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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Anlagen zur Herstellung von Wellpappebah-
nen, und zwar insbesondere zur Herstellung einseitig
kaschierter Wellpappebahnen, die also aus einer ge-
wellten Papierbahn und einer Deckbahn bestehen, sind
allgemein bekannt, beispielsweise aus der EP 0 687
552 A (entsprechend US-Patent 5,632,850) oder der DE
195 36 007 A (entsprechend GB 2,305,675 A). Bei der-
artigen Maschinen kann es durch vielerlei mögliche Be-
triebsstörungen dazu kommen, daß die Qualität der
Wellpappe nicht den Sollvorgaben entspricht, daß bei-
spielsweise die Formatgenauigkeit einer Wellpappe-
bahn, also die Lage ihrer Längskanten und/oder die La-
ge einer Rillung und/oder die Lage eines Längsschnittes
nicht ordnungsgemäß sind.
[0003] Aus der EP 0 162 139 ist eine Vorrichtung zur
Erfassung bzw. Steuerung der Kantenlage von Papier-
bahnen und Wellpappemaschinen bekannt. Diese Vor-
richtung weist einen bandförmig ausgebildeten, sich
quer zur Transportrichtung erstreckenden opto-elektro-
nischen Fühler auf, der in Abhängigkeit von der Über-
deckung durch die Papierbahn ein analoges Signal er-
zeugt, das ausgewertet wird und auf eine Verstellein-
richtung wirkt. Damit ist eine Erfassung der Lage der
Seitenkanten einer Papierbahn oder einer einseitigen
Wellpappebahn in einer Wellpappemaschine bekannt.
Der Einsatz ist primär dort vorgesehen, wo eine einzel-
ne Papierbahn in einem Leimwerk beleimt wird. Die Vor-
richtung ist zur Weiterverarbeitung von fertiger Wellpap-
pe nicht geeignet. Bei dieser Bearbeitung handelt es
sich um die Anbringung von Längsschnitten oder
Längs-Rillungen als Vorstufe zur Herstellung von Zu-
schnitten für Kartonagen.
[0004] Aus der DE 198 02 913 A1 ist ebenfalls eine
Vorrichtung zur Erfassung der Kantenlage einer Well-
pappebahn bekannt, die einen von der Wellpappebahn
überdeckten, quer zur Laufrichtung der Wellpappebahn
angeordneten Code-Träger aufweist, der mindestens
auf einer Seite über die zu erfassende Bahnkante hin-
aussteht. Auf diesem Code-Träger ist zumindest im
Laufbereich der zu erfassenden Bahnkante ein Strich-
code aufgebracht. Weiterhin ist ein Strichcode-Leser
vorgesehen, der den durch die Wellpappebahn nicht
überdeckten Bereich des Strichcodes von der Seite der
Bahn her zur Lagebestimmung der Bahnkante abtastet.
Auch diese Vorrichtung ist nicht geeignet zur Erfassung
weiterer Profilierungen der Wellpappebahn als deren
Seitenkanten, beispielsweise also von Längs-Rillungen
oder Längsschnitten.
[0005] Aus der US 5,581,353, worauf der Oberbegriff
des Anspruchs 1 basiert, ist eine Vorrichtung bekannt,
mittels derer die Dicke einer mit einer ersten und einer
zweiten Deckbahn beschichteten Wellpappebahn er-
fasst werden kann. Hierzu sind beiderseits der Wellpap-
pebahn zwei Sensoren vorgesehen, von denen ein er-

