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ES 2987 896 T3

DESCRIPCION
Disposicién de corte de empalme

La invencién se refiere a una disposicién de corte de empalme para crear cortes de empalme en una banda de
material transportada en una direccién de transporte, en particular en una banda de cartén corrugado, que es
preferiblemente al menos de tres capas y est4 laminada favorablemente por ambas caras.

Por el estado de la técnica se conocen dispositivos de corte por cambio de tarea que crean un corte de empalme
entre dos cortes longitudinales distanciados lateralmente uno de otro en una banda de material durante un cambio
de tarea. En general, las subbandas de cartén corrugado producidas por los cortes longitudinales se guian en
diferentes planos hasta un dispositivo de corte transversal para crear hojas de cartén corrugado. Ocasionalmente
se producen problemas con este tipo de dispositivos de corte por cambio de tarea durante el funcionamiento, que
pueden requerir la detencién de la banda de material o de todo el sistema.

Por el documento EP 1 452 283 A1 se conoce un procedimiento para cortar una banda de cartén corrugado. Estan
presentes medios de recorte con cabezales, cada uno de los cuales comprende un filo de corte en forma de disco, un
mecanismo de movimiento para mover el filo de corte en una direccién transversal de la maquina y un mecanismo de
movimiento para mover el filo de corte entre una posicién superior e inferior. El filo de corte puede accionarse en rotacién
mediante un motor. Es pivotante. Esto significa que se pueden empalmar cortes de recorte de diferentes anchuras.

El documento JP H10-86093 A divulga un dispositivo de corte longitudinal con varios elementos de corte circulares
que pueden adoptar un angulo en direccién a una direccién de transporte de una hoja para crear un empalme entre
una linea de corte de una tarea actual y una linea de corte de la siguiente tarea.

Por el documento EP 0 795 382 A2 se conoce un dispositivo de cambio de tarea para una instalacién de cartén
corrugado. El dispositivo de cambio de tarea tiene un dispositivo de corte con bastidores que pueden pivotar
alrededor de un eje de soporte vertical por medio de un motor y soportan un travesafio con un medio de corte.

El documento FR 2 529 817 A1 divulga un dispositivo para cortar peliculas en movimiento en una direccién transversal. El
dispositivo tiene un medio de corte que puede desplazarse a lo largo de un travesafio y pivotar alrededor de un eje vertical.

Por el documento DE 693 13 491 T2 se conoce un dispositivo de corte para cortar material de papel en forma de
tira. El dispositivo de corte comprende un cabezal portacuchillas equipado con una cuchilla redonda, que esta
dispuesto en un véastago de émbolo desplazable. El angulo de corte de la cuchilla es ajustable. Para ello, se afloja
un tornillo, lo que libera una conexién resistente a la torsién entre un elemento en forma de tira apoyado en un
cuerpo de soporte y un casquillo que sobresale del cuerpo de soporte.

Por el documento JP 2002036171 A se conoce un dispositivo de corte longitudinal / de ranurado para una instalacion
de cartén corrugado.

La invencidn se basa en el objetivo de proporcionar una disposicién de corte de empalme que funcione de manera
especialmente fiable, en particular también a las velocidades de transporte extremadamente altas de la banda de
material. También se creara una instalacién de cartén corrugado correspondiente.

Este objetivo se consigue segun la invencién mediante las caracteristicas especificadas en la reivindicacion 1. El nicleo de
la invencidn reside en el hecho de que la cuchilla de corte puede regularse en su dngulo con respecto a la banda de material
o su direccidn de transporte para crear un corte de empalme apropiadamente orientado con respecto a la banda de material
o su direccién de transporte. Por ejemplo, la cuchilla de corte es orientable en angulo de tal manera que el corte de empalme
creado en la banda de material se extienda oblicuamente con respecto a la direccién de transporte de la banda de material.
El corte de empalme tiene, por ejemplo, una longitud predeterminada y/o una distancia predeterminada respecto a al menos
un borde longitudinal de la banda de material. También es posible seccionar la banda de material completamente en toda
su anchura, preferiblemente utilizando la cuchilla de corte. La cuchilla de corte también es favorablemente ajustable en
angulo de tal manera que el corte de empalme creado en la banda de material se extienda en perpendicular con respecto a
la direccién de transporte de la banda de material. Segln una forma de realizacion preferida, esto solo es posible en particular
cuando la instalacién de cartdn corrugado esta parada o la banda de material no esta en movimiento.

Resulta ventajoso que la cuchilla de corte se ajuste, al menos temporalmente, por si sola en un angulo apropiado
respecto a la banda de material. Para ello, la cuchilla de corte esta favorablemente montada en consecuencia. La
cuchilla de corte esta favorablemente montada o suspendida pendularmente.

Resulta conveniente que el primer angulo transversal de la cuchilla de corte se sitlie entre 130° y 160° en el caso
de la velocidad de transporte relativamente alta, que oscila entre 5 m/s y 9 m/s.

Resulta conveniente que el segundo angulo transversal de la cuchilla de corte se sitie entre 95° y 125° en el caso
de la velocidad de transporte més lenta, que oscila entre 0,5 m/s y 5 m/s.
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Resulta conveniente que la cuchilla de corte del al menos un dispositivo cuchilla esté disefiada como una cuchilla
circular. La cuchilla circular tiene preferiblemente un diametro relativamente pequefio. Resulta ventajoso que el
didmetro se situé entre 100 mm y 180 mm. Preferiblemente, esta presente un dngulo recto entre la cuchilla de corte
y una superficie adyacente de la banda de material.

El dispositivo de ajuste del angulo de la cuchilla de corte tiene preferiblemente una unidad activable, tal como un
motor o accionamiento, que funciona preferiblemente de forma neumatica, hidraulica y/o eléctrica.

La disposicién de corte de empalme esta preferiblemente activa durante un cambio de tarea. Por cambio de tarea
se entiende aqui, en particular, un recorte o corte longitudinal modificado de la banda de material. En el cambio de
tarea se realiza preferiblemente un cambio de formato. La banda de material o las bandas parciales producidas a
partir de ella pueden tener una anchura diferente tras el cambio de formato. En particular, antes del cambio de tarea
se procesa una primera tarea, mientras que se procesa una segunda tarea después del cambio de tarea.
Favorablemente, las bandas parciales se alimentan a dispositivos de corte transversal individuales de un dispositivo
de corte transversal para producir hojas de cartén corrugado a partir de las bandas parciales.

Resulta ventajoso que la disposicién de corte de empalme comprenda entre uno y cuatro dispositivos de cuchilla.
Si hay més de un dispositivo de cuchilla, es preferible que sean regulables independientemente unos de otros.

