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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Wellpappe und ein Kaschierwerk zur Durch-
fihrung eines solchen Verfahrens.

[0002] Kaschierwerke und Verfahren zur Herstellung
von Wellpappe sind im Stand der Technik bekannt. Die
DE 43 07 520 beschreibt ein Verfahren zum Aufeinan-
derkaschieren von Papierbahn zur Herstellung von
Wellpappe wobei der Feuchtegehalt wenigstens einer
der beiden Papierbahnen bestimmt wird und die fiir den
Kaschiervorgang benétigte Leimmenge entsprechend
geregelt wird.

[0003] Die DE 31 38 673 betrifft eine Steuerung zum
Ausrichten zweier laufender Papierbahnen. Dabei wird
die relative Verschiebung der beiden Papierbahnen zu-
einander ermittelt und Uber entsprechende Einrichtun-
gen ausgeglichen.

[0004] Die gewahlten Anfangseinstellungen hinsicht-
lich AnpreRdruck, Leimauftragmenge und so weiter
mussen gepriift und gegebenenfalls sich &ndernden du-
Reren Bedingungen angepal’t werden. Es entsteht bei-
spielsweise das Problem, daR eine einmal gewahlite
Leimauftragsmenge etwa durch sich andernden Feuch-
tegehalt der Umgebungsluft zu einem spateren Zeit-
punkt nicht mehr fir eine feste Klebeverbindung ausrei-
chend ist. Die nicht verklebten Bereiche der Wellpap-
penbahn sind nicht weiter verwendbar.

[0005] Die EP-A-1 101 600 beschreibt ein Verfahren
zur Qualitatserfassung von wellpappenbahnen, bei dem
geometrische Merkmale der Wellpoppenbahn senso-
risch erfasst werden.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Herstellung von Wellpappe zu verbessern
und ein verbessertes Kaschierwerk zur Durchfiihrung
eines solchen Verfahrens bereitzustellen.

[0007] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Her-
stellung von Wellpappe geldst, in dem eine Wellenbahn
auf eine Deckenbahn kaschiert wird, eine Wellpappen-
bahnlauflangsseite mit Gas angeblasen wird und ein
Auseinandergehen der Wellenbahn der Deckenbahn in
nicht verklebten Wellpappenbahnbereichen detektiert
wird. Grundsatzlich ist das erfindungsgemaRe Verfah-
ren nicht nur auf eine Wellbahn und eine Deckenbahn
anwendbar, sondern auf beliebige Papierbahnen, die
aufeinander kaschiert werden. Insbesondere kénnen
auf die Wellenbahn und/oder die Deckenbahn bereits
weitere Deckenbahnen und/oder Wellenbahnen ka-
schiert worden sein. Die durch den Kaschiervorgang
entstandene Wellpappenbahn wird unmittelbar nach
dem Kaschiervorgang mit Gas angeblasen. Guinstigen-
falls wird dazu Luft verwendet, die aus Luftdusen stromt,
die auf Langsseiten des Wellpappenbahnlaufs gerichtet
sind. Sollten Wellpappenbahnbereiche nicht fest mitein-
ander verklebt sein, blast der Gasstrahl Wellenbahn und
Deckenbahn auseinander. Die fehlerhaft kaschierten
Bereiche werden schnell entdeckt, so daf} allenfalls we-
nige Meter Wellpappenbahnausschul® produziert wer-
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den.

[0008] Vorzugsweise werden das Auseinandergehen
der Wellenbahn und der Deckenbahn durch geeignete
Detektionsmittel detektiert und die MeRwerte ausge-
wertet und eine Klebstoffzufuhr wird erhéht und/oder
der Vorschub der Wellenbahn oder Deckenbahn wird
verringert. Dabei werden die detektierten Werte auto-
matisch ausgewertet und beispielweise einer Steue-
rungsschaltung zugefiihrt. Die Steuerungsschaltung
steuert automatisch entsprechende Mittel zu Erhéhung
der Klebstoffzufuhr oder zur Verringerung des Vor-
schubs oder zur Ausgabe eines akustischen oder opti-
schen Signals an. Mdéglicherweise kann nach Auswer-
tung der MeRwerte der Kaschiervorgang auch gestoppt
werden.