ster Sensor den Abstand der ersten Deckbahn vom er-
sten Sensor und misst und von denen ein zweiter Sen-
sor den Abstand der zweiten Deckbahn vom zweiten
Sensor misst. Diesen Sensoren ist ein Auswerte-Gerät
zur Ermittlung der Dicke der Wellpappebahn im Bereich
der jeweiligen Messung nachgeordnet. Mit dieser Vor-
richtung sollen Fehlstellen der Wellpappebahn, also
Quetschungen der Wellpappebahn oder Aufwölbungen
einer Deckbahn, die auf ein ungenügendes Verleimen
schließen ließen, erfasst werden.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der gattungsgemäßen Art zu schaffen, die
eine Erfassung der Formatgenauigkeit der Wellpappe-
bahn ermöglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1
gelöst. Durch Erfassung der Formatgenauigkeit einer
Wellpappebahn ist es möglich, die Qualität der fertig
produzierten Wellpappebahn laufend zu erfassen und
zu überwachen und gegebenenfalls durch einen Eingriff
in den Produktionsprozess zu korrigieren oder fehler-
hafte Stücke aus der Wellpappebahn herauszuschnei-
den und auszusondern Durch die Abstandsmessung
wird nicht nur die Lage der Seitenkanten, sondern auch
die Lage einer Rillung und/oder eines Längsschnitts er-
fasst, so dass die Formatgenauigkeit exakt erfasst wer-
den kann.
[0008] Die Ansprüche 2 und 3 geben Ausgestaltun-
gen von Sensoren wieder, mittels derer ein oder meh-
rere qualitätsbestimmende Merkmale der Wellpappe-
bahn erfasst werden. Die Ansprüche 4 und 5 geben
mögliche weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung wie-
der.
[0009] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausführungsbeispieles der Erfindung
anhand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausführungsform einer Qualitäts-
Erfassungs-Vorrichtung in einer perspektivi-
schen schematischen Dar-Stellung und

Fig. 2 die erste Ausführungsform einer Qualitäts-Er-
fassungs-Vorrichtung in einer Querschnitts-
darstellung.

[0010] In Fig. 1 und 2 ist schematisch eine Wellpap-
pebahn 1 dargestellt, die eine obere erste Deckbahn 2
und eine untere zweite Deckbahn 3, jeweils aus Papier,
und eine zwischen den Deckbahnen 2, 3 angeordnete
und mit diesen verleimte gewellte Papierbahn 4 auf-
weist. Die Wellpappebahn 1 befindet sich im Zuge ihrer
Herstellung auf einer Anlage zur Herstellung von Well-
pappe, und zwar in Transportrichtung 5 hinter einer Rill-
und Längsschneide-Vorrichtung, wie sie beispielsweise
in der EP 0 692 369 B 1 (entsprechend US-PS
5,857,395) dargestellt und beschrieben ist, worauf aus-
drücklich verwiesen wird. In dieser Vorrichtung ist die
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obere Deckbahn 2 mit in Transportrichtung 5 verlaufen-
den oberen Rillungen 6a und 6b und die untere Deck-
bahn 3 mit den oberen Rillungen 6a, 6b zugeordneten
unteren Rillungen 7a, 7b versehen worden. Weiterhin
ist die Wellpappebahn 1 in dieser Vorrichtung mit einem
in Transportrichtung 5 verlaufenden Längsschnitt 8 ver-
sehen worden, durch den die Wellpappebahn 1 in zwei
Teil-Bahnen 1a, 1b mit der Breite c bzw. d zerteilt worden
ist.
[0011] Wie den Fig. 1 und 2 entnehmbar ist, durch-
läuft die bereits in zwei Teil-Bahnen 1a, 1b zerteilte Well-
pappebahn 1 eine erste Qualitäts-Erfassungs-Vorrich-
tung 9, die zwei Laser-Sensoren 10, 11 aufweist, die
oberhalb und unterhalb der Wellpappebahn 1 angeord-
net sind. Sie sind quer zur Transportrichtung 5 und quer
zur Wellpappe 1 auf Führungen 12, 13 mittels nicht dar-
gestellter Antriebe synchron verschiebbar, was durch
die Doppelpfeile 14 in Fig. 1 angedeutet wird. Der Laser-
Sensor 10 erfaßt den Abstand a zur oberen Deckbahn
2; der untere Laser-Sensor 11 erfaßt den Abstand b zur
unteren Deckbahn 3. Wenn bei einer Querverschiebung
der Sensoren 10, 11 diese über die obere Rillung 6a
bzw. 6b oder die untere Rillung 7a bzw. 7b fahren, dann
erfassen sie die Änderung des Abstandes a bzw. b, er-
fassen also die Lage der Rillung 6a, 6b bzw. 7a, 7b quer
zur Transportrichtung 5. In gleicher Weise erfassen sie
die Lage des Längsschnitts 8 und die Lage der Seiten-
kanten 25, 26. Durch die Erfassung der Rillungen 6a,
6b, 7a, 7b und des Längsschnitts 8 und der Seitenkan-
ten 25, 26 wird jeweils festgestellt, ob deren Lage zu-
einander richtig ist.
[0012] Die von den Laser-Sensoren 10, 11 ermittelten
Werte der Abstände a und b werden einem Auswerte-
Gerät 15 zugeführt. Dort wird der Abstand der Seiten-
kante 25 der Teil-Bahn 1a von dem Längsschnitt 8, also
die Breite c der Teil-Bahn 1a, ermittelt. In gleicher Weise
wird der Abstand des Längsschnitts 8 von der Seiten-
kante 26 der Teil-Bahn 1b, also deren Breite d, ermittelt.
Weiterhin wird der Abstand e der Rillung 6a, 7a von der
Seitenkante 25 und/oder der Abstand f der Rillung 6a,
7a der Teil-Bahn 1a vom Längsschnitt 8 ermittelt. Dies
gilt in gleicher Weise für den Abstand g der Rillung 6b,
7b der Teil-Bahn 1b vom Längsschnitt 8 und für den Ab-
stand h der Rillung 6b, 7b von der Seitenkante 26 der
Teil-Bahn 1b. Dem Auswerte-Gerät 15 kann ein Anzei-
ge-Gerät 15a zugeordnet sein. Die Auswertung der La-
ge-Information kann dann über ein dem Auswerte-Gerät
15 nachgeordnetes Steuer-Gerät 16 zur Ansteuerung
der erwähnten Rill- und Längsschneide-Vorrichtung ein-
gesetzt werden. Weiterhin wird vom Steuer-Gerät 16 ein
Elektro-Motor 17 angesteuert, bei dem es sich bei-
spielsweise um den Antriebsmotor eines in der Anlage
in Transportrichtung 5 nachgeordneten Querschneiders
handeln kann, mittels dessen ein Bahnabschnitt her-
ausgeschnitten wird, der als nicht ordnungsgemäß er-
faßt wird. Ein solcher herausgeschnittener Abschnitt
wird in einer dem Querschneider nachgeordneten Wei-
che ausgeschieden. Auch diese Einzelheiten ergeben