Resulta conveniente que la disposicién de corte de empalme sea capaz de crear un empalme sin fisuras entre un primer
corte longitudinal, o previo, y un segundo corte longitudinal, o posterior, por medio del corte de empalme. Alternativamente,
la disposicién de corte de empalme es capaz, por ejemplo, de crear un empalme entre un corte longitudinal y un borde
longitudinal de la banda de material por medio del corte de empalme. Favorablemente, la disposicién de corte de empalme
permite producir bandas (parciales) sin fin o recortes a partir de la banda de material. Resulta ventajoso que el corte de
empalme en la banda de material sea recto. Como se ha mencionado, las bandas separadas entre si por el corte longitudinal
respectivo pueden alimentarse a los dispositivos de corte transversal de un dispositivo de corte transversal.

La al menos una unidad de especificacién es preferiblemente eléctrica, mas preferiblemente electrénica. Favorablemente,
esta es capaz de activar o, en particular, controlar el respectivo dispositivo de ajuste del 4ngulo de la cuchilla de corte en
consecuencia. Alternativamente, la al menos una unidad de especificacién esta disefiada como una unidad de regulacién.

Resulta conveniente que la al menos una unidad de especificacion esté en conexidén de sefiales con el dispositivo de
ajuste del angulo de la cuchilla de corte del al menos un dispositivo de cuchilla para transmitir sefiales correspondientes.

Resulta ventajoso que el angulo de la cuchilla de corte que penetra en la banda de material se ajuste
autométicamente por la banda de material transportada o su velocidad de transporte.

Alternativa o adicionalmente, la al menos una unidad de especificacion activa preferiblemente el dispositivo de
ajuste del angulo de la cuchilla de corte, en particular de forma automética o auténoma. Preferiblemente, un
dispositivo de deteccidn de la velocidad detecta la velocidad de transporte respectiva de la banda de material, en
particular de manera adyacente a la disposicién de corte de empalme. La velocidad de transporte puede detectarse
directa o indirectamente. Puede detectarse por contacto o sin contacto. Favorablemente, la velocidad de transporte
de la banda de material es constante cuando se procesa una tarea respectiva.

La configuracién con la al menos una unidad de correccién permite cortes de empalme especialmente precisos.

La disposicién para producir una banda de material comprende ventajosamente al menos un dispositivo de
fabricacién de cartén corrugado para producir una banda de cartén corrugado laminada por una cara, que tiene una
banda corrugada y una banda de cubierta.

Preferiblemente, la disposicién para producir una banda de material tiene un dispositivo de unién para unir la al menos
una banda de cartén corrugado, que esta laminada por una cara, favorablemente encolada, a una banda de laminacién.

Resulta ventajoso que la banda de material sea sin fin. La banda de material es especialmente de tres, cinco o siete capas.
Los términos “dispuesto aguas arriba”, “dispuesto aguas abajo”, “aguas abajo”, “aguas arriba”, “aguas abajo” o
similares utilizados aqui se refieren favorablemente a la direccidén de transporte de la banda de material
transportado. Otras configuraciones ventajosas de la invencion se indican en las reivindicaciones dependientes.

El dispositivo de ajuste del angulo de la cuchilla de corte segun la reivindicacidn dependiente 2 es, por un lado,
extremadamente fiable. Por otro lado, tiene una estructura muy sencilla. Alternativamente, el dispositivo de ajuste del angulo
de la cuchilla de corte comprende, por ejemplo, un motor paso a paso para la regulacién angular de la cuchilla de corte.

La disposicién de frenado segun la reivindicacién dependiente 4 es favorablemente inactiva al menos durante el
proceso de corte para permitir una oscilaciéon pendular libre de la cuchilla de corte para ajustar el angulo de la
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cuchilla de corte. Resulta ventajoso que el dispositivo de frenado presente al menos un cuerpo de freno, que
entonces actla directa o indirectamente sobre la cuchilla de corte provocando un frenado o rozamiento.

La disposicién de deteccidén del posicionamiento segun la reivindicacién dependiente 5 funciona preferiblemente sin
contacto. Esté favorablemente disefiada como una disposicién de sensor, disposicién de cdmara o similar. La disposicidén
de deteccién del posicionamiento detecta una posicién o ubicacién de un dispositivo de desplazamiento transversal de la
cuchilla de corte en relacién con la banda de material a fin de regular con precisidn el dispositivo de desplazamiento
transversal de la cuchilla de corte. Esto significa que el angulo real respectivo de la cuchilla de corte asociada presente
con respecto a la banda de material se puede ajustar con precisiéon durante el funcionamiento. Favorablemente, la
disposicién de deteccion del posicionamiento esta en conexién de sefiales con la unidad de especificacion.

El accionamiento giratorio segln la reivindicacién dependiente 6 estd diseflado preferiblemente como
accionamiento neumatico. Preferiblemente se encuentra en conexién de sefiales con la unidad de especificacion.
Alternativamente se trata de un accionamiento hidraulico o eléctrico, por ejemplo.

El dispositivo de desplazamiento de la cuchilla de corte seglin la reivindicacién dependiente es capaz,
favorablemente, de cambiar la distancia entre la cuchilla de corte y la banda de material que se va a cortar o una
profundidad de penetracién de la cuchilla de corte en la banda de material. Preferiblemente, la cuchilla de corte se
desplaza en direccién vertical. Resulta ventajoso que el dispositivo de desplazamiento de la cuchilla de corte esté
en conexién de sefiales con la unidad de especificacion.

Favorablemente, una velocidad de desplazamiento de la cuchilla de corte entre la posicién de corte activa y la
posicién inactiva es independiente de una velocidad de transporte de la banda de material.

El dispositivo de desplazamiento transversal de la cuchilla segin la reivindicacién dependiente 9 comprende
preferiblemente al menos un travesafio para soportar el al menos un dispositivo de cuchilla. Preferiblemente, el
dispositivo de desplazamiento transversal de la cuchilla de corte presenta al menos un accionamiento de
desplazamiento transversal para desplazar el al menos un dispositivo de cuchilla a lo largo del travesario.

El al menos un travesafio es preferiblemente capaz de formar un angulo de posicién oblicua con la banda de material, que
puede ser de hasta + 45°. De este modo, se pueden realizar cortes de empalme en la banda de material con especial
facilidad y precisién. En particular, de este modo se pueden minimizar los residuos de corte, ya que el corte de empalme
solo recorre una zona longitudinal especialmente pequefia de la banda de material o en perpendicular a ella.

Una velocidad de desplazamiento relativamente alta de la cuchilla de corte en la direccién transversal de la banda
de material a una velocidad de transporte relativamente alta de la banda de material es favorable. En comparacion
con una banda de material transportada lentamente, la velocidad de desplazamiento de la cuchilla de corte en la
direccion transversal de la banda de material es mayor con una banda de material transportada rapidamente.

