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Description

[0001] La présente invention concerne la fabrication
du carton ondulé et plus particulierement une machine
de fabrication d'une feuille de carton ondulée simple fa-
ce par encollage d'une feuille cannelée de carton sur
une feuille plane de carton dite feuille de couverture, du
type comprenant trois cylindres chauffants sensible-
ment tangents deux a deux, d'axes paralléles, a savoir
un premier cylindre cannelé, de préformation de la
feuille cannelée, un deuxieme cylindre, cannelé, cen-
tral, associé a des moyens d'application de la feuille
cannelée contre sa périphérie, et un troisiéme cylindre,
lisse, d'amenée de la feuille plane en contact avec les
cannelures de la feuille cannelée, a la périphérie du
deuxiéme cylindre, ainsi que des moyens d'encollage
des cannelures avant contact entre feuille cannelée et
feuille de couverture.

[0002] Elle concerne également un procédé de fabri-
cation de feuilles de carton ondulé simple face utilisant
notamment une machine du type ci-dessus.

[0003] Elle trouve une application particulierement
importante bien que non exclusive dans le domaine de
la fabrication de feuille simple face a haute vitesse, avec
du carton obtenu a partir de papier recyclé a faible gram-
mage (inférieur a de I'ordre de 150 g/m2).

[0004] On connait déja des machines du type ci-des-
sus défini.

[0005] On a ainsi représenté sur la figure 1 une ma-
chine 1 de I'art antérieur dans une chaine de fabrication
2 de carton ondulé simple face.

[0006] La chaine comprend des moyens d'alimenta-
tion 3 et 4 respectivement en feuille plane, de couver-
ture, et en feuille plane destinée a former la feuille can-
nelée.

[0007] Ces moyens d'alimentation comprennent, de
fagon connue en elle-méme, des dérouleurs de bobines
5 qui permettent un bon contréle du déroulement et du
freinage nécessaires a la fabrication du carton.

[0008] IIs comprennent également un préchauffeur 6,
pour la feuille de couverture, en général constitué d'un
cylindre en acier chauffé a la vapeur et muni de petits
rouleaux dits "embarreurs" qui servent a faire varier la
surface de contact papier/cylindre, et un précondition-
neur 7 pour la feuille cannelée, qui comporte quant-a-
lui, et en outre, une rampe d'humidification de la feuille
qui favorise la formation des cannelures.

[0009] Lachaine 2 comprend par ailleurs des moyens
d'évacuation 8 du carton simple face obtenu, constitués
par un systéme de courroies en partie haute de la chai-
ne.

[0010] La figure 2 montre plus précisément, en vue
en coupe, la machine 1 simple face de la chaine de la
figure 1.

[0011] Elle comprend, du c6té de Il'alimentation en
feuille cannelée, un cylindre préchauffeur supplémen-
taire 9 et un cylindre humidificateur 10, et du cété de
I'alimentation en feuille de couverture, deux cylindres
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préchauffeurs tournants 11.

[0012] La machine 1 comprend par ailleurs un pre-
mier cylindre 12, cannelé, supérieur, en acier inoxyda-
ble. Il est creux et agencé pour étre chauffé a la vapeur
de fagon connue en elle-méme.

[0013] Lamachine 1 comprend également un deuxié-
me cylindre 13, cannelé, central, en acier inoxydable,
d'axe paralléle a celui du premier cylindre sensiblement
tangent a ce dernier, et par exemple de méme diamétre.
[0014] Le deuxiéme cylindre est par exemple du type
connu sous la dénomination "Air Drive", fabriqué par la
société francaise MARTIN.

[0015] Il comporte deux chambres, a savoir une
chambre centrale chauffée a la vapeur et une chambre
avide 15 connectée a un dispositif 16 de mise sous vide.
La chambre comprend des canaux 17 percés sur toute
la longueur du cylindre et communique avec la surface
périphérique cannelée par des trous.

[0016] La machine 1 comprend un troisieme cylindre
18 inférieur, de surface lisse, d'axe paralléle aux deux
premiers et par exemple de méme diamétre. Ce cylindre
est chauffé a la vapeur de fagon similaire aux deux pre-
miers et est agencé pour venir comprimer la feuille de
couverture contre les arétes des cannelures de la feuille
cannelée, en contact avec la périphérie du cylindre can-
nelé central, comme on va le voir.

[0017] La machine 1 comprend par ailleurs des
moyens 19 d'encollage des crétes des cannelures, con-
nus en eux-méme, comprenant un rouleau lamineur 20,
un bac de colle 21 et un rouleau encolleur 22.

[0018] Le principe de fonctionnement de la machine
1 est le suivant.

