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Gegenkorper derart ausgebildet ist,
dass bei einem schneidenden Zusammenwirken mit
dem Messer (36) des Messerzylinders (24) ein
Schnitt der vorbestimmten Lange L und mit einem
vorbestimmten Abstand A von einem Rand (54) der
Wellpappe-Bahn (2) erzeugt wird.

7. Schneid-Vorrichtung gemafl Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Gegenkorper
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aus einer Reihe von quer zur Verlagerungs-Richtung
(45) nebeneinander angeordneten Gegenkorper-Ele-
menten (42) besteht.

8. Schneid-Vorrichtung gemafl Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenkorper-Ele-
mente (42) auf dem Gegenzylinder (18) verschiebbar
angeordnet sind.

9. Schneid-Vorrichtung gemafl Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenkor-
per-Elemente (42) durch Magnete (47) auf dem Ge-
genzylinder (18) gehalten werden.

10. Schneid-Vorrichtung gemaf einem der An-
spriche 7 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gegenkorper-Elemente (42) aus einem Material be-
stehen, das weicher ist als das Material des Messers
(36) des Messerzylinders (24), insbesondere aus Po-
lyurethan bestehen.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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