A continuacién, se describe una forma de realizacién preferida de la invencién a modo de ejemplo con referencia
al dibujo adjunto. A este respecto muestran:

la Fig. 1 una vista simplificada de una disposicién de corte de empalme segln la invencién y un dispositivo de corte
transversal corto dispuesto aguas arriba de la misma,

la Fig. 2 una vista lateral que ilustra detalles de la disposicién de corte de empalme segun la Fig. 1,

la Fig. 3 una vista en perspectiva que muestra sobre todo el dispositivo de cuchilla de la disposicién de corte de
empalme mostrada en la Fig. 2,

la Fig. 4 una vista lateral del dispositivo de cuchilla mostrado en la Fig. 3, en una posicidén superior inactiva,
la Fig. 5 una vista correspondiente a la Fig. 4, con el dispositivo de cuchilla en una posicién de corte inferior activa,

las Figs. 6 a 8 vistas en planta de los dispositivos de cuchilla mostrados en las Figs. 3 a 5, con sus cuchillas de
corte en diferentes angulos de cuchilla de corte,

la Fig. 9 una vista en planta simplificada de un dispositivo de corte transversal corto y una disposicién de corte de empalme
dispuesta aguas abajo del mismo, conforme a la Fig. 1, en donde esta ha creado un primer corte de empalme oblicuo,

la Fig. 10 vistas laterales que muestran el dispositivo de cuchilla segun la Fig. 9 en una posicién de corte activa y
en una posicién inactiva,

la Fig. 11 una vista en planta correspondiente a la Fig. 9, en donde el dispositivo de cuchilla ha creado un segundo
corte de empalme oblicuo, que difiere del primer corte de empalme en su angulo,
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las Figs. 12 a 16 diferentes vistas de la disposicién de corte de empalme mostrada en la Fig. 1, que ilustran
diferentes posiciones del dispositivo de cuchilla para crear un corte de empalme, y

la Fig. 17 una vista lateral parcial de una instalaciéon de cartén corrugado seguln la invencion, que ilustra la posicion
de la disposicién de corte de empalme segun las Figs. 1 a 16,

las Figs. 18 a 21 vistas en planta de bandas de material que muestran otros posibles cortes de empalme,
la Fig. 22 una vista en planta de una disposicién de corte de empalme alternativa segin la invencion, y
la figura 23 una vista lateral de la disposicién de corte de empalme representada en la Fig. 22.

En primer lugar, haciendo referencia a la Fig. 17, una instalacién de cartén corrugado, no representada en su
totalidad, para la produccién de hojas de cartdn corrugado a partir de una banda de cartén corrugado 1 laminada
por ambas caras, presenta al menos un dispositivo de fabricacién de cartén corrugado para la produccién de una
respectiva banda de cartén corrugado laminada por una cara.

El al menos un dispositivo de fabricacion de bandas de cartén corrugado comprende al menos un dispositivo
ondulador para producir una banda corrugada respectiva a partir de una banda de material, en particular sin fin.
Ademés, el al menos un dispositivo de fabricacion de cartén corrugado tiene al menos un dispositivo de aplicacién
de cola para aplicar cola en las puntas de la respectiva banda corrugada. También comprende al menos un
dispositivo de prensado para prensar una respectiva banda de material lisa, en particular sin fin, contra la banda
corrugada encolada asociada para formar la banda de cartén corrugado laminada por una cara.

Aguas abajo del al menos un dispositivo de fabricacién de cartén corrugado, la instalacién de cartén corrugado
tiene una unidad de encolado que encola la respectiva banda corrugada de la al menos una banda de cartén
corrugado laminada por una cara.

Aguas abajo de la unidad de encolado, la instalacién de cartén corrugado comprende un dispositivo de prensado por
calor, que comprende una mesa de calentamiento y un dispositivo de prensado situado encima. La al menos una banda
de cartén corrugado laminada por una cara y una banda de laminacion, en particular una banda de laminacién sin fin, se
guian a través de un espacio de prensado definido por el dispositivo de prensado y la mesa de calentamiento, donde la
al menos una banda de cartén corrugado laminada por una cara y la banda de laminacion se prensan juntas y se encolan.

La banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras y de al menos tres capas, que es sin fin y se muestra
en la Fig. 1, se forma en el dispositivo de prensado por calor. La banda de cartén corrugado 1, laminada por ambas
caras, se transporta de forma continua en una direccién de transporte 2.

Un dispositivo de corte transversal corto 56, que comprende un cilindro portacuchillas 57 y un contracilindro 58
dispuesto debajo de él, esta dispuesto aguas abajo del dispositivo de prensado por calor en la direccién de transporte
2. El cilindro portacuchillas 57 y el contracilindro 58 estdn montados de forma giratoria, con sus ejes de rotacién
paralelos entre siy perpendiculares a la direccién de transporte 2 de la banda de cartén corrugado 1 de doble cara. El
cilindro portacuchillas 57 y/o el contracilindro 58 estan conectados al menos a un motor de accionamiento.

El cilindro portacuchillas 57 tiene una camisa cilindrica a la que esta fijlada una cuchilla de corte con filo cortante. El
contracilindro 58 también tiene una camisa cilindrica a la que esta fijada una cuchilla de corte con filo cortante. Ademés, en
la camisa del contracilindro 58 est4 dispuesta una serie de elementos de contracuerpo desplazables entre dos topes
radialmente sobresalientes, que se extienden a lo ancho del contracilindro 58 y estan fijados a la camisa cilindrica.

El dispositivo de corte transversal corto 56 es capaz de crear un corte que se extiende por toda la anchura de la banda de
cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Para ello, el cilindro portacuchillas 57 y el contracilindro 58 se ponen en
rotacion de tal manera que interactlian entre si en una accién de corte durante el proceso de corte. Ademas, el dispositivo
de corte transversal corto 56 es capaz de crear un corte con una longitud especifica y a una distancia especifica de un borde
longitudinal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Para ello, los elementos de contracuerpo se
seleccionan o regulan en consecuencia. Para el proceso de corte, el cilindro portacuchillas 57 y el contracilindro 58 se ponen
en rotacion de tal manera que la cuchilla del cilindro portacuchillas 57 interactla con los elementos de contracuerpo.

El dispositivo de corte transversal corto 56 también se utiliza, por un lado, para retirar de forma segura los residuos
del arranque y, por otro, para realizar cambios de tarea o de formato. Con el dispositivo de corte transversal corto
56 se pueden crear cortes de empalme perpendiculares u oblicuos a la direccidn de transporte 2 de la banda de
cartén corrugado 1 laminada por ambas caras durante un cambio de formato.

Aguas abajo del dispositivo de corte transversal corto 56 en la direccién de transporte 2 se encuentra un dispositivo
de corte por cambio de tarea 3 de la instalacién de cartdn corrugado para realizar cambios de tarea, que esta
disefiado como dispositivo de corte longitudinal/acanalado.
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Entre el dispositivo de corte transversal corto 56 y el dispositivo de corte por cambio de tarea 3 estd dispuesta
aguas abajo una disposicién de corte de empalme 4 de la instalacién de cartén corrugado.