[0019] Deux feuilles ou nappes de papier en carton
23 et 24 sont introduits dans la machine 1.

[0020] La feuille 23 est destinée a former la feuille
cannelée.

[0021] Aprés traitement de séchage et d'humidifica-
tionen 7, 9 et 10, elle passe autour du premier cylindre
chauffant cannelé 12, sur une partie de sa périphérie.
[0022] Elle est ensuite introduite entre les deux cylin-
dres chauffants cannelés 12 et 13 qui tournent en sens
inverse |'un de l'autre, comme deux cylindres d'engre-
nage.

[0023] Le vide créé dans la partie inférieure du cylin-
dre 13 plaque alors la feuille 23 cannelée formée contre
le cylindre chauffant sur un arc de cercle ayant un angle
au sommet égal a de I'ordre de 180°.

[0024] Lorsdu passage en face du rouleau colleur 22,
une ligne de colle est, par ailleurs et comme on I'a vu,
déposée a la créte des cannelures.

[0025] La colle est par exemple a base d'amidon.
[0026] La feuille de couverture 24 est quant a elle in-
troduite en partie basse et a I'opposé de la machine 1.
[0027] Elle est préséchée en 11 et enroulée autour du
troisieme cylindre 18, également appelé presse lisse.
Une pression hydraulique tres forte, par exemple de 5
kg/cm (pression linéique), assure un contact successif
en 25 (voir figure 3) entre chaque aréte supérieure des
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cannelures de la feuille cannelée 23 et la feuille de cou-
verture 24 en papier lisse.

[0028] Le joint de colle est donc obtenu par l'action
conjuguée de la forte pression et de la température en
une fraction de seconde.

[0029] L'entrainement des feuilles se fait par traction,
la feuille cannelée étant entrainée par I'engrénement
des cylindres cannelés 12 et 13, et la feuille de couver-
ture étant entrainée par serrage entre le cylindre central
13 et le cylindre lisse 18.

[0030] D'autres types de machines simple face exis-
tent, comme par exemple celles ou la feuille cannelée
est plaquée par de l'air au lieu d'étre aspirée par le vide
sur le cylindre central.

[0031] Leur principe de fonctionnement et les élé-
ments structurels qu'ils mettent en oeuvre restent ce-
pendant en général identiques a ceux décrits ci-dessus.
[0032] Bien qu'elles permettent d'atteindre de fortes
cadences en donnant un papier simple face acceptable,
les machines connues présentent cependant toujours
des inconvénients.

[0033] En particulier, pour obtenir un bon collage, ce
qui est le but recherché si I'on veut un carton ondulé de
bonne qualité, on a considéré, jusqu'a ce jour, qu'il était
nécessaire d'appliquer les deux feuilles I'une sur I'autre
avec une tres forte pression, étant par ailleurs entendu
qu'une température suffisante est maintenue au mo-
ment du collage pour permettre la gélatinisation de la
colle.

[0034] Malheureusement et notamment cette pres-
sion présente des effets nuisibles.

[0035] Elle est en effet appliquée sur la partie supé-
rieure des crétes des cannelures (voir figure 3), ce qui
provoque des coupures du carton en particulier aux vi-
tesses de résonances, ou encore a hautes vitesses.
[0036] De plus I'application du cylindre presseur 18
sur le cylindre cannelé central 13 se faisant de fagon
discontinue, d'une cannelure a une autre, des vibrations
etun bruitimportant (105 a 110 décibels a haute vitesse)
sont générés.

[0037] |l en résulte un carton ondule de mauvaise
qualité, dont les caractéristiques de résistance a I'numi-
dité etal'éclatement de la couverture, par exemple, sont
amoindries.

[0038] Le document EP-A-0 492 310 décrit une ma-
chine correspondant au préambule de la revendication
1, et mettant en oeuvre des systémes a courroi, fragiles
et exercant une forte pression.

[0039] Ilen estde méme dudocument DE-2 527 819.
[0040] Le document EP-A-0 492 310 concerne avant
a lui un systéme pour fabrication de carton ondulé pour
plaques mises bord a bord, qui présente des inconve-
nients notamment de ce fait.

[0041] La présente invention vise a fournir une ma-
chine et un procédé de fabrication de carton ondulé sim-
ple face répondant mieux que ceux antérieurement con-
nus aux exigences de la pratique, notamment en ce
qu'elle permet de supprimer pratiquement les coupures
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de papier aux vitesses de résonance et/ou a haute vi-
tesse c'est-a-dire par exemple supérieure a 300 m/mn,
et en ce qu'elle permet d'obtenir un excellent collage,
ce qui produit un carton ondulé de performance amélio-
rée et ce pour un codt faible et de fagon aisée a mettre
en oeuvre.

