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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung und Ablage von aus einer
Materialbahn, insbesondere einer Wellpappebahn, ge-
schnittenen Bögen mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 8.
[0002] Bei Anlagen zur Herstellung von Wellpappe-
bögen bestimmten Formats wird zunächst eine kontinu-
ierliche Materialbahn gefertigt und diese anschließend
mittels Schneidvorrichtungen in Bögen gewünschten
Formats zerschnitten. Hierzu ist wenigstens eine
Längsschneidevorrichtung für das Schneiden einzelner
Teilbahnen aus der kontinuierlich zugelieferten Bahn er-
forderlich sowie wenigstens eine Querschneidevorrich-
tung, welche aus den Teilbahnen die endgültigen Bögen
mit dem gewünschten Format schneidet.
[0003] Diese Bögen werden dann mittels einer Abla-
gevorrichtung in Form von Stapeln abgelegt. Eine der-
artige Ablagevorrichtung zur Ablage von Wellpappebö-
gen umfaßt in der Regel pro Teilbahn eine Fördervor-
richtung, auf welcher die einzelnen aus der betreffenden
Teilbahn geschnittenen Bögen nach dem Querschnei-
den in Form eines schuppenartig überlappenden Bo-
genstroms abgelegt werden.
[0004] Jeder Bogenstrom wird so einer Stapelvorrich-
tung, einem sogenannten Stacker, zugeführt. In einem
derartigen Stacker werden die Bögen zu Stapeln vorbe-
stimmter Höhe zusammengefaßt, wobei nach Erreichen
der gewünschten Stapelhöhe bzw. der gewünschten
Anzahl von Bögen pro Stapel der Stapel aus dem Stak-
ker gefördert wird, um in diesem den nächsten Stapel
zu erzeugen. Eine derartige Ablagevorrichtung ist bei-
spielsweise in der EP 0 211 996 A1 beschrieben.
[0005] Da für das Entfernen eines fertigen Stapels
aus dem Stacker eine bestimmte Zeitspanne benötigt
wird, muß in dem dem Stakker zugeführten Bogenstrom
eine ausreichende Lücke erzeugt werden, da anson-
sten ein fehlerhafter Stapelvorgang bewirkt würde.
Durch das Erfordernis der Lückenbildung in dem Bo-
genstrom wird jedoch die Produktionsgeschwindigkeit
der gesamten Anlage begrenzt.
[0006] Es wurden daher Ablagevorrichtungen mit
zwei Stackern geschaffen, zwischen denen mittels einer
in der Fördervorrichtung angeordneten Weiche hin- und
hergeschaltet werden kann.
[0007] Auf diese Weise ergibt sich der Vorteil, daß die
in dem Bogenstrom zu schaffende Lücke lediglich einer
Zeitspanne entsprechen muß, welche die Weiche für
den Umschaltvorgang von einem Stacker zu dem je-
weils anderen Stacker erfordert.
[0008] Werden aus der kontinuierlich gefertigten
Wellpappebahn nicht nur eine einzige Teilbahn vorbe-
stimmter Breite, sondern wenigstens zwei Teilbahnen
geschnitten, die selbstverständlich unterschiedliche
Breite aufweisen können, so wird üblicherweise eine
Ablagevorrichtung verwendet, welche für die aus jeder
Teilbahn geschnittenen Bögen jeweils eine Fördervor-