El dispositivo de corte por cambio de tarea 3 comprende al menos una estacién de corte longitudinal 58. La al
menos una estacién de corte longitudinal 58 presenta una cuchilla, en particular accionable de manera giratoria,
que puede regularse perpendicularmente a la direccidén de transporte 2 y que puede penetrar en la banda de cartén
corrugado 1 laminada por ambas caras, formando en ella al menos un corte longitudinal.

Favorablemente, el dispositivo de corte por cambio de tarea 3 tiene al menos un rodillo de cepillos en el otro lado
de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, que interactla con la cuchilla cuando esta penetra
de forma cortante en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.

El dispositivo de corte por cambio de tarea 3 también presenta al menos una estaciéon de ranurado con al menos
dos bancadas de herramientas, que estédn dispuestas con simetria especular respecto a la banda de cartén
corrugado 1 laminada por ambas caras. En las bancadas de herramientas estan previstas herramientas de ranurado
dispuestas sobre portaherramientas, individualmente desplazables transversalmente a la direccién de transporte 2
de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Dos herramientas de ranurado estan dispuestas en
cada caso por parejas sobre un portaherramientas en la direccién de transporte 2.

El dispositivo de corte por cambio de tarea 3 es capaz de crear un primer corte longitudinal en la banda de cartdn corrugado
1 laminada por ambas caras, lo cual que se indica en la Fig. 1. En ella, la referencia 5 se asigna al primer corte longitudinal.

Para cambiar un recorte de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, el dispositivo de corte por cambio
de tarea 3 puede crear un segundo corte longitudinal en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, al
que se asigna la referencia 6 en la Fig. 1. Los cortes longitudinales 5, 6 se extienden en la direccién de transporte 2 de la
banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras y se encuentran en cada caso a una distancia constante de un
borde longitudinal 7 de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. La distancia entre los cortes
longitudinales 5, 6 y los bordes longitudinales 7 es diferente, de modo que las bandas de cartdn corrugado 1 laminadas
por ambas caras definitivas o las subbandas de cartén corrugado producidas como resultado tienen una anchura diferente
en perpendicular a la direccién de transporte 2. Entre los cortes longitudinales 5, 6 hay una distancia en perpendicular a
la direccion de transporte 2. El segundo corte longitudinal 6 sigue al primer corte longitudinal 5. Los cortes longitudinales
5, 6 estan esencialmente desplazados entre si en la direccién de transporte 2. Favorablemente, sin embargo, los cortes
longitudinales 5, 6 se solapan en algunas zonas en la direccién de transporte 2.

La disposicién de corte de empalme 4 comprende un travesafio 8 que, seguln esta forma de realizacién, se extiende
perpendicularmente a la direccién de transporte 2 sobre la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras
y se apoya preferiblemente sobre un suelo o sustrato a ambos lados de la banda de cartén corrugado 1 laminada
por ambas caras. En el travesafio 8 hay formada una disposicién de guia 9, que se extiende a lo largo del travesafio
8y, por tanto, perpendicular a la direccién de transporte 2.

La disposicién de corte de empalme 4 también comprende un dispositivo de cuchilla 10 con una cuchilla circular 11 que
presenta un borde de corte circunferencial o anular 28, que puede accionarse en rotacion alrededor de un eje de rotacién
12, en particular horizontal. El eje de rotacién 12 coincide con un eje central de la cuchilla circular 11. La cuchilla circular 11
estd conectada a un accionamiento giratorio 13, que estd disefliado como un accionamiento giratorio neumatico. En
particular, la cuchilla circular 11 esté conectada a un eje de transmisién accionable en rotacién del accionamiento giratorio
13. La conexién de accionamiento entre el accionamiento giratorio 13y la cuchilla circular 11 puede ser directa o indirecta.

El dispositivo de cuchilla 10 puede moverse en su totalidad a lo largo de la disposiciéon de guia 9, es decir, en la
direccién transversal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Para ello esta presente un
dispositivo de desplazamiento transversal 14 con un accionamiento de desplazamiento transversal.

La cuchilla circular 11 también puede moverse entre una posicién de corte inferior activa para penetrar de forma
cortante en la banda de cartén corrugado 1 (Fig. 1) y una posicién superior inactiva fuera de la banda de cartén
corrugado 1. Para ello se utiliza un dispositivo de desplazamiento en altura 15.

La cuchilla circular 11 también puede pivotar alrededor de un eje de pivotado 16, que discurre en perpendicular al
eje de rotacién 12 y se extiende en este caso verticalmente. Para ello, el dispositivo de cuchilla 10 tiene un
dispositivo de ajuste del angulo 17.

Ademas, la disposicién de corte de empalme 4 tiene una unidad de especificacién 18 electrénica, que se encuentra en
conexidn de sefiales con al accionamiento giratorio 13 a través de una primera linea de sefializacién 19 para su control. La
unidad de especificaciéon 18 esta conectada al accionamiento de desplazamiento transversal a través de una segunda linea
de sefializacién 20 para su control. Se encuentra en conexién de sefiales con el dispositivo de desplazamiento en altura 15
a través de una tercera linea de sefializacién 21 para su control. La unidad de especificacién 18 se encuentra en conexidn
de sefiales con el dispositivo de ajuste del angulo 17 a través de una cuarta linea de sefializacién 22 para su control.
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Ademas, la unidad de especificacién 18 se encuentra en conexién de sefiales con una unidad de control electrénica
de nivel superior (no representada) a través de una quinta linea de sefializacién 23 para recibir de ella informacién o
sefiales, por ejemplo, en relacidén con nuevas tareas. La unidad de especificacién 18 también recibe respectivas
sefiales de posicién de la cuchilla circular 11 a través de una sexta linea de sefializacién 24 desde un dispositivo de
deteccién del posicionamiento 25. La unidad de especificacion 18 esta en conexién de sefiales a través de una séptima
linea de sefializacién 26 con una disposicién de deteccién de la velocidad de la banda 27 para detectar una velocidad
de transporte predominante en cada caso de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras en la direccién
de transporte 2. Como alternativa, hay disponibles en cada caso conexiones de sefiales inalambricas.

La disposicién de deteccién de la velocidad de la banda 27 estd dispuesto entre el dispositivo de corte transversal
corto 3 y la disposicién de corte de empalme 4. Esta dispuesta de manera adyacente a la disposicién de corte de
empalme 4. Alternativamente, esta dispuesta en otro lugar de la instalacién de cartén corrugado.

Haciendo referencia ahora también a las Figs. 2 a 8, se describe con mas detalle la estructura de la disposicién de
corte de empalme 4.

