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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Wellpap-
penanlage nach dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1.

Wellpappenaniagen sind seit langem bekannt.
Von der einseitigen Maschine wird die darin her-
gestellte einseitige Wellpappe zur Schiingenbil-
dung auf eine Briicke gefordert, von der sie dann
wieder auf das Niveau des Auftragwerks bzw. der
Beklebemaschine herabgebracht wird. Von der
Beklebemaschine gelangt die beidseitig mit
Deckbahnen versehene Wellpappenbahn zu ei-
nem Kurzquerschneider, einer Langsschneid- und
Rillmaschine und einem Querschneider. An den
Querschneider schliesst sich ein Formatableger
an, der (iber ein Férderband mit dem Querschnei-
der verbunden ist. Die aus dem Querschneider
kommenden Formate gelangen in geschuppter
Anordnung auf das Férderband, das mit einer er-
heblich geringeren Vorschubgeschwindigkeit ar-
beitet als der Querschneider (zum Beispiel ein
Zehntel der Geschwindigkeit des Querschnei-
ders). Bei einer bekannten Wellpappenanlage
nach der US-PS 2 039 750 sind alle genannten
Aggregate auf einem Niveau angeordnet. Der
Formatableger, in dem {iblicherweise ein Format-
stapel gebildet wird derart, dass die Formate von
oben auf eine schrittweise nach unten bewegte
Plattform gelegt werden, weist mithin einen ober-
halb des Querschneiderauslaufs liegenden Einlauf
auf. Die aus dem Querschneider kommenden For-
mate werden daher liber eine Forderstrecke auf
das Einlaufniveau des Formatablegers gebracht.
Wird die Forderstrecke zu steil ausgelegt, besteht
die Gefahr, dass die Wellpappe unzuléssig abge-
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lenkt wird. Neben den mdglicherweise eintreten-

den Umbiegeeffekt am Ausgang des Querschnei-
ders tritt ausserdem die Gefahr, dass die Formate
mit ihrer vorderen Kante gegen das Forderband
stossen. Die Formate kommen mit relativ hoher
Geschwindigkeit aus dem Querschneider heraus
und konnen daher an ihrer vorderen Kante be-
schadigt werden. Der Ablenkwinkel wird daher
nach Maoglichkeit sehr klein gehalten, um die be-
schriebenen Beeintrachtigungen der Wellpappe
zu vermeiden. Dies fiihrt zu einer entsprechend
langen Forderstrecke, die mithin die Gesamtlange
einer Wellpappenanlage mitbestimmt. Im {ibrigen
ist eine verhaltnisméssig geringe Steigung der
Forderstrecke auch deshalb notwendig, um die
Gefahr zu begegnen, dass die aufgenommenen
Formate nach unten rutschen. Die gewiinschte
grosse Lange kann jedoch aus Platzgrinden nicht
immer eingehalten werden. Daher ist zumeist ein
Kompromiss zwischen der aus Platzgriinden zur
Verfigung stehenden Lange und dem kritischen
Ablenkwinkel zu wahlen. Aus diesem Grunde
kann oft nicht vermieden werden, dass aufgrund
einer zu starken Ablenkung der Wellpappe eine
Beeintrachtigung ihrer Qualitat stattfindet.

~ Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Wellpappenanlage so zu verbessern,
dass Beeintrdchtigungen der Wellpappe, insbe-
sondere hinter dem Querschneider, durch unzu-
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ldssiges Ablenken vermieden und ihre Abmes-
sung in Arbeitsrichtung verringert wird.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Kennzeichnungsteils des Patentanspruchs 1
gelost.

Bei der erfindungsgemissen Wellpappenan-
lage sind Beklebemaschine, Kurzquerschneider,
Langsrill- und Schneidemaschine und Quer-
schneider gegenliber der einseitigen Wellpappen-
maschine auf einem erhéhten Niveau angeordnet.
Die anndhernd (bereinstimmende Arbeitsebene
der erwadhnten Maschinen stimmt annahernd mit
der Einlaufebene des Formatablegers (iberein.