richtung aufweist, wobei für jede Fördervorrichtung we-
nigstens ein Stacker vorgesehen sein muß.
[0009] Für eine optimale Ausnutzung der kontinuier-
lich gefertigten Wellpappebahn ist es erforderlich, die
einzelnen Aufträge jeder Teilbahn einander möglichst
so zuzuordnen, daß ein möglichst geringer Verschnitt
entsteht. Ein Auftrag ist dabei definiert durch eine vor-
bestimmte Anzahl von Bögen gleichen Formats. Ein
Auftrag entspricht daher einer gewissen Gesamtlänge
einer Teilbahn.
[0010] Bisher wird bei der gleichzeitigen Abarbeitung
von wenigstens zwei Teilaufträgen aus einer ursprüng-
lich einzigen Wellpappebahn so vorgegangen, daß aus
einer Mehrzahl von abzuarbeitenden Aufträgen die je-
weils parallel abzuarbeitenden Aufträge so ausgewählt
werden, daß sowohl bei dem Übergang von einem Auf-
trag einer Teilbahn auf den betreffenden Ausschlußauf-
trag als auch während der Abarbeitung zweier Aufträge
ein möglichst geringer Verschnitt entsteht.
[0011] Enden die auf den einzelnen Teilbahnen abzu-
arbeitenden Aufträge zu sehr unterschiedlichen Zeit-
punkten bzw. an entsprechend unterschiedlichen Stel-
len hinsichtlich der Bahnlänge und schließt sich an den
früher endenden Auftrag ein Auftrag mit geringerer Bo-
genbreite an, so entsteht regelmäßig ein großer Versd-
hnittpunkt.
[0012] Darüber hinaus weist dieses bekannte Verfah-
ren den Nachteil auf, daß für den Fall, daß auf beiden
Teilbahnen sehr große Aufträge abzuarbeiten sind, kei-
ne Möglichkeit besteht, einen Auftrag höherer Priorität
auf zumindest einer Teilbahn zwischenzuschieben.
[0013] Nächstkommender Stand der Technik des Ver-
fahrens nach Anspruch 1 ist ein Verfahren mit einer Ma-
sterteilbahn, deren Aufträge nicht unterbrochen werden
(iBM Technical Disclosure Bulletin, Vol. 14, Nr 1, Jüli
1971, New York, S.325 - 327, XP002052343). Hierbei
wird bei einem Formatwechsel auf einer Teilbahn der
Auftrag, welcher gerade auf der anderen Teilbahn ab-
gearbeitet wird, unterbrochen. Nächstliegenden Stand
des technik des Vorrichtung gemäß Anspruch 8 ist eine
bekannte Vorrichtung mit dem merkmalen des Oberbe-
griffes von Anspruch 8.
[0014] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
und Ablage von aus einer Materialbahn, insbesondere
einer Wellpappebahn, geschnittenen Bögen zu schaf-
fen, wobei der Verschnitt, insbesondere nach einem
Formatwechsel nach Beendigung eines Auftrags einer
Teilbahn, gegenüber dem bekannten Verfahren redu-
ziert werden soll. Darüber hinaus soll die Möglichkeit ge-
schaffen werden, die Abarbeitung von Aufträgen flexibel
zu gestalten.
[0015] Die Erfindung löst diese Aufgabe mit den
Merkmalen der Patentansprüche 1 bzw. 8.
[0016] Durch die Möglichkeit, bei einem Formatwech-
sel in der Breite der ersten der wenigstens zwei Teilbah-
nen infolge eines neuen Auftrags der ersten Teilbahn
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den laufenden Auftrag der zweiten der wenigstens zwei
Teilbahnen zumindest dann unterbrechen zu können,
wenn der laufende Auftrag der zweiten Teilbahn nicht
gleichzeitig mit dem Auftrag der ersten Teilbahn abge-
arbeitet werden kann, wird in zusammenhang mit den
Merkmalen g, bis j des Anspruchs 1 der Vorteil eines,
insgesamt betrachtet, geringeren Verschnitts erreicht
bzw. ein flexibleres Reagieren auf Produktionsvorgaben
ermöglicht. Da Aufträge nicht in jeweils einem Stück ab-
gearbeitet werden müssen, können jeweils parallel ab-
zuarbeitende Aufträge flexibler kombiniert werden.
Auch wird die Möglichkeit geschaffen, vorrangige Auf-
träge sofort nach Beendigung des Auftrags der ersten
Teilbahn zwischenzuschieben und dabei den Verschnitt
dadurch gering zu halten, daß der laufende Auftrag auf
der zweiten Teilbahn unterbrochen und ein passender
Auftrag zwischengeschaltet wird. Es ergibt sich vorteil-
hafterweise die Möglichkeit der Zwischenschaltung von
Aüfträgen mit kleineren Stückzahlen und/oder höherer
Priorität.
[0017] Nach der bevorzugten Ausführungsform des
Verfahrens nach der Erfindung wird das Unterbrechen
des nach dem Unterbrechen des Auftrags der zweiten
Teilbahn abzuarbeitenden neuen Auftrags verhindert.
[0018] Hierdurch ergibt sich der Vorteil, daß dieser
Teilbahn bzw. der Transportvorrichtung für diese Teil-
bahn lediglich zwei Stacker zugeordnet werden müs-
sen. Nach dem Unterbrechen des laufenden Auftrags
der zweiten Teilbahn wird auf den jeweils anderen Stak-
ker umgeschaltet und der zwischengeschobene Auftrag
vollständig abgearbeitet. Anschließend kann auf den ur-
sprünglichen Stacker rückgeschaltet und der unterbro-
chene Auftrag weiter abgearbeitet werden.
[0019] Soweit erforderlich, kann bei dem Verfahren
nach der Erfindung ein Auftrag selbstverständlich auch
mehrfach unterbrochen werden, wobei vorzugsweise
jeder zwischengeschaltete Auftrag nicht unterbrochen
wird.
[0020] In einer Ausgestaltung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens kann der Auftrag einer, mehrerer oder
aller Teilbahnen auch unabhängig von einem Format-
wechsel in der Breite einer anderen Teilbahn erfolgen,
um die Abarbeitung von Aufträgen höherer Priorität zu
ermöglichen. Dabei kann aus der zugeführten Material-
bahn auch lediglich eine einzige Teilbahn geschnitten
werden.
[0021] Im Fall zweier Teilbahnen ist es hierbei selbst-
verständlich auch möglich, daß durch die Unterbre-
chung eines Auftrags auch der andere Auftrag unterbro-
chen wird, falls dieser nicht zusammen mit dem priori-
tätshöheren Auftrag abgearbeitet werden kann. Da in
diesem Fall beide Aufträge unterbrochen werden müs-
sen, ist es erforderlich, daß jeder Teilbahn wenigstens
zwei Stacker zugeordnet sind.
[0022] In der bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens nach der Erfindung wird eine Teilbahn als Ma-
ster-Teilbahn verwendet, wobei abhängig von den Auf-
trägen der Master-Teilbahn die Aufträge der wenigstens

einen weiteren Teilbahn unterbrochen werden können.
[0023] In der bevorzugten Ausführungsform können
die Aufträge der Master-Teilbahn nicht unterbrochen
werden. Hierdurch wird erreicht, daß der Master-Teil-
bahn lediglich ein einziger Stacker zugeordnet werden
muß.
[0024] Sollen auch die Aufträge der Master-Teilbahn
zur Abarbeitung von Aufträgen höherer Priorität unter-
brochen werden können, so müssen, wie bereits er-
wähnt, auch der Master-Teilbahn wenigstens zwei Stak-
ker zugeordnet sein.
[0025] Obwohl das Verfahren nach der Erfindung in
der Regel in Verbindung mit Stackern zur gestapelten
Ablage der Materialbögen verwendet werden wird, ist
selbstverständlich auch denkbar, daß die Materialbö-
gen eines Auftrags in anderer Weise zusammengefaßt
und abgelegt werden.
[0026] Die Vorrichtung zur Durchführung des vorste-
henden Verfahrens nach der Erfindung umfaßt in be-
kannter Weise einen Längsschneider, wenigstens einen
Querschneider sowie eine Ablageeinheit für das gesta-
pelte Ablegen der Bögen mit wenigstens drei Stapelvor-
richtungen, wobei zwei Stapelvorrichtungen einer der
wenigstens zwei Teilbahnen zugeordnet sind. Das er-
findungsgemäße Verfahren wird mittels einer Steuer-
einheit realisiert, welche den Längsschneider, den
Querschneider sowie das Umschalten der Zuführvor-
richtung zwischen den beiden einer Teilbahn zugeord-
neten Stapelvorrichtungen in entsprechender Weise
bewirkt.
[0027] Die beiden einer Teilbahn zugeordneten Sta-
pelvorrichtungen können dabei für den Fall, daß keine
der Stapelvorrichtungen für die Pufferung eines unter-
brochenen Auftrags belegt ist, in bekannter Weise zur
Geschwindigkeitserhöhung so angesteuert werden,
daß jeweils auf die freie Stapelvorrichtung umgeschaltet
wird, wenn die Kapazität der jeweils anderen Stapelvor-
richtung erschöpft ist und diese entleert werden muß.
[0028] Ist dagegen eine der beiden Stapelvorrichtun-
gen zur Pufferung eines unterbrochenen Auftrags be-
legt, so kann die Steuereinheit eine Einrichtung für das
Schuppen der Materialbögen dieser Teilbahn so ansteu-
ern, daß bei Erschöpfung der Kapazität der aktiven Sta-
pelvorrichtung eine solche Lücke in dem geschuppten
Bogenstrom erzeugt wird, daß ausreichend Zeit für das
Entleeren der Stapelvorrichtung verbleibt.
[0029] Soll aus der zugeführten Materialbahn ledig-
lich eine einzige Teilbahn geschnitten werden und ein
auf dieser gefertigter Auftrag für das Zwischenschieben
eines prioritätshöheren Auftrags unterbrechbar sein, so
muß die entsprechende Vorrichtung selbstverständlich
lediglich zwei Stacker aufweisen, zwischen denen hin-
und hergeschaltet werden kann.
[0030] Weitere Ausführungsformen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen.
[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausführungsbeispiels
näher erläutert. In der Zeichnung zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausfüh-
rungsform der Vorrichtung nach der Erfindung
und