El accionamiento giratorio 13, junto con la cuchilla circular 11, esta dispuesto sobre un soporte rigido 29, que a su
vez puede variar su distancia, en particular la distancia vertical, respecto a la banda de cartén corrugado 1 laminada
por ambas caras, en particular respecto a su superficie, mediante un dispositivo de elevacién 30 de longitud variable.
El dispositivo de elevacién 30 tiene una barra de elevacién 31, que puede desplazarse a lo largo de un eje de
elevacién 31a y discurre en linea recta. El eje de elevacién 31a se extiende vertical o perpendicularmente a una
superficie adyacente de la banda de cartéon corrugado 1 laminada por ambas caras. El soporte 29 puede
desplazarse a lo largo del eje de elevacién 31a mediante el dispositivo de elevacién 30. Esta dispuesto fijo a la
barra de elevacién 31. El dispositivo de elevacién 30 forma parte del dispositivo de desplazamiento en altura 15.

La barra de elevacién 31 también soporta un contracuerpo 32, que esta conectado a ella y, por lo tanto, también a
la cuchilla circular 11 de manera resistente a la torsién. El contracuerpo 32 esta disefiado como un cuerpo anular
parcial y tiene una superficie circunferencial exterior 33. Este se extiende horizontalmente.

La barra de elevacién 31 est4 guiada en una disposicién de guia 34. La disposicién de guia 34 comprende dos
cuerpos de guia 35 dispuestos uno encima del otro, a través de los cuales se guia la barra de elevacién 31. Los
cuerpos de guia 35 estan dispuestos sobre una pieza de soporte 36.

Ademas, la disposiciéon de guia 34 presenta un elemento de guia superior 37, que también esté dispuesto en la pieza
de soporte 36. La barra de elevaciéon 31 también esta guiada por el elemento de guia 37. El elemento de guia 37
soporta varias zapatas de freno 38, que estan dispuestas alrededor del eje de elevacién 31a y son capaces de
apoyarse circunferencialmente contra el exterior de la barra de elevacién 31 con una accién de frenado.

La disposicién de elevacién 30 comprende una unidad de cilindro neumatico 39, que se asienta en la parte superior
de la pieza de soporte 36. La unidad de cilindro neumético 39 tiene una camara de trabajo interior en la que se
encuentra un gas y esta dispuesto un émbolo desplazable. El émbolo divide la camara de trabajo en una primera
subcamara de trabajo y una segunda subcédmara de trabajo. La primera subcdmara de trabajo estd en conexién de
flujo con una primera conexién neuméatica 40, mientras que la segunda subcadmara de trabajo estéd en conexién de
flujo con una segunda conexién neumatica 41. La cdmara de trabajo estd delimitada por una carcasa 42 de la
unidad de cilindro neumético 39, en la que también estan dispuestas las conexiones neumaticas 40, 41.

La barra de elevacién 31 puede moverse axialmente desplazando el émbolo. Para ello, la barra de elevacién 31
esta en conexién axialmente fija, directa o indirecta, con el émbolo.

Las conexiones neumaticas 40, 41 estan en conexidn de flujo con una fuente de presién neumatica para el desplazamiento
axial del émbolo en la carcasa 42. En funcién de la aplicacién de presidn de la primera o la segunda subcamara de trabajo,
el émbolo y, por tanto, la barra de elevacién 31 pueden desplazarse axialmente en direccién de despliegue o de repliegue.

Un tope axial 43 se asienta sobre la barra de elevacién 31 y se apoya contra la parte superior del soporte 29. El
tope axial 43 esta asegurado al menos axialmente con respecto a la barra de elevacién 31.

Ademés, segln una forma de realizacién, la barra de elevacién 31 soporta una disposicién de anillo de sensor 44,
que se acopla por el borde en una escotadura 45 formada en el soporte 29. La disposicién de anillo de sensor 44
esta fijada a la barra de elevacién 31 en direccién axial y circunferencial. De manera adyacente a la disposicién de
anillo de sensor 44, un sensor 46 esta unido a la pieza de soporte 36 para interaccionar con la disposicién de anillo
de sensor 44. Se prefiere un disefio sin disposicion de anillo de sensor 44 y sensor 46.

El accionamiento de desplazamiento transversal esta dispuesto en la pieza de soporte 36 en el lado orientado en sentido
opuesto a la barra de elevacién 31. El accionamiento de desplazamiento transversal esta disefiado como accionamiento
directo y permite un desplazamiento lineal del dispositivo de cuchilla 10 a lo largo de la disposicién de guia 9.
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La disposicién de corte de empalme 4 tiene una unidad de cilindro neumético 47 con un cuerpo de tope 48 desplazable
axialmente, que esté guiado fuera de una carcasa 49 de la unidad de cilindro neumatico 47 y esté firmemente conectado
a un émbolo que puede desplazarse a lo largo de una camara de trabajo de la unidad de cilindro neumético 47. El cuerpo
de tope 48 esté favorablemente recubierto con un componente blando. Se extiende en la direccién de transporte 2. La
unidad de cilindro neumatico 47 y el contracuerpo 32 forman parte del dispositivo de ajuste del angulo 17.

El travesafio 8 se apoya en el suelo mediante una disposicién de apoyo 50. La disposicién de apoyo 50 comprende
elementos tubulares 51 para soportar la banda de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras, que se extienden
en la direccién de transporte 2 y estan dispuestos a una distancia entre si transversalmente a esta direccion.

El uso de la disposicién de corte de empalme 4 se describe con mas detalle a continuacién. A este respecto se
hace referencia también las figuras 9 a 16 y 18 a 21.

La banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, que se ha producido en el dispositivo de prensado por
calor, se transporta de forma continua a través del dispositivo de corte transversal corto 56 y, a continuacién, llega
a la disposicién de deteccidn de la velocidad de la banda 27, que comprende dos rodillos de medicién 53 dispuestos
uno junto a otro y que forman un hueco de medicion 52. Los rodillos de medicién 53 se extienden
perpendicularmente a la direccién de transporte 2 y son accionados en rotacién por la banda de cartén corrugado
1 laminada por ambas caras guiada a través del hueco de medicién 52, con lo cual se puede determinar la velocidad
de transporte respectiva de la banda de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras en la direccién de transporte
2. A través de la séptima linea de sefalizacién 26, la unidad de especificacién 18 recibe la informacién
correspondiente sobre la velocidad de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.

A continuacién, la banda de cart6n corrugado 1 laminada por ambas caras llega al dispositivo de cuchilla 10. Esta descansa
alli sobre los elementos tubulares 51y se apoya en ellos. La banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras discurre
por debajo del travesafio 8 y de la cuchilla circular 11, hasta el momento inactiva. Es transportada sin interrupcion.

Como muestra la Fig. 12, el dispositivo de cuchilla 10 se encuentra inicialmente en su posicién inactiva. El
dispositivo de cuchilla 10 se encuentra en una zona de extremo de la disposicién de guia 9. Esta situado junto a un
borde longitudinal 7 de la banda de cartdn corrugado 1 transportada, laminada por ambas caras. La cuchilla circular
11 no ha penetrado en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, de modo que la banda de cartén
corrugado 1 laminada por ambas caras no esté siendo cortada por la disposicién de corte de empalme 4.