[0009] Vorzugsweise wird zunachst die Breite der
Wellpappenbahn bestimmt und die Luftdiisen in eine
Position neben der Wellpappenbahnlauflangsseite
nachgefihrt. Je nach Bedarf werden Papierbahnen un-
terschiedlicher Breite zur Herstellung einer entspre-
chenden Wellpappenbahn verwendet. Da die Diisen o.
a. nur einen wenige Zentimeter weitreichenden Wir-
kungsbereich haben, sollten die Luftdisen in unmittel-
barer Nahe der Wellpappenbahnlangsseite positioniert
werden. Durch die Wahl unterschiedlicher Breiten der
Papierrollen entsteht somit das Bedirfnis, die Diisen o.
a. entlang der Breite der Wellpappenbahn zur Langssei-
te der Wellpappenbahn nachzufiihren.

[0010] Die Aufgabe wird auch durch ein Kaschierwerk
mit einer Walzenanordnung mit nebeneinander ange-
ordneten gegenlaufig drehbaren Walzen mit einer Ein-
zugsseite und mit einer Auswurfsseite fiir eine Wellpap-
penbahn und wenigstens einem auswurfsseitig der Wal-
zenanordnung angeordneten auf eine Langsseite eines
Wellpappenbahnlaufs richtbaren Blasmittel zum Aus-
einanderblasen nicht verklebter Wellpappenbahnberei-
che und neben der wenigstens einen Luftdlise angeord-
neten Mitteln zu Detektion der auseinandergeblasenen
Wellpappenbahnbereiche gel6st.

[0011] An der Auswurfsseite der Walzenanordnung
ist in gunstigenfalls geringer Entfernung von der Wal-
zenanordnung wenigstens ein Blasmittel und damit zu-
sammenwirkende Mittel zur Detektion der auseinander-
geblasenen, nicht verklebten Wellpappenbereiche an-
geordnet. Das Blasmittel weist vorzugsweise eine Luft-
dise auf. Die Luftdise ist dabei derart gerichtet, dal ihr
Luftstahl auf eine Langsseite des Wellpappenbahnlaufs
zielt. Der Wellpappenbahnlauf ist derjenige Bereich zwi-
schen den Walzen, den die eingelegten Papierbahnen
bzw. die kaschierte Wellpappenbahn durchlaufen. Zur
Erzielung einer hohen Zuverlassigkeit und Genauigkeit
bei der Feststellung nicht verklebter Wellpappenbahn-
bereiche ist der Luftstahl der Luftdlise méglichst genau
und andauernd auf eine Langsseite der durchlaufenden
Wellpappenbahn gerichtet. Aufgrund der starken Bewe-
gung der Wellpappenbahn wéhrend des Kaschiervor-
ganges ist der Wellpappenbahnlauf grundsatzlich dik-
ker als die Wellpappe. Vorzugsweise ist deshalb entlang
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des Wellpappenbahnlaufs zwischen des Auswurfsseite
und der wenigsten einen Luftdiise eine Umlenkwalze
entlang der Breite des Wellpappenbahnlaufs angeord-
net. Die Umlenkwalze fixiert die Wellpappenbahn, die
wenigstens eine Luftdiise ist genauer auf die eine
Langsseite der Wellpappenbahn richtbar.

[0012] Die Detektionsmitteln weisen vorzugsweise ei-
ne Fotozelle und einen auf die Fotozelle gerichteten La-
ser auf. Die Position der wenigstens einen Luftdiise und/
oder der Detektionsmittel ist vorzugsweise mittels einer
Haltevorrichtung entlang der Wellpappenbahnlaufbreite
einstellbar. Dabei ist der Laserstrahl so neben der Well-
pappenbahn gefiihrt, dal die auseinandergeblasene
Wellpappe die Lichtschranke unterbricht. Die Haltevor-
richtung weist beispielsweise zwei an gegentiberliegen-
den Wandungen eines Kaschierwerkrahmens im we-
sentlichen spiegelbildlich angeordnete Teile auf. Dabei
kann eine Luftdiise mit dem Laser durch ein Teil der Hal-
tevorrichtung im Bereich einer Langsseite der Wellpap-
penbahn und eine andere Luftdise mit der Fotozelle
durch ein anderes Teil der Haltevorrichtung im Bereich
der anderen Seite der Wellpappenbahn einstellbar be-
festigt sein. Beide Teile der Haltevorrichtung kénnen
manuell einstellbar sein. Es ist auch mdglich, dal die
Detektionsmittel zwei Fotozellen aufweisen, wobei des
Auseinanderblasen der Wellpappenbahn an den Langs-
seiten den Lichteinfall auf die Fotozellen in detektierba-
rer Weise andert.