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Abarbei-
tung verschiedener Aufträge im Fall von je-
weils zwei parallel abzuarbeitenden Aufträ-
gen.

[0032] Die Vorrichtung zur Herstellung und Ablage
von aus einer Wellpappebahn geschnittenen Bögen ge-
mäß Fig. 1 umfaßt im wesentlichen eine Längsschnei-
devorrichtung 1, eine Querschneidevorrichtung 3 und
eine Ablageeinheit 5.
[0033] Der Längsschneidevorrichtung 1 wird eine
endlosgefertigte Wellpappebahn 7 zugeführt, die von
der Längsschneidevorrichtung 1 in zwei Teilbahnen 7a
und 7b jeweils vorbestimmter Breite geschnitten wird.
In der Regel wird die Wellpappebahn 7 zusätzlich an
den äußeren Rändern beschnitten, um eine saubere
Schnittkante auch an den jeweils äußeren Seiten der
Teilbahnen 7a und 7b zu gewährleisten. Die Teilbahnen
7a, 7b werden mittels einer ersten Leit- und Transport-
vorrichtung 9 der Querschneidevorrichtung 3 zugeführt.
Hierbei kann es sich, wie in Fig. 1 dargestellt, um einen
Duplex-Querschneider handeln, dem die Teilbahnen 7a
und 7b in jeweils unterschiedlicher Höhe zugeführt wer-
den.
[0034] Hierzu weist die Leit- und Transportvorrich-
tung für jede Teilbahn 7a, 7b ein Endlosförderband 9a,
9b auf, die einen entsprechenden Winkel einschließen.
Die Querschneidevorrichtung schneidet die ihr zuge-
führten Teilbahnen 7a, 7b jeweils quer zur Förderrich-
tung in Wellpappebögen vorbestimmter Länge.
[0035] Die fertig geschnittenen Wellpappebögen je-
der Teilbahn werden mittels einer zweiten Leit- und
Transportvorrichtung 11 einer Schuppstation 13 zuge-
führt, welche jeweils eine Gruppe von Bürsten 15a, 15b
aufweist, die den Teilbahnen 7a bzw. 7b zugeordnet
sind. Mittels der Bürsten 15a, 15b werden die ankom-
menden Wellpappebögen verzögert und zu einem
schuppenartigen Bogenstrom geformt. Zu diesem
Zweck weist die Schuppstation 13 eingangsseitig End-
losförderbänder 17a, 17b auf, welche die Wellpappebö-
gen mit derselben Geschwindigkeit befördern wie die
erste und zweite Leit- und Transportvorrichtung. Aus-
gangsseitig weist die Schuppstation 13 Endlosförder-
bänder 19a, 19b auf, welche mit einer gegenüber den
Endlosförderbändern 17a, 17b geringeren Geschwin-
digkeit fördern. Durch die unterschiedlichen Förderge-
schwindigkeiten und die an der Oberseite der Wellpap-
pebögen angreifenden Bürstengruppen 15a, 15b wird
ein gleichmäßiger schuppenartiger Strom der aus jeder
Teilbahn geschnittenen Wellpappebögen erzeugt.
[0036] Die schuppenartigen Bogenströme werden
der Ablageeinheit 5 zugeführt, welche für den Bogen-
strom jeder Teilbahn mehrere hintereinander angeord-
nete Endlosförderbänder 21 bzw. 23 aufweist.