A continuacidn, el dispositivo de cuchilla 10 se desplaza a lo largo de la disposicién de guia 9 sobre la banda de cartén
corrugado 1 transportada, laminada por ambas caras, para realizar un cambio de tarea. El dispositivo de cuchilla 10 se
desplaza por tanto en la direccién transversal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Para ello, el
accionamiento de desplazamiento transversal se controla apropiadamente a través de la sexta linea de sefializacién 20.
La cuchilla circular 11 sigue sin penetrar en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras (Fig. 13).

A continuacién, la cuchilla circular 11 penetra de forma cortante en la banda de cartén corrugado 1 mediante el
dispositivo de desplazamiento en altura 15. Para ello, el dispositivo de desplazamiento en altura 15 se controla
apropiadamente a través de la tercera linea de sefalizacién 21, de modo que |la barra de elevacién 31 se despliega
axialmente. La cuchilla circular 11 se acciona en rotacion mediante el accionamiento giratorio 13. El accionamiento
giratorio 13 es controlado por la unidad de especificacién 18 a través de la primera linea de sefializacién 19 (Fig. 14).

El dispositivo de cuchilla 10 se desplaza adicionalmente a lo largo de la disposicién de guia 9 mediante el accionamiento
de desplazamiento transversal, con la cuchilla circular 11 todavia penetrando de forma cortante en la banda de cartén
corrugado 1 transportada, laminada por ambas caras, creando asi un corte de empalme 54 recto (Fig. 15). El dispositivo
de desplazamiento en altura 15 permanece esencialmente sin activar durante la creacién del corte de empalme 54 en la
banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. La cuchilla circular 11 permanece accionada en rotacién.

Una vez finalizado el corte de empalme 54 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras (Fig. 16) se activa
de nuevo el dispositivo de desplazamiento en altura 15. La barra de elevacién 31 se repliega axialmente y la cuchilla circular
11 se levanta de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras de modo que el corte de empalme 54 termina
en la banda de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras. El corte de empalme 54 termina a una distancia de los bordes
longitudinales 7. Atraviesa completamente en la banda de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras en todo su espesor.

El accionamiento de desplazamiento transversal garantiza esencialmente una velocidad de corte constante en la
direccion transversal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras durante la creacién del corte de
empalme 54 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. La velocidad de desplazamiento del
accionamiento de desplazamiento transversal puede modificarse.

Como muestra la Fig. 15, el corte de empalme 54 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras
discurre oblicuamente respecto a los bordes longitudinales 7. Ademas, el corte de empalme 54 en la banda de
cartén corrugado 1 laminada por ambas caras discurre oblicuamente o en angulo con respecto a la direccién de
transporte 2 0 a la direccién transversal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.

8
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El corte de empalme 54 se extiende oblicuamente en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.
El angulo del corte de empalme 54 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras corresponde al
angulo de cuchilla circular predominante de la cuchilla circular 11 con respecto a la banda de cartén corrugado 1
laminada por ambas caras. Favorablemente, la velocidad de desplazamiento a la que se mueve la cuchilla circular
11 en la banda de cartdn corrugado 1 laminada por una cara para crear el corte de empalme 54 se adapta para
influir en la posicién oblicua del corte de empalme 54 o para obtener la posicién oblicua deseada.

Favorablemente, el angulo de la cuchilla circular ajusta de modo que se produzca la menor cantidad posible de
residuos o recortes. Preferiblemente tiene lugar un preajuste del &ngulo de la cuchilla circular.

El angulo de la cuchilla circular se regula mediante el dispositivo de ajuste del angulo 17, favorablemente antes de
cada cambio de tarea. Una adaptacién auténoma de la cuchilla circular 11 o de su angulo a la velocidad de
transporte de la banda de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras es posible tan solo con errores angulares
muy pequefios. Para ello se utiliza el dispositivo de ajuste del dngulo 17, que es controlado por la unidad de
especificacién 18 a través de la cuarta linea de sefializacién 22. La unidad de cilindro neumético 47 despliega en
consecuencia el cuerpo de tope 48. El contracuerpo 32 interactia con el cuerpo de tope 48. El cuerpo de tope 48
forma un tope para el contracuerpo 32, mediante lo cual tiene lugar un ajuste o especificaciéon angular de la cuchilla
circular 11 alrededor del eje de carrera vertical 31a con respecto a la banda de cartén corrugado 1 laminada por
ambas caras. Las zapatas de freno 38 mantienen la posicién angular ajustada de la cuchilla circular 11.

La posicién respectiva de la hoja circular 11 es detectada indirectamente por la disposicién de anillo de sensor 44
y el sensor 46, si esta presente. En particular, se puede detectar la distancia entre la cuchilla circular 11 y la banda
de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, una profundidad de penetracién de la cuchilla circular 11 en la
banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras y/o un angulo presente de la cuchilla circular 11 con
respecto a la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.

Las figuras 9 y 11 muestran dos cortes de empalme 54 de diferente orientacién en la banda de cartdén corrugado 1
laminada por una cara. En la Fig. 9, la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras es transportada en
la direccion de transporte 2 a una velocidad de transporte relativamente baja. Esta velocidad de transporte baja,
detectada por el dispositivo de deteccién de la velocidad de la banda 27, esta comprendida entre 0,5 m/s y 5 m/s.
El corte de empalme 54 forma un primer angulo obtuso W1L con el primer corte longitudinal 5, que est4 comprendido
entre 95° y 125°. El corte de empalme 54 forma un segundo &ngulo obtuso W2L con el segundo corte longitudinal
6, que esta comprendido entre 95° y 125° y se corresponde con el primer angulo W1L. Los dos angulos W1L, W2L
forman un angulo Z. Con respecto a una linea de empalme 55 que se extiende perpendicularmente a la direccién
de transporte 2, el corte de empalme 54 forma un angulo transversal WQL, que parte de un corte longitudinal 5, 6
y se abre hacia el otro corte longitudinal 6, 5. Este angulo transversal WQS estd comprendido entre 10° y 30°.

En la Fig. 11, la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras es transportada a una velocidad de transporte
relativamente alta en la direccién de transporte 2. La velocidad de transporte alta se sitia preferiblemente entre 5 m/s y
9 m/s. Entre el corte de empalme 54 y el primer corte longitudinal 5 esta presente un primer angulo W1S, que esta
comprendido entre 130° y 160°. Entre el corte de empalme 54 y el segundo corte longitudinal 6 esté presente un segundo
angulo W2S, que esta comprendido entre 130° y 160° y se corresponde con el primer dngulo W1S. Los dos angulos
WH1S, W2S forman un angulo Z. Con respecto a lalinea de empalme 55 que se extiende perpendicularmente a la direccién
de transporte 2, el corte de empalme 54 forma un angulo transversal WQS, que parte de un corte longitudinal 5, 6 y se
abre hacia el otro corte longitudinal 6, 5. Este angulo transversal WQS esta comprendido entre 45° y 80°.