sich beispielsweise aus der bereits erwähnten EP 0 692
369 B1 (entsprechend US-PS 5,857,395), worauf aus-
drücklich verwiesen wird.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Erfassung der Formatgenauigkeit
einer in einer Transportrichtung (5) bewegten Well-
pappebahn (1)

- mit einer ersten und einer zweiten Deckbahn
(2, 3),

- mit mindestens einer zwischen den Deckbah-
nen (2, 3) angeordneten gewellten Papierbahn
(4),

- - mit mehreren in Transportrichtung (5) ver-
laufenden Profilierungen, nämlich

- - Seitenkanten (25, 26); und
- - mindestens einen, die Wellpappebahn (1)

in Teil-Bahnen (1a, 1b) teilenden Längs-
schnitt (8) und/oder

- - mindestens einer Rillung (6a, 7a; 6b, 7b),

wobei die Deckbahnen (2, 3) zwischen den
Profilierungen glatt ausgebildet sind, wobei
beiderseits der Wellpappebahn (1) zwei Sensoren
(10, 11) angeordnet sind,
von denen ein erster Sensor (10) den Abstand (a)
der ersten Deckbahn (2) vom ersten Sensor (10)
messend ausgebildet ist, und
von denen ein zweiter Sensor (11) den Abstand (b)
der zweiten Deckbahn (3) vom zweiten Sensor (11)
messend ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net,
dass die zwei Sensoren (10, 11) zur Erfassung der
Lage von mindestens zwei Profilierungen relativ zu-
einander angeordnet sind,
dass die Sensoren (10, 11) synchron zueinander
quer zur Transportrichtung (5) der Wellpappebahn
(1) verschiebbar ausgebildet sind und
dass den Sensoren (10, 11) ein Auswerte-Gerät
(15) zur Ermittlung des Abstandes (c, d; e, f; g, h)
der mindestens zwei Profilierungen voneinander
nachgeschaltet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Sensoren (10, 11) berührungslos arbei-
tend ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Sensoren als Laser-Sensoren (10, 11)
ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet,
dass dem Auswerte-Geräte (15) ein Anzeige-Gerät
(15a) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass dem Auswerte-Gerät (15) ein Steuer-Gerät
(16) nachgeordnet ist.