[0013] Esistaberauch denkbar, dal die Haltevorrich-
tung eine entlang der Wellpappenbahnlaufbreite ange-
ordnete Schiene aufweist, an der das wenigstens eine
Blasmittel und/oder Detektionsmittel verstellbar ange-
ordnet sind. Dabei sind beide Enden der Schiene durch
jeweils ein Teil einer Haltevorrichtung mit einem Ka-
schierwerkrahmen fest verbunden. Auf der Schiene
sind beispielsweise zwei Schlitten verschiebbar ange-
ordnet sein, wobei ein Schlitten eine Luftdiise und einen
Laser und ein anderer Schlitten eine Luftdiise und eine
Fotozelle aufweist. Auch hier sind Luftdlsen nur bei-
spielhafte Ausgestaltungen der Blasemittel.

[0014] Grundsatzlich ist es auch denkbar zwei Laser
und zwei Fotozellen vertauscht an den beiden Langs-
seiten der Wellpappenbahn anzuordnen.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung weist das Kaschierwerk einen Antrieb zur Posi-
tionverstellung der Blasmittel und/oder der Detektions-
mittel auf. Dieser Antrieb kann beispielsweise an den
Schlitten vorgesehen sein.

[0016] Die Walzenanordnung kann vertikal von oben
nach unten angeordnet eine Anprel3walze eine obere
Riffelwalze und eine untere Riffelwalze aufweisen, wo-
bei die Umlenkwalze horizontal neben der Anprefwalze
angeordnet ist. Es ist auch denkbar, daf} die Walzen ei-
ne umgekehrte Reihenfolge aufweisen. Die obere und
die untere Riffelwalze kénnen einen ersten Walzen-
spalt, die Anpref3walze und die obere Riffelwalze einen
zweiten Walzenspalt ausbilden. Im zweiten Walzenspalt
ist der eigentliche Kaschiervorgang durchfiihrbar.
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[0017] Je nach Breite der verwendeten Papierrollen
sollten das wenigstens eine Blasmittel und die Detekti-
onsmittel auf eine entsprechende Wellpappenbahnbrei-
te einstellbar sein. Dazu sind vorzugsweise mit der we-
nigstens einen Luftdise und/oder Detektionsmitteln
weitere Detektionsmittel verbunden, die zur Feststel-
lung der Wellpappenbahnbreite auf den Wellpappen-
bahnlauf gerichtet sind. Die weiteren Detektionsmittel
weisen vorzugsweise Fotozellen auf. Beim Nachfiihren
der weiteren Detektionsmittel sind diese im Bereich der
Langsseiten der Wellpappenbahn einer plétzlichen An-
derung des Lichtseinfalls ausgesetzt. Die weiteren De-
tetktionsmittel sind vorzugsweise Uber eine erste Steu-
erschaltung mit dem Antrieb verbunden. Die Positions-
verstellung des wenigstens einen Blasmittels und/oder
der Detetktionsmittel ist somit automatisch durchfiihr-
bar.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
die Detektionsmittel mit einer zweiten Steuerschaltung
fur den Vorschub der Wellbahn und der Deckenbahn
oder fur die Klebstoffzufuhr verbunden.

[0019] Die Erfindung wird anhand von zwei Ausflih-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf drei Figuren
beispielhaft erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 Querschnittzeichnung eines erfindungsge-
malen einseitigen Wellenaggregates,
perspektivische Ansicht einer ersten erfin-
dungsgemaflen Anordnung von Luftdiisen
und Detektionsmitteln und

perspektivische Ansicht einer zweiten erfin-
dungsgemafRen Anordnung von Luftdiisen
und Detektionsmitteln.

Figur 2

Figur 3

[0020] Ein mittlerer Bereich des erfindungsgemafien
einseigen Wellenaggregates weist drei vertikal iberein-
ander angeordnete Walzen 1, 2, 3 auf. Die unteren bei-
den Walzen haben einen gleichen Durchmesser. Die
unterste Walze ist eine untere Riffelwalze 1 und die mitt-
lere Walze eine obere Riffelwalze 2. Die oberste der drei
Walzen ist eine Anpref3walze 3. Eine Papierbahn ist von
einer Papierrolle abrollbar und nach Ausrichtung durch
erste Umlenkwalzen 4 Uber einen Befeuchter 5 fihrbar.
Der Papierbahnlauf 6a ist durch eine durchbrochene Li-
nie dargestellt. Die in das einseitige Wellenaggregat
eingelegte Papierbahn verlauft im zugehdrigen Papier-
bahnlauf. Der Verdampfer 5 befeuchtet die eine Papier-
bahn. Die befeuchtete eine Papierbahn ist leichter ver-
formbar als eine trockene Papierbahn. Eine gute Klebe-
verbindung zwischen zwei Papierbahnen wird bei be-
feuchteter einen Papierbahn schon durch weniger Leim
erzielt als zwischen zwei trockenen Papierbahnen.