[0037] Die Förderbänder 21 bzw. 23 sind im Bereich
Ihrer Enden jeweils mittels vertikal bewegbarer Auflager
25 gelagert. An den jeweils übereinander angeordneten
Auflagern 25 greift eine nicht näher dargestellte Kette
eines ebenfalls nicht dargestellten Kettenantriebs an.
[0038] Die jeweils vertikal übereinander angeordne-
ten Auflager 25 sind jeweils separat voneinander verti-
kal bewegbar. Die zu einer Bahn gehörigen vertikal be-
wegbaren Auflager 25 sind jeweils so gekoppelt, daß
der gewünschte gleichmäßige Verlauf der durch die
nacheinander geschalteten Endlostransportbänder er-
zeugten Bahn erreicht wird. Hierzu können die zu einer
Teilbahn gehörigen Auflager 25 beispielsweise mittels
unterschiedlich großer Kettenräder mit der Antriebsket-
te verbunden sein. Da der vertikale Verstellweg der zu
einer Teilbahn gehörigen Auflager 25 zum Ausgang der
Ablageeinheit 5 hin zunimmt, muß der Durchmesser der
Kettenräder der einer Teilbahn zugeordneten Auflager
25 in Richtung der nachgeschalteten Stacker zuneh-
men.
[0039] Selbstverständlich wäre es auch denkbar, für
jedes Auflager 25 einen separaten Antrieb vorzusehen,
wobei die Antriebe entsprechend angesteuert werden
müßten.
[0040] In Fig. 1 ist die Kopplung der Auflager 25 jeder
aus den Endlostransportbändern 21 bzw. 23 bestehen-
den Teilbahn nur schematisch dargestellt, wobei für je-
des Auflager 25 ein separater Antrieb vorausgesetzt
wird. Die Kopplung der Auflager 25 der aus den Trans-
portbändern 21 bzw. 23 bestehenden Teilbahn wird
durch eine entsprechende Ansteuerung mit jeweils ei-
ner Steuereinheit 27 für die Transportbänder 21 und ei-
ner Steuereinheit 29 für die Transportbänder 23 bewirkt.
[0041] Im Ausgangsbereich der Ablageeinheit 5 sind
insgesamt drei Stapelvorrichtungen 31, 32 und 33 vor-
gesehen. Dabei ist der Stapelvorrichtung 31 der aus der
Teilbahn 7a hergestellte geschuppte Bogenstrom mit-
tels den Endlostransportbändern 23 zuführbar. Bei der
in Fig. 1 dargestellten Stapelvorrichtung 31 handelt es
sich um einen sogenannten Up-Stacker. Bei dieser Art
Stacker werden die Bögen auf einer vertikal starren Auf-
lage 33 dadurch zu Stapeln gebildet, daß die End-
lostransportbänder 23 mittels der Auflager 25 langsam
und stetig aufwärtsbewegt werden. Die Geschwindig-
keit der Aufwärtsbewegung entspricht dabei im wesent-
lichen der Geschwindigkeit der Höhenzunahme des ge-
bildeten Bogenstapels 35.
[0042] Der Stacker 32, dem der aus der Teilbahn 7b
herstellte geschuppte Bogenstrom mittels den End-
lostransportbändern 21 zuführbar ist, ist im Prinzip
ebenso ausgeführt. Da überhalb des Stackers 32 je-
doch eine weitere Leit- und Transportvorrichtung 37 vor-
gesehen ist, kann der Stacker 32, wie in Fig. 1 darge-
stellt, vorzugsweise als sogenannte Seitenkammer aus-
gebildet sein. Bei einem derartigen Stacker werden zu-
nächst nur Stapel relativ geringer Höhe gebildet und die
jeweils fertigen Stapel seitlich aus der Kammer heraus-
bewegt und anschließend größere Stapeln gebildet.
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Diese Technik eignet sich insbesondere für Bogenfor-
mate geringer Länge, da in diesem Fall aus Stabilitäts-
gründen nur relativ geringe Stapelhöhen realisierbar
sind. Werden einzelne Stapel dann nebeneinanderge-
stellt, so lassen sich auch höhere Stapelhöhen realisie-
ren.
[0043] Neben den in vertikaler Richtung übereinander
angeordneten Stackern 31 und 32 ist ein weiterer Stak-
ker 33 angeordnet, der als sogenannter Down-Stacker
ausgebildet ist. Bei dieser Art Stacker erfolgt die Zulie-
ferung des geschuppten Bogenstroms mit einer kon-
stanten vertikalen Position des zuliefernden Transport-
bandes der Leit- und Transportvorrichtung 37. Der be-
treffende Stapel wird dadurch gebildet, daß eine vertikal
bewegbare Bodenplatte 39 vorgesehen ist, die bei Be-
ginn des Stapelaufbaus im wesentlichen in die Zuführ-
höhe des zuführenden Transportbandes gesteuert wird.
Mit zunehmender Stapelhöhe wird die Platte 39 dann
immer weiter vertikal nach unten bewegt, wobei das
obere Ende des Stapels sich vorzugsweise immer im
wesentlichen auf der Zuführhöhe des Bogenstroms
oder knapp darunter befindet. Hierdurch wird vermie-
den, daß die zugeführten Bogen über eine weitere
Strecke nach unten fallen müssen und sich auf diesem
Weg gegeneinander verkeilen und die korrekte Stapel-
bildung verhindern können.
[0044] Zur Ansteuerung der gesamten Vorrichtung ist
eine Steuereinheit 41 vorgesehen, welche sowohl die
Längsschneidevorrichtung 1, die Querschneidevorrich-
tung 3 und die Schuppstation 13 als auch die Ablage-
einheit 5 einschließlich der Auflager 25 und der Stacker
31, 32 und 33 ansteuert. Die Ansteuerung der Auflager
25 erfolgt durch das Zuführen von Ansteuersignalen zu
den den Endlostransportbändern 21 bzw. 25 zugeord-
neten Steuereinheiten 27 bzw. 29. Des weiteren steuert
die Steuereinheit 41 die Bodenplatte 39 des Down-Stak-
kers 33 sowie (nicht dargestellte) Vorrichtungen für das
Ausräumen der Kammern der Stacker an.
[0045] Durch eine geeignete Ansteuerung aller vor-
genannten Komponenten kann das nachstehend erläu-
terte erfindungsgemäße Verfahren realisiert werden.
[0046] Zur Erläuterung einer vorbezugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung wird im folgenden auf Fig. 2
Bezug genommen. Fig. 2 zeigt schematisch die Abar-
beitung verschiedener Aufträge, wobei jeweils zwei Auf-
träge gleichzeitig abgearbeitet werden. Die Abarbeitung
der Aufträge erfolgt dabei von rechts nach links, da in
Fig. 2, entsprechend der Darstellung der Vorrichtung in
Fig. 1, eine in Pfeilrichtung geförderte Wellpappebahn
7 dargestellt ist, welche abhängig von der Breite der je-
weils gleichzeitig abzuarbeitenden Aufträge in Teilbah-
nen 7a und 7b geschnitten ist.
[0047] In Fig. 2 wird zunächst davon ausgegangen,
daß auf der ersten Teilbahn 7a zunächst ein Auftrag I
hergestellt wird, wobei die Bögen eine Breite BI aufwei-
sen und die Gesamtlänge des Auftrags, d.h. die aufsum-
mierte Länge aller Bögen gleich LI ist. Gleichzeitig mit
dem Auftrag I wird ein zweiter Auftrag II gefertigt, des-