Nachdem bei der erfindungsgemassen Well-
pappenanlage die einseitige Wellpappe von der
einseitigen Maschine zur Schlingenbildung auf
die Briicke gefordert worden ist, bleibt das Ar-
beitsniveau wahrend der gesamten weiteren Be-
arbeitung auf im wesentlichen der gleichen Hohe,
das in der Hohe der Einlaufebene des Formatable-
gers liegt. Unerwiinschte Ab- und Umlenkungen,
welche die Qualitat der Wellpappe beeintrachti-
gen, finden daher nicht statt. Ausserdem wird der
Abstand zwischen dem Querschneider und dem
Formatableger erheblich reduziert, wodurch die
Gesamtldnge der Anlage, die naturgemass sehr
gross ist, merklich verringert wird. Zwischen
Querschneider und Formatableger braucht ledig-
lich ein kurzes Uberfiihrungsband vorgesehen zu
werden.

Nachteile sind mit der erfindungsgemassen An-
lage nicht verbunden. Trotz der Anhebung des
Niveaus hinter den einseitigen Maschinen
braucht die zur Verfligung stehende Hoéhe der
Fertigungshalle gegeniiber herkdmmlichen Anla-
gen nicht vergréssert zu werden. Im Gbrigen kann
wegen der erhoht angeordneten Aggregate der
Raum mit Schaltschrdnken und anderen Steue-
rungsgeraten ausgenutzt werden.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass auch Vorheizer und Auftrags-
werk auf dem erhdhten Niveau angeordnet sind.
Auf diese Weise kann auch der untere Vorheizzy-
linder, der zur Vorheizung einer Deckbahn dient,
direkt vor den Einlauf der Beklebemaschine ge-
setzt werden. Dadurch wird der Warmeverlust
herkdmmlicher Anlagen vermieden, welcher
durch den relativ langen Weg zwischen Vorheiz-
zylinder und Beklebemaschine zuriickgelegt wer-
den musste.

Es gibt verschiedene konstruktive Mdoglich-
keiten zur erfindungsgemassen Anordnung der
Wellpappenanlage. Eine Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, dass die auf erhohtem Niveau be-
findlichen Maschinen auf der Plattform eines Po-
destes angeordnet sind. Das Podest, auf dem die
Maschinen stehen, kann zweckmassigerweise als
Verlangerung der ohnehin vorhandenen Briicke
Giber den Wellpappenherstellungsmaschinen an-
geordnet sein, so dass von vorne bis hinten auf ei-
ner Ebene gearbeitet werden kann.

Alternativ kann nach einer anderen Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen sein, dass die auf
erhéhtem Niveau befindlichen Maschinen auf ei-
ner Geschossdecke angeordnet sind, wahrend die
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vorgeschalteten Maschinen auf dem Boden des
Raumes unterhalb der Geschossdecke angeord-
net sind. Dies hat den erheblichen weiteren Vor-
teil, dass die heissen und sehr lauten einseitigen
Wellpappenmaschinen z.B. in einem Keller ange-
ordnet sind. Auch der Transport der Papierrollen,
der viel Platz erfordert, erfolgt im Keller. In der
oberen Etage findet die gesamte Maschinenbe-
dienung auf einer Arbeitsebene statt. Der
Abtransport der Pappen erfolgt wiederum im
Keller.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung kann eine Wellpappenanlage noch erheb-
lich kiirzer bauen. Sie besteht erfindungsgemass
darin, dass die Vorschubrichtung der einseitig ge-
wellten Bahn nach dem Verlassen der einseitigen
Welipappenmaschine entgegengesetzt zu der in
der Beklebemaschine ist und dazwischen eine an-
niahernd um 180° verlaufende Bahnumlenkung
erfoigt.