[0042] Les machines existantes peuvent par ailleurs
étre facilement adaptées pour profiter de I'amélioration
que constitue la présente invention.

[0043] Pour ce faire, la présente invention part d'une
idée entierement nouvelle consistant notamment a ré-
duire considérablement la pression, ou méme a la sup-
primer totalement, entre le cylindre 12 cannelé et le cy-
lindre 18 lisse sur la surface de contact entre les feuilles,
et ce contrairement a ce qu'enseignait I'art antérieur, en
remplacgant la forte pression par un chauffage prolongé
des feuilles I'une contre l'autre.

[0044] Dans ce but la présente invention propose no-
tamment une machine de fabrication d'une feuille de
carton ondulé simple face par encollage d'une feuille
cannelée de carton sur une feuille plane de carton, con-
forme a la revendication 1.

[0045] Des moyens de commande et de réglage de
la vitesse de rotation dudit quatri€me cylindre par rap-
port a la vitesse de rotation dudit deuxieme cylindre (ou
ce qui est équivalent, a la vitesse de défilement du car-
ton ondulé) sont prévus. La premiére valeur déterminée
est comprise entre de I'ordre de 30° et de I'ordre de 80°,
et la seconde valeur déterminée est comprise entre de
I'ordre de 90° et de I'ordre de 200°.

[0046] Dans des modes de réalisation avantageux,
on a de plus recours a l'une et/ou a l'autre des disposi-
tions suivantes :

- la premiére valeur est de l'ordre de 60° ;

- la seconde valeur déterminée est de l'ordre de
180°;

- le quatriéme cylindre chauffant est de méme dia-
meétre que les trois premiers cylindres chauffants ;

- la machine comporte de plus un petit cylindre lisse
d'axe paralléle a I'axe desdits cylindres chauffants,
situé en aval des dits cylindres sur le trajet du carton
ondulé et en dessous du plan horizontal tangent a
la génératrice supérieure du quatrieme cylindre ;

- la machine comporte des moyens de maintien de
la distance entre les surfaces des deuxiéme et troi-
sieme cylindres, agencés pour supprimer toute
pression du troisieme cylindre sur les feuilles can-
nelées et de couverture de la feuille ondulée en con-
tact avec le deuxiéme cylindre.

[0047] Untel systéme donne en effet des résultats ex-
cellents méme a des vitesses de déroulement du carton
de 200 m/mn.

[0048] L'invention propose également un procédé de
fabrication utilisant une machine telle que décrite ci-des-
sus, et plus particulierement un procédé de fabrication
d'une feuille de carton ondulé simple face, a partir d'une
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feuille de carton cannelée et d'une feuille plane de car-
ton, dite de couverture, par encollage de l'une sur
l'autre, selon la revendication 7. Conformément audit
procédé la premiéere valeur déterminée est comprise en-
tre de I'ordre de 30° et de I'ordre de 80°, et la seconde
valeur déterminée est comprise entre de I'ordre de 90°
et de l'ordre de 200°.

[0049] Dans des modes de réalisation avantageux,
on a de plus recours a l'une et/ou a l'autre des disposi-
tions suivantes :

- la premiére valeur déterminée est de I'ordre de 60°

- la seconde valeur déterminée est de I'ordre de
180°

on regle la vitesse du cylindre lisse chauffant, a une
vitesse comprise entre de l'ordre de 1,02 V et de
l'ordre de 1,25V, avantageusement 1,06 V, V étant
la vitesse de défilement du carton ondulé formé ;

[0050] L'invention sera mieux comprise alalecture de
la description d'un mode de réalisation de l'invention
donnée ci-apres a titre d'exemple non limitatif.

[0051] La description se référe aux dessins qui l'ac-
compagnent; dans lesquels, en plus des figures 1 a 3
d'ores et déja décrites concernant une machine de I'art
antérieur :

- La figure 4 montre schématiquement un mode de
réalisation de I'amélioration que constitue l'inven-
tion, en coupe transversale.

- La figure 5 est une coupe schématique selon V-V
du quatriéme cylindre de la figure 4.

[0052] La machine selon le mode de réalisation de
l'invention plus particulierement décrit ici comprend
d'une part une machine simple face du type décrit en
référence a la figure 2, et d'autre part un quatrieme cy-
lindre agencé comme cela va étre décrit ci-aprés en ré-
férence a la figure 4. Pour simplifier, les mémes numeé-
ros de référence sont utilisés quand ils désignent les
mémes éléments.