sen Bögen die Breite BII aufweisen.
[0048] Nach Beendigung der Abarbeitung des Auf-
trags I wird auf der ersten Teilbahn 7a ein weiterer Auf-
trag III abgearbeitet. Dieser Auftrag III weist eine Breite
BIII auf, die so groß ist, daß der Auftrag II nicht gleich-
zeitig mit dem Auftrag III abgearbeitet werden kann, da
die Gesamtbreite größer wäre als die Breite B der zu-
geführten Wellpappebahn 7.
[0049] Die Erfindung sieht daher vor, bei dem Format-
wechsel der ersten Teilbahn 7a beim Übergang vom er-
sten Auftrag I auf den dritten Auftrag III den zweiten Auf-
trag II, der auf der zweiten Teilbahn 7b gefertigt wird, zu
unterbrechen und anstelle des zweiten Auftrags II einen
vierten Auftrag IV auf der zweiten Teilbahn 7b zu ferti-
gen, der eine Breite BIV aufweist, die ein gleichzeitiges
Abarbeiten des Auftrags IV mit dem Auftrag III gestattet.
Nach dem fertigen Abarbeiten des Auftrags III und des
Auftrags IV wird auf der ersten Teilbahn ein weiterer Auf-
trag V gefertigt, dessen Breite BV so beschaffen ist, daß
ein gleichzeitiges Abarbeiten der Aufträge V auf der er-
sten Teilbahn 7a und des Auftrags II auf der zweiten Teil-
bahn 7b möglich ist.
[0050] In Fig. 2 wurde der Einfachheit halber voraus-
gesetzt, daß die Aufträge III und IV die gleiche Länge
aufweisen. Selbstverständlich kann der Auftrag IV je-
doch auch kürzer oder länger sein als der Auftrag III,
wobei jedoch zwangsweise ein Verschnitt entsteht, so-
fern nicht ein Auftrag entsprechend geringer Länge auf
der jeweiligen Teilbahn zwischengeschoben werden
kann.
[0051] Die Fertigung der Auftragsfolge gemäß Fig. 2
mittels der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung wird wie
folgt durchgeführt:
[0052] Zunächst werden die Aufträge I und II in der
Weise gefertigt, daß die Bögen des Auftrags I, welche
aus der Teilbahn 7a geschnitten werden, im Stacker 31
und die Bögen des Auftrags II, die aus der Teilbahn 7b
geschnitten werden, im Stacker 33 gestapelt werden.
Die Steuervorrichtung 41 steuert hierzu die Auflager 25
der Ablageeinheit 5 so an, daß die Transportbänder 23
das Up-Stacken ermöglichen und die Endlosbänder 21
den Bogenstrom der Teilbahn 7b der Leit- und Trans-
portvorrichtung 37 zuführen. Gleichzeitig wird die verti-
kal bewegbare Platte 39 des Down-Stackers 33 ent-
sprechend angesteuert.
[0053] Ist die Länge des Auftrags I so groß, daß die
maximale Stapelhöhe im Stacker 31 ein- oder mehrmals
erreicht wird, so steuert die Steuereinheit 41 den Stak-
ker 31 mit einem oder mehreren Ausräumbefehlen an,
woraufhin der jeweils fertige Stapel aus dem Stacker
heraustransportiert wird. Hierzu ist es selbstverständ-
lich erforderlich, daß in dem Bogenstrom der Teilbahn
7a eine Lücke geschaffen wird. Dies erfolgt in an sich
bekannter Weise mittels einer geeigneten nicht darge-
stellten Vorrichtung, die ebenfalls von der Steuereinheit
41 ansteuerbar ist.
[0054] Nach Beendigung des Auftrags I wird aus dem
Stacker 31 der letzte Stapel herausbefördert. Daraufhin
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werden die Endlostransportbänder 23 wieder in die un-
tere Stellung gebracht, um ein erneutes Up-Stacken der
Bögen des nunmehr zu fertigenden Auftrags III zu er-
möglichen. Gleichzeitig werden die Endlostransport-
bänder 21 von der Steuereinheit 41 in die Stellung ge-
bracht, in welcher der Bogenstrom der Teilbahn 7b hier
das Abarbeiten des Auftrags IV dem Stacker 32 zuge-
führt wird.
[0055] Nach dem Ansteuern der Längsschneidevor-
richtung 1 und der Querschneidevorrichtung 3 durch die
Steuereinheit 41 auf das Format der Bögen der nun-
mehr zu fertigen Aufträge III und IV werden daher die
Bögen dieser Aufträge in den Stackern 31 (Auftrag III)
und 32 (Auftrag IV) gestapelt.
[0056] Hinsichtlich der Zeitpunkte der vorstehend be-
schriebenen Ansteuervorgänge ist selbstverständlich
die Laufzeit zwischen den Vorrichtungen, beispielswei-
se der Längsschneidevorrichtung, der Querschneide-
vorrichtung und den Stackern zu berücksichtigen.
[0057] Für das Stapeln der Bögen des Auftrags IV im
Stacker 32 werden die Auflager 25 der Endlostransport-
bänder 21 so angesteuert, wie dies für die Funktion des
Up-Stackers 32 erforderlich ist.
[0058] Ist die maximale Stapelhöhe im Stacker 32 er-
reicht, so werden die Endlostransportbänder 21 wieder
in die untere Position bewegt, der fertige Stapel aus dem
Stacker herausbefördert und in der angeschlossenen
Seitenkammer zu einem Gesamt-Stapel zusammenge-
setzt.
[0059] Da sich zum Zeitpunkt des Umschaltens vom
Auftrag I auf den Auftrag III in aller Regel im Stacker 33
ein begonnener Teilstapel befinden wird, dient der Stak-
ker 33 während der Abarbeitung des Auftrags IV im
Stacker 32 als Puffer.
[0060] Nach Beendigung der (gleichlang vorausge-
setzten) Aufträge III und IV wird dann mittels des Stak-
kers 31 der Auftrag V weiter abgearbeitet und der be-
gonnene Auftrag II weiter abgearbeitet, wobei selbstver-
ständlich mittels der Endlostransportbänder 21 der Bo-
genstrom des Auftrags II wieder der Leit- und Transport-
vorrichtung 37 zugeführt werden muß.
[0061] Bei der vorstehend dargestellten bevorzugten
Ausführungsform der Erfindung dient daher die erste
Teilbahn 7a als Master-Teilbahn, deren Aufträge nicht
unterbrochen werden. Aus diesem Grund muß dieser
Teilbahn lediglich ein einziger Stacker, nämlich der
Stacker 31, zugeordnet werden.
[0062] Abhängig von dem Formatwechsel in der Teil-
bahn 7a infolge eines neuen Auftrags kann ein laufen-
der Auftrag der Teilbahn 7b unterbrochen werden, wo-
bei die betreffenden Bögen im Stakker 32 oder 33 zwi-
schengepuffert werden.
[0063] Selbstverständlich ist auch ein mehrfaches
Unterbrechen eines Auftrags der Teilbahn 7b möglich,
wobei jedoch im Fall von lediglich zwei der Teilbahn 7b
zugeordneten Stackern der zwischengeschobene Auf-
trag nicht unterbrochen werden darf.
[0064] Das Unterbrechen eines auf der Teilbahn 7b