Bei der erfindungsgemassen Anlage konnen
die auf unterschiedlichem Niveau angeordneten
Maschinen und Aggregate libereinander ange-
ordnet werden, so dass sich die Gesamtlange der
Wellpappenanlage ganz erheblich verringert. Die
einseitigen Maschinen befinden sich im unteren
Stockwerk der Anlage. Vorzugsweise befindet
sich auch die Briicke fiir die einseitige Bahn ober-
halb der Herstellungsmaschine im unteren
Stockwerk.

Die auf erhéhtem Niveau befindlichen Maschi-
nen konnen auf einer Plattform eines Podestes
angeordnet sein. Die Herstellungsmaschinen, die
Abrollung und die Briicke flir die einseitige Bahn
befinden sich dabei unterhalb des Podestes.

Eine andere Alternative besteht erfindungsge-
mass darin, dass die auf erhéhtem Niveau befind-
lichen Maschinen auf einer Geschossdecke ange-
ordnet sind, wahrend die vorgeschalteten Ma-
schinen auf dem Boden eines Raumes unterhalb
der Geschossdecke angeordnet sind und die um-
gelenkten Bahnen durch eine Offnung in der Ge-
schossdecke hindurchgefiihrt sind. Die heissen
und fauten einseitigen Wellpappenmaschinen
kénnen z.B. in einem Keller angeordnet sein.
Auch der Transport der Papierrollen, der viel Platz
erfordert, kann im Keller erfolgen.

In der oberen Etage findet die gesamte Maschi-
nenbedienung auf einer Arbeitsebene statt. Der
Abtransport der Pappen erfolgt wiederum im
Kellter.

Fur die Zufiihrung der zweiten Deckbahn sieht
eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor,
dass die Abroliung fiir die zweite Peckbahn seit-
lich angeordnet ist mit einer Vorschubrichtung
annahernd senkrecht zur ersten und zweiten Vor-
schubrichtung und im Umlenkbereich einer anna-
hernd 90°-Umlenkung der zweiten Deckbahn er-
folgt. Die zweite Deckbahn wird daher so zuge-
fiihrt, dass die einseitige Bahn um diese herum
umgelenkt wird.

Drei Ausflihrungsbeispiele der Erfindung wer-
den nachfolgend anhand von Zeichnungen naher
erlautert.
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Fig. 1 zeigt in Seitenansicht dusserst schema-
tisch eine erste Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemassen Wellpappenanlage.

Fig. 2 zeigt in dusserst schematischer Form eine
zweite Ausfiihrungsform der erfindungsgemas-
sen Wellpappenanlage.

Fig. 3 zeigt in Seitenansicht dusserst schema-
tisch eine Wellpappenanlage nach der Erfindung.

Fig. 4 zeigt die Draufsicht auf die Umlenkung
der zweiten Deckbahn der Anlage nach Fig. 2.

Eine erste einseitige Wellpappenmaschine 10
wird von zwei jeweils benachbarten, zwei Papier-
roilen aufnehmenden Abrollungen 11 und 12 ver-
sorgt. Die einseitige Wellpappenbahn wird auf
eine Briicke 13 hochbefordert, die tiber Stiitzen
14 am Boden 15 abgestiitzt ist. Eine zweite ein-
seitige Wellpappenmaschine 16 wird wiederum
von zwei Abrollungen 17, 18 versorgt. Die einsei-
tige Wellpappe wird wiederum zur Briicke 13
hochbefordert. Ein Podest 19 enthélt eine (ber
Stlitzen 20 am Boden 15 abgestiitzte Plattform
21. Auf der Platiform angeordnet sind unmittelbar
benachbart ein Vorheizer 22, ein Auftragswerk
23, eine Beklebemaschine 24, ein Kurzquer-
schneider 25, eine Rill- und Schneidmaschine 26,
ein Querschneider 27 und ein Formatableger 28.