[0053] En plus des premier, deuxiéme et troisieme cy-
lindre 12, 13 et 18 décrits en référence a la figure 2, la
machine selon l'invention comporte un quatriéme cylin-
dre 26 lisse, chauffant, d'axe 27, paralléle aux axes des
précédents cylindres et situé au-dessus de ces der-
niers, par exemple directement aprés le deuxiéme cy-
lindre sur le trajet de la feuille de carton ondulé.

[0054] Ce cylindre est chauffé a la vapeur de fagon
similaire par exemple pour atteindre une température
de peau du cylindre comprise entre 160°C et 200°C.
[0055] Il est constitué en acier inoxydable et présente
par exemple un diamétre identique aux autres.

[0056] Des moyens (non représentés) de réglage de
la vitesse de rotation du cylindre 26, connus en eux-mé-
me, sont prévus. Le rapport des vitesses du cylindre 26
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et du défilement du carton est donc ajustable pour as-
surer la tension de la feuille de couverture qui est en-
roulée et en contact avec la surface lisse du cylindre.
[0057] Avec une machine ainsi modifiée, le collage
est différent du collage classique. Au lieu de réaliser le
joint de colle instantanément par action combinée de la
chaleur et d'une forte pression, le collage est assuré es-
sentiellement par la chaleur, la pression étant réduite de
fagon importante.

[0058] Le séchage de la colle s'effectue en deux
zones :

- une premiére zone de contact 28 entre la feuille
cannelée 23 et la feuille de couverture 24, ou les
deux feuilles sont maintenues l'une contre l'autre
sur le cylindre cannelé central 13 sur un angle d'en-
roulement o, par exemple d'environ 60°. Au point
de jonction 29 des deux feuilles, I'espace entre le
cylindre cannelé 13, central, et le troisi€me cylindre
18, lisse, presseur, est par ailleurs maintenu a une
valeur fixe par des butées réglables, de fagon a ce
que la pression soit nulle ou faible, par exemple
comprise entre 0 et 3 kg/cm, et ne détériore pas les
feuilles ;

- une seconde zone de contact 30, ou les deux
feuilles sont a nouveau maintenues l'une contre
l'autre mais cette fois-ci sur le cylindre 26 sur un
angle d'enroulement 3, par exemple de 180°, ce qui
permet de compléter la gélatinisation et le séchage
de la colle.

[0059] Avantageusement, V étant la vitesse de défi-
lement du carton, et V1 étant la vitesse extérieure du
cylindre 26, V1 est compris entre de I'ordre de 1,02 V et
de l'ordre de 1,25 V.

[0060] Dans le mode de réalisation plus particuliére-
ment décrit ici, et afin de maintenir la feuille de carton
ondulé du c6té cannelé, en contact avec la surface can-
nelée du cylindre 13 sur un angle a, le cylindre 26 pré-
sente au moins par rapport au plan tangent au point de
contact 29 avec le cylindre 13 une partie de sa surface
du c6té dudit cylindre 13.

[0061] Pour ce faire, I'axe 27 du cylindre 26 peut éga-
lement étre situé du coté du cylindre 13, par rapport au
plan vertical passant par I'axe 31 du cylindre lisse 18.
[0062] Pour maintenir la feuille de carton ondulé, du
coté lisse, en contact avec le cylindre 26 sur un angle
B, un petit rouleau 32, lisse et plein, connu en lui-méme,
et propre a étre en contact avec la feuille du carton on-
dulé, du coté ondulé, est par exemple prévu.

[0063] Pour ce faire, il présente par exemple une gé-
nératrice inférieure 33 située en-dessous du plan hori-
zontal 34 tangent a la génératrice supérieure du cylindre
26.

[0064] Avantageusement I'axe 35 du cylindre 32 est
situé en-dessous de I'axe 27 du cylindre 26.

[0065] Des distances suffisantes e et e' entre parois
latérales, respectivement des cylindres 13 et 26, et 26
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et 32 sont par ailleurs prévues pour permettre un bon
déroulement de la feuille de carton formée 36.

[0066] La figure 5 montre une vue schématique en
coupe selon V-V du cylindre 26.

[0067] |l comprend deux extrémités cylindriques 37 et
38 montées sur palliers 39, et un corps cylindrique 40,
par exemple en acier inoxydable ou en fonte, muni d'un
évidement central 41 alimenté en vapeur en 42 par I'ex-
trémité 37.

[0068] La vapeur circule dans I'évidement et est éva-
cuée en 43 via la méme extrémité 37. Un moteur a vi-
tesse variable 44 permet de faire varier la vitesse de
rotation du cylindre 26 de fagon connue en elle-méme,
en fonction de la tension recherchée pour le carton on-
dulé.