abzuarbeitenden Auftrags ist jedoch auch unabhängig
von einem Formatwechsel in der ersten Teilbahn 7a
möglich. Dies setzt jedoch voraus, daß die Breite des
zwischenzuschiebenden Auftrags auf der zweiten Teil-
bahn 7b so beschaffen ist, daß diese gleichzeitig mit
dem auf der ersten Teilbahn 7a laufenden Auftrags ab-
gearbeitet werden kann. Dies ermöglicht beispielsweise
das Zwischenschieben von Aufträgen hoher Priorität,
wenn auf beiden Teilbahnen sehr lange Aufträge laufen.
[0065] Durch die Möglichkeit, auf wenigstens einer
Teilbahn einen Auftrag unterbrechen zu können, kann
das Zusammenstellen der jeweils gleichzeitig abzuar-
beitenden Aufträge wesentlich flexibler erfolgen als dies
bisher der Fall war.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung und Ablage von aus einer
Materialbahn, insbesondere einer Wellpappebahn,
geschnittenen Bögen, nach dem

a) durch Längsschneiden aus der Materialbahn
(7) wenigstens zwei Teilbahnen (7a, 7b) mit
vorbestimmter Breite geschnitten werden,

b) durch Querschneiden aus jeder der wenig-
stens zwei Teilbahnen (7a, 7b) eine dem jewei-
ligen Auftrag (I - V) entsprechende vorbestimm-
te Anzahl von Materialbögen vorbestimmter
Länge geschnitten werden,

c) die jeweils einem Auftrag (I - V) entsprechen-
de vorbestimmte Anzahl der Materialbögen zu-
sammengefasst abgelegt werden,

d) bei einem Formatwechsel in der Breite der
ersten (7a) der wenigstens zwei Teilbahnen
(7a, 7b) infolge eines neuen Auftrags (III) der
ersten Teilbahn (7a) der laufende Auftrag (II)
der zweiten (7b) der wenigstens zwei Teilbah-
nen (7a, 7b) zumindest dann unterbrochen
wird, wenn der laufende Auftrag (II) der zweiten
Teilbahn (7) nicht gleichzeitig mit dem neuen
Auftrags (III) der ersten Teilbahn (7a) abgear-
beitet werden kann

e) die zweite Teilbahn (7b) entsprechend einem
neuen Auftrag (IV) der zweiten Teilbahn, wel-
cher hinsichtlich der Breite gleichzeitig mit dem
neuen Auftrag (III) der ersten Teilbahn (7a) ab-
gearbeitet werden kann, längs und quer ge-
schnitten wird,
dadurch gekennzeichnet,

f) dass der Rest des unterbrochenen Auftrages
(II) nach einem erneuten Formatwechsel in der
ersten Teilbahn (7a) infolge eines weiteren Auf-
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trags (V) weiter oder fertig abgearbeitet wird,
welcher das gleichzeitige Abarbeiten mit dem
unterbrochenen Auftrag (II) erlaubt,

g) die Materialbögen des neuen Auftrags (IV)
der zweiten Teilbahn (7b) separat von den Ma-
terialbögen des unterbrochenen Auftrags (II)
abgelegt werden,

h) die Materialbögen eines Auftrags gestapelt
abgelegt werden,

i) wenigstens einer Teilbahn (7b) zwei Stapel-
vorrichtungen (32, 33) zugeordnet sind, zwi-
schen denen hin- und hergeschaltet werden
kann und

j) eine Steuereinheit (41) bei einem Unterbre-
chen des Auftrags (II) der Teilbahn (7b), wel-
cher die beiden Stapelvorrichtungen (32, 33)
zugeordnet sind, eine Zuführvorrichtung (5) auf
die jeweils andere Stapelvorrichtung umschal-
tet und bei einer Fortsetzung des unterbroche-
nen Auftrags (II) wieder auf die betreffende Sta-
pelvorrichtung zurückschaltet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der nach dem Unterbrechen des
Auftrags der zweiten Teilbahn abzuarbeitende neue
Auftrag (IV) nicht unterbrochen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auftrag einer, mehrerer
oder aller Teilbahnen auch unabhängig von einem
Formatwechsel in der Breite einer anderen Teilbahn
zur Abarbeitung von Aufträgen höherer Priorität un-
terbrochen werden können.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus der Materialbahn (7) lediglich
eine einzige Teilbahn geschnitten wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Teilbahn (7a)
als Master-Teilbahn verwendet wird und dass ab-
hängig von den Aufträgen (I, III, V) der Master-Teil-
bahn (7a) die Aufträge (III) der wenigstens einen
weiteren Teilbahn (7b) unterbrochen werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufträge (I, III, V) der Master-
Teilbahn (7a) nicht unterbrochen werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufträge (I, III, V) der Master-
Teilbahn (7a) auch zur Abarbeitung von Aufträgen
höherer Priorität unterbrochen werden können.

8. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem de vorhergehenden Ansprüche, mit

a) einem Längsschneider (1), welchem die an-
kommende Materialbahn (7) zugeführt ist, für
das Längsschneiden der Materialbahn (7) in
wenigstens zwei Teilbahnen (7a, 7b),

b) einem oder mehreren Querschneidern (3) für
das Querschneiden der wenigstens zwei Teil-
bahnen (7a, 7b) in Bögen vorbestimmter Län-
ge,

c) einer Ablageeinheit (5) für das gestapelte
Ablegen der Bögen mit wenigstens drei Stapel-
vorrichtungen (31, 32, 33), wobei zwei Stapel-
vorrichtungen (7a, 7b) zugeordnet sind und

d) einer Steuereinheit (41) für das Steuern der
Formate des Längsschneiders (1) und des oder
der Querschneider (3) sowie für das Steuern ei-
ner umschaltbaren Zufülirvorrichtung (5) zum
Zuführen von Materialbögen zu den beiden der
einen Teilbahn (7b) zugeordneten Stapelvor-
richtungen (32, 33),
dadurch gekennzeichnet,

e) dass die Steuereinheit (41) den Längs-
schneider (1), den oder die Querschneider (3)
und die Zuführvorrichtung (5) entsprechend
dem Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
7 ansteuert,