Los angulos W1S, W2S del corte de empalme 54 son en cada caso mayores que los angulos W1L, W2L del corte
de empalme 54. El corte de empalme 54 segln la Fig. 11, presente en el caso de una banda de cartén corrugado
1 laminada por una cara y transportada relativamente rapido, estd mas inclinado con respecto a la linea de empalme
55 que discurre en perpendicular a la direccién de transporte 2 que en el caso de la banda de cartén corrugado 1
laminada por una cara transportada rapido. Cuanto més inclinado esté el corte de empalme 55 con respecto a la
linea de empalme 55, mayor sera el desperdicio o desecho.

La banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras también es transportada continuamente a través del
dispositivo de corte por cambio de tarea 3. El dispositivo de corte por cambio de tarea 3 crea un primer corte
longitudinal 5 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, dando como resultado dos subbandas
de carton corrugado laminadas por ambas caras a partir de la banda de cartdén corrugado 1.

Debido a un cambio de tarea, se requiere un recorte o corte longitudinal modificado de la banda de cartén corrugado
1 laminada por ambas caras. Para ello, el dispositivo de corte por cambio de tarea 3 crea el segundo corte
longitudinal 6 (Fig. 1), con lo cual las nuevas subbandas de cartén corrugado difieren en anchura de las subbandas
de cartdén corrugado anteriores. Para ello, el dispositivo de corte por cambio de tarea 3 puede comprender
estaciones de corte longitudinal dispuestas una detrds de otra en la direccién de transporte 2, que se activan
correspondientemente una detrds de otra. Alternativamente, una estacién de corte longitudinal del dispositivo de
corte por cambio de tarea 3 puede desplazarse lateralmente.

9
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La cuchilla circular 11 y/o el dispositivo de corte por cambio de tarea 3 se activa/n de tal manera que el corte de
empalme 54 y el primer corte longitudinal 5 se encuentran en una seccidén del extremo de salida del primer corte
longitudinal 5. Favorablemente, la barra de elevacién 31 ya comienza a desplegarse en la direccidn transversal de la
banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras cuando se desplaza, antes de penetrar de forma cortante en
la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. Antes de alcanzar el punto de entrada en la banda de
cartdén corrugado 1 laminada por ambas caras, el accionamiento de desplazamiento transversal garantiza un aumento
uniforme de la velocidad de corte en direccién transversal a la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras.

Favorablemente, la barra de elevacién 31 se repliega poco antes de alcanzar su punto de salida de la banda de
cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. La cuchilla circular 11 y/o el dispositivo de corte por cambio de tarea
3 se activan de tal manera que el corte de empalme 54 y el segundo corte longitudinal 6 se encuentran en una
seccién del extremo de entrada del segundo corte longitudinal 6. A continuacién, la velocidad de corte se reduce
uniformemente en la direccién transversal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. El corte
de empalme 54 discurre oblicuamente a los cortes longitudinales 5, 6.

Una zona longitudinal de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, por la que se extiende el corte
de empalme 54, forma desechos o desperdicios.

Un desviador 62 y un dispositivo de corte transversal 63 con dispositivos de corte transversal 64 dispuestos uno
encima del otro estan dispuestos aguas abajo del dispositivo de corte por cambio de tarea 3 para crear hojas a
partir de las subbandas de cartén corrugado. Las subbandas de cartén corrugado pueden ser guiadas hacia los
dispositivos de corte transversal 64 a través del desviador 62.

Aguas abajo del dispositivo de corte transversal 63 estan dispuestas bandejas apiladoras 65 para apilar las hojas.

A continuacién se describen cortes alternativos. Como muestra la Fig. 18, el corte de empalme 54 establece de nuevo un
empalme entre un primer corte longitudinal 5 y un segundo corte longitudinal 6. Hay dos primeros cortes longitudinales 5
en la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, de modo que originalmente se crearon tres subbandas de
cartén corrugado. En total hay tres segundos cortes longitudinales 6 en la banda de cartén corrugado 1 laminada por
ambas caras, de modo que se crean entonces cuatro subbandas de cartdn corrugado. Por tanto, aumenta el nUmero de
subbandas de cartén corrugado. El corte de empalme 54 termina de manera adyacente a los bordes longitudinales 7.

El corte de empalme 54 forma un empalme entre un primer corte longitudinal 5, que estd dispuesto de manera
adyacente a un primer borde longitudinal 7 de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras, y un
segundo corte longitudinal 6, que esta dispuesto de manera adyacente a un segundo borde longitudinal 7 opuesto
al primer borde longitudinal 7 de la banda de cartén corrugado 1 laminada por ambas caras. El corte de empalme
54 garantiza subbandas de cartén corrugado sin fin.

En la Fig. 19 estan presentes en total tres primeros cortes longitudinales 5, de modo que se han formado cuatro
subbandas de cartén corrugado. También estan presentes dos segundos cortes longitudinales 6, de modo que solo
se crean ahora tres subbandas de cartén corrugado. De este modo, se reduce el nUmero de subbandas de cartén
corrugado. El corte de empalme 54 termina de manera adyacente a los bordes longitudinales 7.

El corte de empalme 54 se extiende de nuevo desde un primer corte longitudinal 5 adyacente al primer borde longitudinal
7 hasta un segundo corte longitudinal 6, que esté dispuesto de manera adyacente al segundo borde longitudinal 7 opuesto
al primer borde longitudinal 7. De nuevo estan presentes subbandas de cartén corrugado sin fin.

Segun la Fig. 20, estan presentes tres primeros cortes longitudinales 5, de modo que se han creado cuatro subbandas
de cartén corrugado. A continuacién se pasa a un segundo corte longitudinal 6, de modo que solo se producen ahora
dos subbandas de cartén corrugado. El corte de empalme 54 va desde un primer borde longitudinal 7 de la banda de
cartén corrugado 1 laminada por ambas caras hasta un primer corte longitudinal 5, que se encuentra a la mayor
distancia del primer borde longitudinal 7. Este discurre a cierta distancia del segundo corte longitudinal 6.

Segun la Fig. 21 estéa presente un primer corte longitudinal 5, de modo que se han creado dos subbandas de cartén
corrugado. A continuacién se pasa a tres segundos cortes longitudinales 6, de modo que se producen entonces
cuatro subbandas de cartén corrugado. El corte de empalme 54 va desde un primer borde longitudinal 7 de la banda
de cartdn corrugado 1 laminada por ambas caras hasta un segundo corte longitudinal 6, que se encuentra a la
mayor distancia del primer borde longitudinal 7. Este discurre a cierta distancia del primer corte longitudinal 5.