[0069] La surface lisse du cylindre 26 permet d'éven-
tuels glissements, autorisant un patinage qui rattrape
les jeux éventuels.

[0070] Grace al'invention, on a pu constaté une amé-
lioration significative de caractéristique du carton ondu-
Ié simple face produit.

[0071] Notammentet par exemple, on a constaté, tou-
tes choses égales par ailleurs, une amélioration de la
résistance a I'humidité COBB d'au moins de l'ordre de
20%, et de la résistance a I'éclatement de la couverture
de 10%, par rapport a une machine du type de celle de
la figure 2.

[0072] De fagon plus générale, un dispositif selon I'in-
vention conserve les qualités de résistance a I'humidité
COBB du papier de couverture, sans altérations, con-
trairement a ce qui est observé avec les dispositifs de
I'art antérieur.

Revendications

1. Machine (1) de fabrication d'une feuille (36) de car-
ton ondulé simple face par encollage d'une feuille
cannelée (23) de carton sur une feuille plane de
couverture (24), comprenant

deux cylindres chauffants et motorisés sensi-
blement tangents deux a deux, d'axes paralléles, a
savoir un premier cylindre (12), cannelé, de préfor-
mation de la feuille cannelée et un deuxieéme cylin-
dre (13), cannelé, central, muni de moyens d'appli-
cation de la feuille cannelée contre sa périphérie,

des moyens de mise en pression et de pla-
quage de la feuille plane sur les cannelures de la
feuille cannelée a la périphérie dudit deuxieme cy-
lindre, lesdits moyens étant agencés pour amener
la feuille plane en contact avec les cannelures de
la feuille cannelée a la périphérie du deuxiéme cy-
lindre et pour plaquer la feuille cannelée sur le
deuxiéme cylindre selon un arc de cercle corres-
pondant a un angle au centre alpha d'une premiére
valeur déterminée, lesdits moyens de mise en pres-
sion et de plaquage comprenant deux cylindres lis-
ses, a savoir un troisieme cylindre chauffant et mo-
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torisé agencé pour étre en contact avec la feuille
plane (24), et pour étre, en fonctionnement, en
pression sur une ligne de contact (25) avec les can-
nelures du deuxieéme cylindre (18), et un quatrieme
cylindre (26), les dits troisieme et quatrieme cylin-
dres étant d'axes paralléles aux axes des premier
et deuxiéme cylindres,

et des moyens (19) d'encollage desdites can-
nelures avant ledit contact, caractérisée

en ce que l'angle au centre alpha est d'une
premiére valeur déterminée comprise entre de I'or-
dre de 30° et de I'ordre de 80°,

en ce que le quatriéme cylindre (26) est
chauffant et motorisé, situé entierement a distance
e et en aval du deuxiéme cylindre (13) et agencé
pour étre lui-méme en contact avec le dos de la
feuille plane (24) sur un arc de cercle correspondant
a un angle au centre béta d'une seconde valeur dé-
terminée, comprise entre de I'ordre de 90° etde I'or-
dre de 200°,

en ce que ledit troisieme cylindre (18) est mu-
ni de moyens de réglage de ladite pression de la
feuille plane sur ladite ligne de contact avec les can-
nelures du deuxiéme cylindre, en fonctionnement,
en dessous d'une valeur seuil déterminée de 3 kg/
cm, et

en ce qu'elle comprend des moyens (44) de
commande et de réglage de la vitesse de rotation
dudit quatriéme cylindre par rapport a la vitesse de
rotation dudit deuxiéme cylindre.

Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que l'angle au centre alpha est de I'ordre de 60°.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la se-
conde valeur déterminée est de I'ordre de 180°.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le qua-
trieme cylindre (26) chauffant est de méme diameé-
tre que les trois premiers cylindres chauffants.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu'elle com-
porte de plus un petit cylindre lisse (32), d'axe pa-
ralléle a I'axe desdits cylindres chauffants, situé en
aval desdits cylindres sur le trajet du carton ondulé
et en-dessous du plan horizontal (34) tangent a la
génératrice supérieure du quatriéme cylindre.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le qua-
trieme cylindre comporte des moyens (44) de régla-
ge de la vitesse de rotation dudit quatriéme cylindre
entre de l'ordre de 1,02 V et de lI'ordre de 1,25V, V
étant la vitesse de défilement du carton ondulé for-
mé.
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Procédé de fabrication d'une feuille (36) de carton
ondulé simple face, a partir d'une feuille (23) de car-
ton cannelée et d'une feuille (24) plane de carton,
dite de couverture, par encollage de l'une sur
l'autre, dans lequel on maintient les crétes des can-
nelures de la feuille ondulée préalablement encol-
Iées en contact avec la feuille plane sur une premie-
re zone (28) formée par une premiere portion de
surface d'un cylindre cannelé (13) central, chauf-
fant, dit deuxiéme cylindre, sur un arc correspon-
danta un angle au centre d'une premiére valeur dé-
terminée,