f) wobei die Steuereinheit (41) bei einem Un-
terbrechen des Auftrags (II) der Teilbahn (7b),
welcher die beiden Stapelvorrichtungen (32,
33) zugeordnet sind, die Zuführvorrichtung (5)
auf die jeweils andere Stapelvorrichtung um-
schaltet und bei einer Fortsetzung des unter-
brochenen Auftrags (II) wieder auf die betref-
fende Stapelvorrichtung zurückschaltet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit (41) die beiden
der einen Teilbahn (7b) zugeordneten Stapelvor-
richtungen (32, 33) für den Fall, dass keine der Sta-
pelvorrichtungen für die Pufferung eines unterbro-
chenen Auftrags (II) belegt ist, zur Geschwindig-
keitserhöhung jeweils auf die freie Stapelvorrich-
tung umschaltet, wenn die Kapazität der jeweils an-
deren Stapelvorrichtung erschöpft ist und diese ent-
leert werden muss.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Längsschneider (1) und dem
oder den Querschneidern (3) eine Einrichtung (13)
für das Schuppen der Materialbögen der Teilbah-
nen (7a, 7b) nachgeordnet sind und dass für den
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Fall, eine der beiden der einen Teilbahn (7b) zuge-
ordneten Stapelvorrichtungen (32, 33) für die Puf-
ferung eines unterbrochenen Auftrags belegt ist,
die Steuereinheit (41) die Einrichtung (13) für das
Schuppen der Materialbögen dieser Teilbahn zur
Aufrechterhaltung der Produktionsgeschwindigkeit
so ansteuert, dass bei Erschöpfung der Kapazität
der betreffenden Stapelvorrichtung eine solche
Lücke in dem geschuppten Bogenstrom erzeugt
wird, dass ausreichend Zeit für das Entleeren der
Stapelvorrichtung verbleibt.

Claims

1. Method of manufacturing and depositing sheets cut
from a material web, in particular from a corrugated
board web, whereby

a) by virtue of longitudinal cutting at least two
part-webs (7a, 7b) of a predetermined width are
cut from the material web (7),

b) by virtue of transverse cutting a predeter-
mined number, corresponding to the respective
order (I - V), of material sheets of a predeter-
mined length are cut from each of the at least
two part-webs (7a, 7b),

c) the predetermined number, corresponding in
each case to an order (I - V), of material sheets
are deposited in a combined manner,

d) given a format change in the width of the first
(7a) of the at least two part-webs (7a, 7b) be-
cause of a new order (III) of the first part-web
(7a), the running order (II) of the second (7b) of
the at least two part-webs (7a, 7b) is interrupted
at least when the running order (II) of the sec-
ond part-web (7) may not be processed simul-
taneously with the new order (III) of the first
part-web (7a)

e) the second part-web (7b) is cut longitudinally
and transversely in accordance with a new or-
der (IV) of the second part-web, which order in
terms of the width may be processed simulta-
neously with the new order (III) of the first part-
web (7a),
characterized in

f) that the remainder of the interrupted order (II)
is further processed or completely processed
after a fresh format change in the first part-web
(7a) as a result of a further order (V), which al-
lows simultaneous processing with the inter-
rupted order (II),

g) the material sheets of the new order (IV) of
the second part-web (7b) are deposited sepa-
rately from the material sheets of the interrupt-
ed order (II),

h) the material sheets of an order are deposited
in a stacked manner,

i) associated with at least one part-web (7b) are
two stacking apparatuses (32, 33), between
which it is possible to switch back and forth, and

j) a control unit (41), in the event of interruption
of the order (II) of the part-web (7b), with which
the two stacking apparatuses (32, 33) are as-
sociated, switches a feed apparatus (5) over to
the respective other stacking apparatus and, in
the event of resumption of the interrupted order
(II), switches back to the relevant stacking ap-
paratus.

2. Method according to claim 1, characterized in that
the new order (IV), which is to be processed after
interruption of the order of the second part-web, is
not interrupted.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the order of one or more or all part-webs may
also be interrupted independently of a format
change in the width of another part-web in order to
process orders of a higher priority.

4. Method according to claim 3, characterized in that
only a single part-web is cut from the material web
(7).

5. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that one part-web (7a) is used as a mas-
ter part-web and that in dependence upon the or-
ders (I, III, V) of the master part-web (7a) the orders
(III) of the at least one further part-web (7b) are in-
terrupted.

6. Method according to claim 5, characterized in that
the orders (I, III, V) of the master part-web (7a) are
not interrupted.

7. Method according to claim 5, characterized in that
the orders (I, III, V) of the master part-web (7a) may
also be interrupted in order to process orders of a
higher priority.

8. Apparatus for effecting the method according to one
of the preceding claims, comprising

a) a longitudinal cutter (1), to which the incom-
ing material web (7) is fed, for cutting the ma-
terial web (7) longitudinally into at least two
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part-webs (7a, 7b),

b) one or more transverse cutters (3) for cutting
the at least two part-webs (7a, 7b) transversely
into sheets of a predetermined length,

c) a depositing unit (5) for stacked depositing
of the sheets by means of at least three stack-
ing apparatuses (31, 32, 33), wherein two
stacking apparatuses (7a, 7b) are associated,
and

d) a control unit (41) for controlling the formats
of the longitudinal cutter (1) and of the trans-
verse cutter or cutters (3) as well as for control-
ling a switch-over feed apparatus (5) for feed-
ing material sheets to the two stacking appara-
tuses (32, 33) associated with the one part-web
(7b),
characterized in

e) that the control unit (41) controls the longitu-
dinal cutter (1), the transverse cutter or cutters
(3) and the feed apparatus (5) in accordance
with the method according to one of claims 1 to
7,

f) wherein the control unit (41), in the event of
interruption of the order (II) of the part-web (7b),
with which the two stacking apparatuses (32,
33) are associated, switches the feed appara-
tus (5) over to the respective other stacking ap-
paratus and, in the event of resumption of the
interrupted order (II), switches back to the rel-
evant stacking apparatus.

9. Apparatus according to claim 8, characterized in
that the control unit (41), in the event that none of
the stacking apparatuses is reserved for the buffer-
ing of an interrupted order (II), in order to increase
the rate switches the two stacking apparatuses (32,
33) associated with the one part-web (7b) in each
case over to the free stacking apparatus when the
capacity of the respective other stacking apparatus
is exhausted and the latter has to be emptied.

10. Apparatus according to claim 8, characterized in
that a device (13) for scaling the material sheets of
the part-webs (7a, 7b) are disposed downstream of
the longitudinal cutter (1) and the transverse cutter
or cutters (3) and that, in the event that one of the
two stacking apparatuses (32, 33) associated with
the one part-web (7b) is reserved for buffering of an
interrupted order, the control unit (41) in order to
maintain the production rate controls the device
(13) for scaling the material sheets of said part-web
in such a way that, when the capacity of the relevant
stacking apparatus is exhausted, such a gap is pro-

duced in the scaled sheet flow that sufficient time is
left to empty the stacking apparatus.