Man erkennt, dass das Arbeitsniveau der Ma-
schinen 22 bis 28 annihernd in gleicher Ebene
liegt, welche wiederum in annihernd gleicher
Héhe mit der Briicke 13 liegt. Umlenkungen der
Bahnen bzw. der Wellpappe sind daher nicht not-
wendig. Der Abstand zwischen Querschneider 27
und Formatableger ist dusserst gering. Im Format-
ableger 28 sind zwei Formatstapel 29, 30 ange-
deutet.

Man erkennt ferner, dass der von der Abrollung
31 versorgte Vorheizzylinder 32 unmittelbar vor
der Beklebemaschine 24 angeordnet ist, so dass
auch bezlglich der zweiten Deckbahn ein kurzer
Weg zwischen Vorheizung und Beklebemaschine
liegt.

in Fig. 2 sind die einzelnen Maschinen der ge-
zeigten Anlage, soweit sie mit denen nach Fig. 1
ibereinstimmen, mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen. Der Unterschied zur Anlage nach Fig. 1
besteht darin, dass die Maschinen 22 bis 27 auf
einer Geschossdecke 34 angeordnet sind, wobei
sich die «Briicke» 13 ebenfalls auf der Geschoss-
decke 34 befindet. Die Maschinen 11 bis 18 und
31 sind hingegen auf dem Boden 35 eines Kellers
33 angeordnet. Der Formatableger 28 erstreckt
sich vom Boden 35 durch die Decke 34 hindurch.

Bei der gezeigten Anlage nach Fig. 2 befindet
sich die gesamte Maschinenbedienung auf einer
Arbeitsebene, namlich auf dem Geschossdeck 34,
wihrend der Transport der Papierrollen und der
Abtransport der Pappen aus dem Formatableger
28 im Keller erfolgt. Die heissen und lauten ein-
seitigen Maschinen 10 und 16 kdnnen daher die
Arbeitsbedingungen auf dem Geschossdeck 34
nicht oder nur unwesentlich beeintrachtigen.

Nachfolgend wird auf die Figuren 3 und 4 ein-
gegangen. Soweit gleiche Teile wie in Fig. 1 oder
2 vorkommen, werden gleiche Bezugszeichen
verwendet.
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Eine einseitige Wellpappenmaschine 10 wird
von jeweils zwei benachbarten, zwei Papierrollen
aufnehmenden Abrollungen 11 und 12 versorgt.
Entsprechend sind der einseitigen Maschine 10
Vorheizer 40, 41 zugeordnet. Eine erste Briicke 42
nimmt die einseitige Bahn in bekannter gefalteter
Weise auf. Eine zweite dariiber angeordnete
Briicke 63 nimmt eine zweite einseitige Bahn 49
auf, die von einem weiteren Satz von Abrollungen
und einer einseitigen Maschine hergestellt wurde.
Die erste einseitige Bahn 43 wird (iber Umlenk-
rollen 44, 45 und 46 um etwa 180° umgelenkt. Zu
Umlenkzwecken ist die Rolle 44 tiefer als die
Briicke 42 angeordnet. Die Rolle 45 befindet sich
auf annahernd gleichem Niveau wie die Rolle 44,
wihrend die Rolle 46 sich oberhalb der Rolle 45
befindet. Uber eine Vorheizwalze 47 erfolgt eine

Umlenkung nach oben in Richtung eines oberen -

Auftragswerks 48. Die zweite einseitige Bahn 49
wird mit entsprechenden Umlenkrollen 50, 51
und 52 in dhnlicher Weise umgelenkt. Eine Vor-
heizwalze 53 lenkt die zweite Bahn 49 in Rich-
tung eines unterhalb des oberen Auftragswerks
48 angeordneten Auftragswerks 54. Die Auf-
tragswerke 48, 54 sind auf einer Plattform oder
Geschossdecke 34 Uibereinander angeordnet, auf
der auch eine Beklebemaschine 24 bekannter
Bauart angeordnet ist. An die Beklebemaschine
schliessen sich bekannte Maschinen, wie Kurz-
querschneider, Rill- und Schneidmaschine, Quer-
schneider und Formatableger an, die auf anna-
hernd gleichem Niveau angeordnet, jedoch nicht
dargestellt sind. .