caractérisé en ce que

I'angle au centre alpha est d'une pre-

miére valeur déterminée comprise entre de l'ordre
de 30° et de l'ordre de 80°,

avant ladite premiére portion et aprés encol-
lage, on applique sur le deuxiéme cylindre (13),
avec un cylindre presseur chauffant et motorisé, dit
troisieme cylindre (18), tangent audit deuxiéme cy-
lindre, une pression linéique au point de contact de
valeur inférieure a 3 kg/cm entre les crétes de can-
nelures et la feuille plane (29), et

aprés et a distance de ladite premiere portion
du deuxiéme cylindre, on maintient la feuille de car-
ton cannelé et la feuille plane en contact sur une
seconde zone (30) formée par une seconde portion
de surface d'un cylindre lisse (26), chauffant, moto-
risé, rotatif, dit quatrieme cylindre, situé en aval du
trajet du carton ondulé par rapport au cylindre can-
nelé central (13), sur un arc correspondant a un an-
gle au centre béta d'une seconde valeur déterminée
comprise entre de l'ordre de 90° et de l'ordre de
200°,

en commandant et en réglant la vitesse de ro-
tation dudit quatrieme cylindre par rapport a la vi-
tesse de rotation dudit deuxiéme cylindre.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la premiere valeur déterminée est de I'ordre
de 60°.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 et 8, caractérisé en ce que la seconde valeur
déterminée est de I'ordre de 180°.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a9, caractérisé en ce qu'on régle la vitesse du
quatrieme cylindre (26) lisse chauffant, a une vites-
se comprise entre de I'ordre de 1,02 V et de I'ordre
de 1,25V, V étantla vitesse de défilement du carton
ondulé formé.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la vitesse du quatrieme cylindre (26) lisse
chauffant est de I'ordre de 1,06 V.
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Patentanspriiche

1.

Maschine (1) zum Herstellen einer Bahn (36) aus
einseitig gewelltem Karton durch Aufkleben einer
Riffelbahn (23) aus Karton auf eine ebene Deck-
bahn (24), mit

- zwei motorisch angetriebenen Heizzylindern,
die einander paarweise tangieren und deren
Achsen parallel verlaufen, nadmlich einem er-
sten geriffelten Zylinder (12) zum Vorformen
der Riffelbahn und einem zweiten geriffelten
Mittelzylinder (13), der mit Mitteln zum Anlegen
der Riffelbahn an seinen Umfang versehen ist,

- Mitteln zur Druckbeaufschlagung und zum An-
driicken der ebenen Bahn an die Riffelung der
Riffelbahn am Umfang des genannten zweiten
Zylinders, wobei die genannten Mittel dazu vor-
gesehen sind, um die ebene Bahn mit der Rif-
felung der Riffelbahn am Umfang des zweiten
Zylinders in Kontakt zu bringen und um die Rif-
felbahn an den zweiten Zylinder Uber einen
Kreisbogen anzudriicken, der einem Mittel-
punktswinkel alpha mit einem bestimmten er-
sten Wert entspricht, wobei die genannten
Druckbeaufschlagungs- und Andrickmittel
zwei glatte Zylinder aufweisen, namlich einen
motorisch angetriebenen dritten Heizzylinder,
der dazu vorgesehen ist, mit der ebenen Bahn
(24) in Kontakt zu stehen und im Betrieb an ei-
ner Kontaktlinie (25) die Riffelung des zweiten
Zylinders (18) mit Druck zu beaufschlagen, und
einem vierten Zylinder (26), wobei der genann-
te dritte und vierte Zylinder achsparallel zur
Achse des ersten und zweiten Zylinders verlau-
fen,

- und mit Mitteln (19) zum Beleimen der genann-
ten Riffelung vor der genannten Kontaktierung,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Mittelpunktswinkel alpha einen bestimmten er-
sten Wert zwischen etwa 30° und etwa 80° auf-
weist,