Revendications

1. Procédé de fabrication et de dépôt de feuilles cou-
pées dans une bande de matériau, en particulier
dans une bande de carton ondulé, procédé dans
lequel :

a) par découpe longitudinale dans la bande de
matériau (7), on coupe au moins deux bandes
partielles (7a,7b) de largeur prédéterminée,
b) par découpe transversale dans chacune des
au moins deux bandes partielles (7a,7b), on dé-
coupe un nombre prédéterminé, correspon-
dant à la commande respective (I-V), de feuilles
de matériau de longueur prédéterminée,
c) on dépose conjointement le nombre prédé-
terminé de feuilles de matériau correspondant
à une commande (I-V),
d) dans le cas d'un changement de format en
largeur de la première (7a) des au moins deux
bandes partielles (7a,7b) à la suite d'une nou-
velle commande (III) de la première bande par-
tielle (7a), on interrompt la commande en cours
(II) de la seconde (7b) des au moins deux ban-
des partielles (7a, 7b) au moins lorsque la com-
mande en cours (II) de la seconde bande par-
tielle (7) ne peut être traitée simultanément
avec la nouvelle commande (III) de la première
bande partielle (7a), et
e) la seconde bande partielle (7b) est découpée
longitudinalement et transversalement à la sui-
te d'une nouvelle commande (IV) de la seconde
bande partielle, qui peut être traitée en terme
de largeur simultanément avec la nouvelle
commande (III) de la première bande partielle
(7a),
caractérisé en ce que
f) le restant de la commande interrompue (II),
après un nouveau changement de format dans
la première bande partielle (7a) est encore trai-
té ou fini à la suite d'une autre commande (V)
qui permet le travail simultané avec la comman-
de interrompue (II),
g) les feuilles de matériau de la nouvelle com-
mande (IV) de la seconde bande partielle (7b)
sont déposées séparément des feuilles de ma-
tériau de la commande interrompue (II),
h) les feuilles de matériau d'une commande
sont empilées,
i) à au moins une bande partielle (7b) sont af-
fectés deux dispositifs d'empilage (32,33), les-
quels on peut sélectionner alternativement, et
j) un dispositif de commande (41), lors d'une
interruption de la commande (II) de la bande
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partielle (7b), à laquelle sont affectés les deux
dispositifs d'empilage (32,33), branche un dis-
positif d'alimentation (5) sur l'autre dispositif
d'empilage respectif et, lors d'une continuation
de la commande interrompue (II), le rebranche
sur le dispositif d'empilage concerné.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la nouvelle commande (IV) opérant après
l'interruption de la commande de la seconde bande
partielle n'est pas interrompue.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la commande d'une, de plusieurs ou de
toutes les bandes partielles peut être également in-
terrompue indépendamment d'un changement de
format en largeur d'une autre bande partielle pour
traiter les commandes de plus haute priorité.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que l'on découpe une seule bande partielle uni-
quement dans la bande de matériau (7).

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce qu'une bande partielle (7a)
est utilisée comme bande partielle maîtresse et en
ce que les commandes (III) de la au moins autre
bande partielle (7b) sont interrompues en fonction
des commandes (I, III, V) de la bande partielle maî-
tresse (7b).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les commandes (I, III, V) de la bande par-
tielle maîtresse (7a) ne sont pas interrompues.

7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les commandes (I, III, V) de la bande par-
tielle maîtresse (7a) peuvent également être inter-
rompues pour traiter des commandes de plus haute
priorité.

8. Dispositif de réalisation du procédé selon l'une
quelconque des revendications précédentes,
comprenant :

a) un dispositif de coupe longitudinale (1),
auquel la bande de matériau entrante (7) est
acheminée, pour la découpe longitudinale de
la bande de matériau (7) en au moins deux ban-
des partielles (7a,7b),
b) un ou plusieurs dispositifs de coupe trans-
versale (3) pour la découpe transversale des
au moins deux bandes partielles (7a, 7b) en
feuilles de longueur prédéterminée,
c) une unité de dépôt (5) pour l'empilage des
feuilles avec au moins trois dispositifs d'empila-
ge (31,32,33), auxquels deux dispositifs d'em-
pilage (7a,7b) sont affectés, et

d) une unité de commande (41) pour la com-
mande des formats du dispositif de coupe lon-
gitudinale (1) et du ou des dispositifs de coupe
transversale (3) ainsi que pour la commande
d'un dispositif d'alimentation commutable (5)
pour acheminer les feuilles de matériau aux
deux dispositifs d'empilage (32,33) affectés à
la première bande partielle (7b),
caractérisé en ce que
e) l'unité de commande (41) commande le dis-
positif de découpe longitudinale (1), le ou les
dispositifs de découpe transversale (3) et le
dispositif d'alimentation (5) en fonction du pro-
cédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 7,
f) où l'unité de commande (41), lors d'une inter-
ruption de la commande (II) de la bande par-
tielle (7b), à laquelle sont affectés les deux dis-
positifs d'empilage (32, 33), branche le dispo-
sitif d'alimentation (5) sur l'autre dispositif d'em-
pilage respectif et, lors d'une continuation de la
commande interrompue (II), le rebranche sur le
dispositif d'empilage concerné.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'unité de commande (41) qui branche les
deux dispositifs d'empilage (32,33) affectés à la
première bande partielle (7b), dans le cas où aucun
des dispositif d'empilage n'est occupé pour l'accu-
mulation d'une commande interrompue (II), pour
augmenter la vitesse, respectivement, sur le dispo-
sitif d'empilage libre, si la capacité de l'autre dispo-
sitif d'empilage respectif est épuisée et que celui-ci
doit être vidé.

10. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu'en aval du dispositif de coupe longitudinale
(1) ou des dispositifs de coupe transversale (3) est
agencé un dispositif (13) pour décaler les feuilles
de matériau des bandes partielles (7a,7b) et en ce
que, dans le cas où l'un des deux dispositifs d'em-
pilage (32,33) affectés à la première bande partielle
(7b) pour l'accumulation d'une commande interrom-
pue est occupé, l'unité de commande (41) comman-
de le dispositif (13) pour décaler les feuilles de ma-
tériau de cette bande partielle afin de maintenir la
vitesse de production de telle sorte que, lors de
l'épuisement de la capacité du dispositif d'empilage
concerné, il soit produit un espacement dans le flux
de feuilles décollé tel qu'il reste suffisamment de
temps pour vider le dispositif d'empilage.
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