Die Geschossdecke 34 besitzt eine Offnung 55
in der die Umlenkung der Bahnen 43 und 49 in
Form einer Schleife stattfindet. Es versteht sich,
dass die Geschossdecke 34 auch die Plattform ei-
nes Podestes sein kann, wobei dann die beschrie-
benen Umlenkungen sowie die Vorheizer 47, 53
am Rand der Plattform angeordnet sind.

Eine zweite Deckbahn 56 wird seitlich so zuge-
fithrt, dass sie senkrecht zur Umlenkebene der
Bahnen 43, 49 in die durch diese gebildete
Schleife eingeleitet wird, wie bei 57 dargestellt.
Mittels zwei Ubereinander angeordneten Um-
lenkrollen 58, 59 erfoigt eine Umlenkung der
zweiten Deckbahn 56 um annahernd 90°, wobei
die Umlenkrollen 58, 59 mit ihrer Drehachse ei-
nen Winkel von 45° zur Vorschubrichtung der
Deckbahn 56 einschliesst. In Fig. 4 ist die seitlich
angeordnete Papierrolle 60 dargestellt, von der
die zweite Deckbahn 56 abgewickelt wird. Es ver-
steht sich, dass die Papierrolle 60 bzw. das Gestell
fiir die Abrollung auf dem gleichen Niveau wie die
Abrollungen 11 und 12 angeordnet sein kann.
Dies erfordert dann noch weitere Umilenkrollen
als in den Figuren 3 und 4 dargestellt.

Die Umlenkung der zweiten Deckbahn 56
durch die Umlenkrollen 58, 59 erfoigt bis anni-
hernd auf das Niveau einer Vorheizwalze 61, die
hinter den Auftragswerken 48, 54 kurz vor der
Beklebemaschine 24 angeordnet ist. Im iibrigen
kénnen eine oder beide Umlenkwalzen 58, 59 als
Vorheizer verwendet werden.
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Patentanspriiche

1. Wellpappenanlage, bei der mindestens eine
einseitige Wellpappenmaschine, ein Vorheizer,
ein Auftragwerk, eine Beklebemaschine (24), ein
Kurzquerschneider (25), eine Rill- und Schneid-
maschine (26), ein Querschneider (27) und ein
Formatableger (28) hintereinander angeordnet
sind, wobei die Formate im Formatableger (28)
von oben auf einem Ableger gestapelt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass Beklebemaschine
(24), Kurzquerschneider (25), Langsrill- und
Schneidmaschine (26) und Querschneider (27)
gegeniiber der einseitigen Wellpappenmaschine
(10, 16) auf einem erhohten Niveau (21, 31) an-
geordnet sind und ihre annahernd {bereinstim-
mende Arbeitsebene anndhernd mit der Einlauf-
ebene des Formatablegers (28) libereinstimmt.

2. Wellpappenanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass auch Vorheizer (22)
und Auftragswerk (23) auf erhhtem Niveau an-
geordnet sind.

3. Wellpappenanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die auf erhohtem
Niveau befindlichen Maschinen (22 bis 27) auf
einer Plattform (21) eines Podestes (19) ange-
ordnet sind.

4. Wellpappenmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die auf erhdh-
tem Niveau befindlichen Maschinen (22 bis 27)
auf einer Geschossdecke angeordnet sind, wah-
rend die vorgeschalteten Maschinen (11 bis 18
und 31) auf dem Boden (32) eines Raumes (33)
unterhalb der Geschossdecke (31) angeordnet
sind.

5. Wellpappenmaschine nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufheizzylin-
der (32) fiir die zweite Drehbahn unterhalb, je-
doch kurz vor der Beklebemaschine (24) ange-
ordnet ist.

6. Wellpappenmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis b, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorschubrichtung der einseitig gewellten
Bahn (43, 49) nach dem Verlassen der einseitigen
Wellpappenmaschine (10) entgegengesetzt zu
der in der Beklebemaschine (24) ist und dazwi-
schen eine anndhernd um 180° verlaufende Bahn-
umlenkung erfoigt.

7. Wellpappenanlage nach Anspruch 2 und 6,
dadurch gekennzeichnet, dass Vorheizer (47, 53)
und Auftragswerk (48, 54) auf erhéhtem Niveau
im Umlenkbereich angeordnet sind.

8. Wellpappenanlage nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf erhhtem Ni-
veau befindlichen Maschinen auf einer Plattform
eines Podestes angeordnet sind.

9. Wellpappenanlage nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die auf erhohtem
Niveau befindlichen Maschinen auf einer Ge-
schossdecke (31) angeordnet sind, wahrend die
vorgeschalteten Maschinen auf dem Boden eines
Raums unterhalb der Geschossdecke (31) ange-
ordnet sind, und die umgelenkten Bahnen (43,
49) durch eine Offnung (55) in der Geschoss-
decke (31) hindurchgefiihrt sind.
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10. Wellpappenanlage nach einem der Ansprii-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abrollung fiir die zweite Deckbahn (56) seitlich
angeordnet ist und eine Vorschubrichtung anné-
hernd senkrecht zur ersten und zweiten Vor-
schubrichtung aufweist, und im Umlenkbereich
eine anndhernd 90°-Umlenkung der zweiten
Deckbahn (56) erfolgt.

Revendications

1. Installation pour carton ondulé dans laquelle
au moins une machine a carton ondulé unilaté-
rale, un préchauffeur, un mécanisme enduction,
une machine colleuse (24), un dispositif de
coupe transversale rapide (25), une machine a
rainurer et & couper (26), un dispositif de coupe
transversale (27) et un distributeur de plaques de
carton découpées (28) sont disposés les uns der-
riére les autres, les plaques étant empilées par le
haut sur un récepteur dans le distributeur de pla-
ques (28), caractérisée en ce que la machine col-
leuse (24), le dispositif de coupe transversale ra-
pide (25), la machine de rainurage et de coupe
longitudinale (26) et le dispositif de coupe trans-
versale {27) sont disposés, a un niveau suréleve,
par rapport & la machine a carton ondulé unilaté-
rale (21, 31) et en ce que leur plan de travail ap-
proximativement concordant coincide sensible-
ment avec le plan d’entrée du distributeur de pla-
ques (28).

2. Installation pour carton ondulé selon la re-
vendication 1, caractérisée en ce que le préchauf-
feur (22) et le mécanisme d’'enduction (23) sont
aussi disposés au niveau surélevé.

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que les machines (22 a 27) se
trouvant a un niveau surélevé sont montées sur un
plateau (21) d’une plate-forme (19).

4. Machine & carton ondulé selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisée en ce que les machines
(22 3 27) se trouvant a un niveau surélevé sont
montées sur un plancher d'étage, tandis que les
machines intercalées avant elles (11 a 18 et 31)
sont montées sur le sol (32) d'une salle (33) se
trouvant en dessous de la couverture d'étage
(31).

5. Machine a carton ondulé selon I'une des re-
vendications 1 a 4, caractérisée en ce que le cylin-
dre de chauffage (32) pour la deuxiéme feuille de
couverture est disposé en dessous, mais peu en
avant de la machine colleuse (24).

6. Machine & carton ondulé selon I'une des re-
vendications 1 & 5, caractérisée en ce que la direc-
tion d'avancement de la feuille unilatéralement
ondulée (43, 49), aprés avoir quitté la machine a
carton ondulé unilatérale (10), est opposée a celle
dans la machine colleuse (24) et en ce qu'il se
produit entre ces machines un changement de di-
rection de la feuille sur environ 180°.