Claims

1. An apparatus for detection of accuracy of format of
a web of corrugated board (1) moved in a conveying
direction (5) and comprising

- a first and a second smooth liner (2, 3); and
- at least one corrugated paper web (4) disposed

between the liners (2, 3);

-- several profiled patterns running in the
conveying direction (5), namely

-- lateral edges (25, 26), and
-- at least one lengthwise cut (8), which di-

vides the web of corrugated board (1) into
partial webs (1a, 1b), and/or

-- at least one groove (6a, 7a; 6b, 7b);

wherein the liners (2, 3) between the profiled
patterns are smooth,

wherein on both sides of the web of corrugat-
ed board (1), two sensors (10, 11) are disposed, a
first sensor of (10) of which being designed to meas-
ure the distance a of the first liner (2) from the first
sensor (10), and a second sensor (11) of which be-
ing designed to measure the distance b of the sec-
ond liner (3) from the second sensor (11), charac-
terized

in that the two sensors (10, 11) are arranged
for detecting the position of at least two profiled pat-
terns relative to each other;

in that the sensors (10, 11) are designed for
synchronous displacement crosswise of the con-
veying direction (5) of the web of corrugated board
(1); and

in that the sensors (10, 11) are in working
connection with an evaluation equipment (15) for
determination of the distance (c, d; e, f; g, h) of the
at least two profiled patterns from each other.

2. An apparatus according to claim 1, characterized
in that the sensors (10, 11) are sensors of non-con-
tact operation.

3. An apparatus according to claim 1, characterized
in that the sensors are laser sensors (10, 11).

4. An apparatus according to claim 1, characterized

in that a display unit (15a) is allocated to the eval-
uation equipment (15).

5. An apparatus according to claim 1, characterized
in that a control equipment (16) is in working con-
nection with the evaluation equipment (15).

Revendications

1. Dispositif destiné à détecter la précision du format
d'une bande de carton ondulé (1), qui défile dans la
direction de transport (5),

- avec une première et une deuxième bande de
couverture (2, 3),

- avec au moins une bande de papier ondulé (4)
intercalée entre les deux bandes de couverture
(2, 3),

- - avec plusieurs profilages orientés dans la di-
rection de transport (5), à savoir

- - des bords latéraux (25, 26) ; et
- - au moins une coupe longitudinale (8) des-

tinée à séparer la bande de carton ondulé
(1) en deux bandes partielles (1a, 1b) et/ou

- - au moins une cannelure (6a, 6b ; 7a, 7b),

les bandes de couverture (2, 3) étant lisses
entre les profilages,

deux capteurs (10, 11) étant agencés de part
et d'autre de la bande de carton ondulé (1),

parmi lesquels un premier capteur (10) est
conçu pour mesurer la distance (a) entre la premiè-
re bande de couverture (2) et le premier capteur
(10), et

parmi lesquels un deuxième capteur (11) est
conçu pour mesurer la distance (b) entre la deuxiè-
me bande de couverture (3) et le deuxième capteur
(11),

caractérisé en ce que les deux capteurs (10,
11) sont agencés l'un par rapport à l'autre pour en-
registrer la position d'au moins deux profilages, en
ce que les capteurs (10, 11) sont conçus mobiles
l'un par rapport à l'autre de manière synchrone,
transversalement à la direction de transport (5) de
la bande de carton ondulé (1), et en ce qu'un dis-
positif d'analyse (15), destiné à déterminer la dis-
tance (c, d ; e, f ; g, h) entre lesdits au moins deux
profilages, est monté en aval des capteurs (10, 11).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les capteurs (10, 11) sont conçus pour tra-
vailler sans contact.

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les capteurs sont conçus sous forme de cap-
teurs laser (10, 11).
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4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'un dispositif d'affichage (15a) est associé au
dispositif d'analyse (15).

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'un dispositif de commande (16) est monté en
aval du dispositif d'analyse (15).
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