Segun una forma de realizacidén alternativa representada en las Fig. 22, 23, el travesafio 8 puede regulable de tal
manera que forme un édngulo de posicién oblicua de hasta 45° con la banda de cartén corrugado 1 laminada por
ambas caras en la direccion de transporte 2. De este modo, el travesafio 8 puede extenderse oblicuamente sobre
la banda de cartdén corrugado 1 laminada por ambas caras. Este discurre horizontalmente.
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De este modo, puede crearse un corte de empalme 54, que esta apenas inclinado con respecto a la linea de empalme
55 o0 que se extiende perpendicularmente a la direccién de transporte 2 de la banda de cartén corrugado 1 laminada
por ambas caras. De este modo, los desperdicios 0 desechos son extremadamente bajos o incluso nulos.

El travesafio 8 esta dispuesto sobre un bastidor de maquina 59, que se apoya contra el suelo o el sustrato. El
travesafio 8 es pivotante con respecto al bastidor de maquina 59 alrededor de un eje de pivotado vertical 60. Para
hacer pivotar el travesafio 8 se utiliza un motor de ajuste 61, que estd4 en conexién de sefiales con la unidad de
especificacién 18. El eje de pivotado 60 atraviesa favorablemente una zona central alargada de la banda de cartén
corrugado 1 laminada por ambas caras.
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REIVINDICACIONES

Disposiciébn de corte de empalme para crear cortes de empalme (54) en una banda de material (1)
transportada en una direccién de transporte (2), en particular en una banda de cartdén corrugado,

a)con al menos un dispositivo de cuchilla (10), que comprende

i)una cuchilla de corte (11) para penetrar de forma cortante en la banda de material (1),
creando un corte de empalme (54),

ii)en donde la cuchilla de corte (11) es regulable en su angulo (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL,
WQS) con respecto a la direccién de transporte (2) de la banda de material (1),

b)con un dispositivo de ajuste del dngulo de la cuchilla de corte (17) activable para ajustar un
respectivo angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W1S, W28, WQL, WQS) de la cuchilla de
corte (11) con respecto a la banda de material (1),

iYen donde el dispositivo de ajuste del angulo de la cuchilla de corte (17) del al menos un
dispositivo de cuchilla (10) presenta una disposicién de cuerpo de tope (48) regulable y un
contracuerpo (32) que esta en conexidn angular fija con la cuchilla de corte (11) del al menos un
dispositivo de cuchilla (10) e interactua con la disposicién de cuerpo de tope (48) para ajustar el
respectivo angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL, WQS), y

c)con al menos una unidad de especificacién (18) para activar el respectivo dispositivo de ajuste
del angulo de la cuchilla de corte (17),

d)en donde el dngulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W1S, W28S) puede regularse en un intervalo
angular comprendido entre 90° y 180°, preferiblemente entre 70° y 150°, en particular en progresion
continua,

e)donde la al menos una unidad de especificacién (18) presenta al menos una unidad de correccién para
corregir una desviacién entre los angulos de la cuchilla de corte detectados y un angulo teérico de la
cuchilla de corte,

f)en donde la disposicién de corte de empalme esté disefiada de tal manera que un primer angulo
transversal de la cuchilla de corte (WQS) con respecto a una linea de empalme (55) que discurre
en perpendicular a la direccién de transporte (2) de la banda de material (1) en el caso de una
velocidad de transporte relativamente alta de la banda de material (1) es mayor que un
correspondiente segundo angulo transversal de la cuchilla de corte (WQL) con respecto a la linea
de empalme (55) que esté presente en el caso de una velocidad de transporte més lenta de la
banda de material (1).

Disposicién de corte de empalme segln la reivindicacién 1, caracterizada por que el ajuste del &ngulo de la
cuchilla de corte del al menos un dispositivo de cuchilla (10) tiene lugar en funcién de una velocidad de
transporte de la banda de material (1).

Disposicidén de corte de empalme segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que a
una primera velocidad de transporte de la banda de material (1) esta presente un primer angulo de la
cuchilla de corte (W1L, W2L) con respecto a la direccidén de transporte (2) y a una segunda velocidad de
transporte de la banda de material (1), que difiere de la primera velocidad de transporte, est4 presente un
segundo angulo de la cuchilla de corte (W1S, W2S) con respecto a la direccién de transporte (2), que
difiere del primer angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L).

Disposicidén de corte de empalme segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que el
al menos un dispositivo de cuchilla (10) presenta una disposiciéon de frenado (38) para mantener al menos
temporalmente el angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W18, W2S, WQL, WQS).

Disposicidn de corte de empalme segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
el al menos un dispositivo de cuchilla (10) presenta una disposicién de deteccién del posicionamiento (25)
para detectar un respectivo angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL, WQS).

Disposicidén de corte de empalme segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que el
al menos un dispositivo de cuchilla (10) comprende un accionamiento giratorio (13) para accionar la cuchilla
de corte (11) en rotacion.

Disposicién de corte de empalme segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por un
dispositivo de desplazamiento de la cuchilla de corte (15) para desplazar la cuchilla de corte (11) entre una
posicién de corte activa para penetrar de forma cortante en la banda de material (1) y una posicién inactiva,
en donde preferiblemente una regulaciéon del angulo de la cuchilla de corte (W1L, W2L, W1S, W2S, WQL,
WQS) tiene lugar en la posicidén inactiva de la cuchilla de corte (11).
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Disposicién de corte de empalme segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por un
dispositivo de desplazamiento transversal de la cuchilla de corte (14) para desplazar la cuchilla de corte
(11) en una direccidn transversal de la banda de material (1).

Disposicién de corte de empalme segun la reivindicacién 8, caracterizada por que el dispositivo de
desplazamiento transversal de la cuchilla de corte (14) presenta al menos un travesafio (8) que se extiende
oblicuamente con respecto a la direccién de transporte (2) de la banda de material (1).

Disposicién de corte de empalme segln la reivindicacion 8 o 9, caracterizada por que el dispositivo de
desplazamiento transversal de la cuchilla de corte (14) presenta al menos un travesafio (8) que es pivotante
alrededor de un eje de pivotado vertical (60).

Disposicidn de corte de empalme segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que
una velocidad de desplazamiento de la cuchilla de corte (11) en la direccién transversal de la banda de
material (1) depende de una velocidad de transporte de la banda de material (1).

Instalacién de cartdén corrugado para la produccién de cartén corrugado, que comprende

a)una disposicién para producir una banda de material (1), en particular una banda de cartén
corrugado de al menos tres capas,

b)un dispositivo de corte por cambio de tarea (3) dispuesto aguas abajo de la disposiciéon para producir
una banda de material (1) para crear un primer corte longitudinal (5) en una primera posicién transversal
de la banda de material (1) conforme a una primera tarea y un segundo corte longitudinal (6) en una
segunda posicion transversal de la banda de material (1), que difiere de la primera posicién transversal,
conforme a una segunda tarea, y

c)una disposiciéon de corte de empalme (4), dispuesta aguas arriba del dispositivo de corte por
cambio de tarea (3), seglin una de las reivindicaciones anteriores para crear un corte de empalme
(54) en la banda de material (1) transportada en la direccidén de transporte (2).
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