7. Installation pour carton ondulé selon les re-
vendications 2 et 6, caractérisée en ce que le pré-
chauffeur (47, 53) et le mécanisme d’enduction
(48, 54) sont disposés, & un niveau surélevé, dans
la région du changement de direction.
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8. Installation pour carton ondulé selon la re-
vendication 7, caractérisée en ce que les machines
se trouvant & un niveau surélevé sont montées sur
un plateau d'une plate-forme. .

9. Installation pour carton ondulé selon la re-
vendication 7 ou 8, caractérisée en ce que les ma-
chines se trouvant & un niveau surélevé sont mon-
tées sur un plancher d'étage (31), tandis que les
machines intercalées avant elles sont montées sur
le sol d'une salle se trouvant en dessous de la
couverture d'étage (31) et en ce que les feuilles
(43, 49) ayant changé de direction passent par
une ouverture (b5) ménagée dans la couverture
d’étage (31).

10. Installation pour carton ondulé selon I'une
des revendications 1 a 9, caractérisée en ce que,
pour la deuxieme feuille de couverture, le déroule-
ment est disposé latéralement et comporte une di-
rection d’'avancement qui est sensiblement per-
pendiculaire aux premiére et deuxiéme directions
d'avancement, et en ce que dans la région du
changement de direction il se produit un change-
ment de direction d’environ 90° de la deuxiéme
feuille de couverture (56).

Claims

1. Installation for corrugated cardboard, where-
in are consecutively arranged at least one uni-
lateral corrugated cardboard machine, a pre-
heater, an applicator, an agglutinating machine
(24), a short cross-cutter (25, a grooving and
cutting machine (26), a cross-cutter (27), and a
sized cuts distributor (28), the cuts being stacked
in the cuts distributor (28) on a depositing
means, characterized in that the agglutinating
machine (24), the short cross-cutter (25), the
longitudinal grooving and cutting machine (26)
and the cross-cutter (27) are arranged at a higher
level (21, 31) with respect to the unilateral corru-
gated cardboard machine (10, 16),with their ap-
proximately corresponding work plane corre-
sponding approximately to the entry plane of the
cuts distributor (28).

2. Installation as in claim 1, characterized in that
also the preheater (22) and the applicator (23)
are arranged at a higher level.

3. Installation as in claim 1 or 2, characterized in
that the machines (22 to 27) situated at a higher
level are arranged on a surface (21) of a platform
(19).

4. Installation as in claim 1 or 2, characterized in
that the machines (22 to 27) situated at a higher
level are arranged on a storey ceiling, while the
machines (11 to 18 and 31) ahead thereof are ar-
ranged on the floor (32) of aroom (33) below the
storey ceiling (31).

5. Installation as in claims 1 to 4, characterized
in that the heating cylinder (32) for the second
cover web is arranged below, but shortly before
the agglutinating machine (24).

6. Installation as in any of claims 1 to 5, charac-
terized in that the feed direction of the unilaterally
corrugated web (43, 49) upon leaving the uni-
lateral corrugated cardboard machine (10) is op-
posite to that in the agglutinating machine (24),
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with an approximately 80°- web deflection taking
place therebetween.

7. Installation as in claim 2 and 6, characterized
in that the preheater (47, 53) and the applicator
(48, 54) are arranged at a higher level in the de-
flection region.

8. Installation as in claim 7, characterized in that
the machines situated at a higher level are ar-
ranged on a surface of a platform.,

9. Installation as in claim 7 or 8, characterized in
that the machines situated at a higher level are ar-
ranged on a storey ceiling (31), while the ma-

10

10

chines ahead thereof are arranged on the floor of a
room below the storey ceiling (31), and that the
deflected webs (43, 49) are moved through an
aperture (55) in the storey ceiling (31).

10. Installation as in any of claims 1 to 9, char-
acterized in that the roller means for the second
cover web (56) is arranged laterally and has a
feed direction approximately perpendicular to the
first and second feed directions, with an approxi-
mately 90°- deflection of the second cover web
(56) taking place in the deflection region.
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