der vierte Zylinder (26) heizt und motorisch ange-
trieben wird, sich vollstandig in einem Abstand e
und stromabwarts des zweiten Zylinders (13) befin-
det und dazu vorgesehen ist, selbst mit der Ruck-
seite der ebenen Bahn (24) iber einen Kreisbogen
in Kontakt zu stehen, der einem Mittelpunktswinkel
beta mit einem bestimmten zweiten Wert entspricht,
der zwischen etwa 90° und etwa 200° einnimmt,
der dritte Zylinder (18) mit Mitteln zum Einstellen
des genannten Drucks der ebenen Bahn an der ge-
nannten Kontaktlinie mit der Riffelung des zweiten
Zylinders versehen ist, der im Betrieb unter einem
bestimmten Schwellwert von 3 kg/cm liegt, und
dass sie Mittel (44) zum Steuern und Einstellen der
Drehzahl des genannten vierten Zylinders bezlig-
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lich der Drehzahl des genannten zweiten Zylinders
enthalt.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelpunktswinkel alpha bei et-
wa 60° liegt.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der bestimm-
te zweite Wert bei etwa 180° liegt.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der vierte
Heizzylinder (26) den gleichen Durchmesser auf-
weist wie die drei ersten Heizzylinder.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner ei-
nen kleineren glatten Zylinder aufweist (32), der
achsparallel zur Achse der genannten Heizzylinder
verlauft, stromabwarts der genannten Zylinder in
der Wegstrecke der Wellpappe und unterhalb der
horizontalen Ebene (34) liegt, welche die obere
Mantellinie des vierten Zylinders tangiert.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der vierte Zy-
linder Mittel (44) zum Einstellen der Drehzahl des
genannten vierten Zylinders zwischen etwa 1,02 V
und etwa 1,25 V enthélt, wobei V die Bandge-
schwindigkeit der gebildeten Wellpappe ist.

Verfahren zum Herstellen einer Bahn (36) aus ein-
seitig gewelltem Karton ausgehend von einer gerif-
felten Kartonbahn (23) und einer ebenen Karton-
bahn (24), die sogenannte Deckbahn, durch Aufkle-
ben aneinander, bei dem die Spitzen der zuvor be-
leimten Riffelung der gewellten Bahn in Kontakt mit
der ebenen Bahn Uber einen ersten Bereich (28)
gehalten werden, der durch einen ersten Flachen-
abschnitt eines geriffelten mittleren Heizzylinders
(13), dem sogenannten zweiten Zylinder, Uber ei-
nen Bogen gebildet ist, der einem Mittelpunktswin-
kel mit einem bestimmten ersten Wert entspricht,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Mittelpunktswinkel alpha einen bestimmten er-
sten Wert zwischen etwa 30° und etwa 80° auf-
weist,

vor dem genannten ersten Abschnitt und nach Be-
leimen mittels eines heizenden und motorisch an-
getriebenen Anpresszylinders, dem sogenannten
dritten Zylinder (18), der den genannten zweiten Zy-
linder tangiert, ein Iangenbezogener Druck auf den
zweiten Zylinder (13) am Kontaktpunkt ausgeulbt
wird, dessen Wert kleiner als 3 kg/cm zwischen den
Spitzen der Riffelung und der ebenen Bahn (29) ist,
und

nach und in Abstand von dem genannten ersten Ab-
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10.

1.

schnitt des zweiten Zylinders, die geriffelte Karton-
bahn und die ebene Bahn Uber einen zweiten Be-
reich (30) in Kontakt gehalten werden, der durch ei-
nen zweiten Fldchenabschnitt eines motorisch an-
getriebenen, drehbaren, glatten Heizzylinder (26),
dem sogenannten vierten Zylinder, gebildet wird,
der bezliglich des geriffelten Mittelzylinders (13) um
die Wegstrecke der Wellpappe uber einen Bogen
nachgelagert ist, welcher einem Mittelpunktswinkel
beta mit einem bestimmten zweiten Wert zwischen
etwa 90° und etwa 200° entspricht,

indem die Drehzahl des genannten vierten Zylin-
ders gesteuert und beziglich der Drehzahl des ge-
nannten zweiten Zylinders eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der bestimmte erste Wert etwa 60°
einnimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 und 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der bestimmte zwei-
te Wert etwa 180° einnimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit
des vierten glatten Heizzylinders (26) auf eine Ge-
schwindigkeit zwischen etwa 1,02 V und etwa 1,25
V eingestellt wird, wobei V die Bandgeschwindig-
keit der gebildeten Wellpappe ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des vierten
glatten Heizzylinders (26) etwa 1,06 V ist.

Claims

Machine (1) for manufacturing a sheet (36) of single
faced corrugated cardboard by sticking a fluted
sheet (23) of cardboard on to a flat liner sheet (24),
comprising

two motor-driven heating cylinders substantially
tangential in pairs, with parallel axes, namely a first
fluted cylinder (12) for preforming the fluted sheet,
and a second central fluted cylinder (13), provided
with means for applying the fluted sheet against its
periphery,

means for pressing and flattening the flat sheet on
to the flutings of the fluted sheet at the periphery of
said second cylinder, said means being positioned
so as to bring the flat sheet into contact with the flut-
ings of the fluted sheet at the periphery of the sec-
ond cylinder and to flatten the fluted sheet on to the
second cylinder along an arc of a circle correspond-
ing to an angle alpha at the centre with a first pre-
determined value, said means for pressing and flat-
tening comprising two smooth cylinders, namely a
third motor-driven heating cylinder for being in con-
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tact with the flat liner sheet (24) and to be, while in
operation, pressing on a line of contact (25) with the
flutings of the second cylinder (18), and a fourth cyl-
inder (26), said third and fourth cylinders having ax-
es parallel to the axes of the first and second cylin-
ders,

and means (19) for spreading adhesive over said
flutings before said contact, characterised

in that the angle alpha at the centre has a prede-
termined value comprised between a value of the
order of 30° and one of the order of 80°,

in that the fourth cylinder is heating and motor-driv-
en, located wholly at a distance e and downstream
from the second cylinder (13) and positioned so as
itself to be in contact with the back of the flat sheet
(24) over a circular arc corresponding to an angle
beta at the centre with a second predetermined val-
ue comprised between a value of the order of 90°
and one of the order of 200°,

in that said third cylinder (18) is provided with
means for regulating said pressure of the flat sheet
on said line of contact with the flutings of the second
cylinder, in operation, below a predetermined
threshold value of 3 kg/cm, and

in that it comprises means (44) for controlling and
regulating the speed of rotation of said fourth cylin-
der with respect to the speed of rotation of said sec-
ond cylinder.

Machine according to Claim 1, characterised in
that the angle alpha at the centre is of the order of
60°.

Machine according to any one of the preceding
claims, characterised in that the second predeter-
mined value is of the order of 180°.

Machine according to any one of the preceding
claims, characterised in that the fourth heated cyl-
inder (26) has the same diameter as that of the first
three heating cylinders.

Machine according to any one of the preceding
claims, characterised in that it also comprises a
small smooth cylinder (32), with an axis parallel to
the axis of said heating cylinders, located down-
stream from said cylinders on the path of the corru-
gated cardboard and below the horizontal plane
(34) tangential to the upper generator of the fourth
cylinder.

Machine according to any one of the preceding
claims, characterised in that the fourth cylinder
comprises means (44) for regulating the speed of
rotation of said fourth cylinder between a value of
the order of 1.02 V and one of the order of 1.25V,
V being the speed of movement of the already
formed corrugated cardboard.
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10.

1.

Method for the manufacture of a sheet (36) of sin-
gle-faced corrugated cardboard, from a sheet (23)
of fluted cardboard and a flat sheet (24) of card-
board, called the liner, by sticking one on to the oth-
er, in which the peaks of the flutings of the corrugat-
ed sheet previously coated with adhesive are main-
tained in contact with the flat sheet over a first zone
(28) formed by a first surface portion of a central
fluted heating cylinder (13), called the second cyl-
inder, over an arc corresponding to an angle at the
centre having a first predetermined value,
characterised in that

the angle alpha at the centre is a predeter-
mined value comprised between a value of the or-
der of 30° and one of the order of 80°,

before said first portion and after spreading
the adhesive, a linear pressure having a value be-
low 3 kg/cm is applied to the second cylinder (13)
by means of a heating and motor-driven press cyl-
inder, called the third cylinder (18), said third cylin-
der being tangential to said second cylinder and
said pressure being applied at the point of contact
between the peaks of the flutings and the flat sheet
(29), and

after and at a distance from, said first portion
of the second cylinder, the sheet of fluted cardboard
and the flat sheet are maintained in contact over a
second zone (30) formed by a second surface por-
tion of a smooth rotary motor-driven heating cylin-
der (26), called the fourth cylinder, located down-
stream from the central fluted cylinder (13) on the
path of the corrugated cardboard, over an arc of cor-
responding to an angle beta at the centre having a
second predetermined value comprised between a
value of the order of 90° and one of the order of
200¢,

while controlling and regulating the speed of
rotation of said fourth cylinder in relation to the
speed of said second cylinder.

Method according to Claim 7, characterised in that
the first predetermined value is of the order of 60°.

Method according to any one of Claims 7 and 8,
characterised in that the second predetermined
value is of the order of 180°.

Method according to any one of Claims 7 to 9, char-
acterised in that the speed of the fourth smooth
heating cylinder (26) is regulated to a speed com-
prised between a value of the order of 1.02 V and
one of the order of 1.25V, V being the speed of the
movement of the already formed corrugated card-
board.

Method according to Claim 10, characterised in
that the speed of the fourth smooth heating cylinder
(26) is of the order of 10.6 V.
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