[0021] Die angefeuchtete eine Papierbahn wird ei-
nem ersten Walzenspalt zwischen oberer 2 und unterer
Riffelwalze 1 zugefiihrt. Die obere und untere Riffelwal-
ze weisen entlang der Walzenlangsrichtung Erhebun-
gen und Absenkungen auf. Die Erhebungen und die Ab-
senkungen der oberen 2 und der unteren 1 Riffelwalze
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greifen ineinander. Nach Durchgang der einen Papier-
bahn durch den ersten Walzenspalt ist die eine Papier-
bahn zur Wellenbahn 6b ausgeformt. Die Wellenbahn
6b weist im Langsquerschnitt ein Wellenmuster auf. Die
Wellenbahn wird auf der oberen Riffelwalze 2 auflie-
gend etwa halb um sie herum zu einem zweiten Wal-
zenspalt gefiihrt. Der zweite Walzenspalt entsteht durch
die zueinander beabstandete parallele Anordnung der
oberen Riffelwalze 2 und der Anpre3walze 3.

[0022] Horizontal neben der oberen Riffelwalze 2 ist
eine Leimauftragwalze 7 wellenbahnseitig vorgesehen.
Die obere Riffelwalze 2 und die Leimauftragwalze 7 dre-
hen sich gegenlaufig. Die Leimauftragwalze 7 rollt Leim
auf die Wellenkdmme der auf der oberen Riffelwalze 2
aufliegenden Wellenbahn 6b ab. Die Leimauftragwalze
7 wirkt mit einer Leimabquetschwalze 8 zu Regulierung
der Leimschichtdicke auf der Leimauftragwalze 7 und
damit der auf die Kdmme der Wellenbahn 6a aufgetra-
genen Leimmenge zusammen.

[0023] Im zweiten Walzenspalt findet der eigentliche
Kaschiervorgang statt. Hier wird die Wellenbahn 6b un-
ter Druck auf eine Deckenbahn 6¢ geklebt. Die Decken-
bahn 6¢c ist als andere Papierbahn von einer anderen
Papierrolle abrollbar und tber zweite Umlenkwalzen 7
dem zweiten Walzenspalt zufihrbar. Ein Deckenbahn-
lauf ist ebenfalls als durchbrochene Linie dargestellt.
Die obere Riffelwalze 2 und die AnpreBwalze 3 drehen
sich gegenlaufig und weisen eine Einzugsseite 10 fir
die Wellenbahn 6b und die Deckenbahn 6¢ auf. Die bei-
den nach Durchgang durch den zweiten Walzenspalt
aufeinander kaschierten Bahnen werden auf einer Aus-
wurfsseite 11 der Walzenanordnung 2,3 in Form einer
einseitigen Wellpappenbahn 6d ausgeworfen. Ein Well-
pappenbahnlauf ist ebenfalls als durchbrochene Linie
dargestellt. Parallel zum zweiten Walzenspalt ist aus-
wurfseitig eine Umlenkwalze 12 drehbar an einem Ka-
schierwerkrahmen 13 montiert. Die einseitige Wellpap-
penbahn wird derart um die Umlenkwalze geflhrt, dafl3
die Deckenbahn mit einer Walzenoberflache der Um-
lenkwalze 12 in Beriihrung steht. In Figur 1 lauft die ein-
seitige Wellpappenbahn 6d im wesentlichen vertikal von
der Umlenkwalze 12 nach oben.

[0024] InderFigur1istoberhalb der Umlenkwalze am
einseitigen Wellenaggregatrahmen in Bereichen der
beiden Enden der Umlenkwalze je eine Haltevorrich-
tung 14a, 14b fur Luftdisen 15 angeordnet. Die Luftdu-
sen 15 sind derart ausgebildet, daR ein kraftiger Luft-
strahl auf jede der Langsseiten der einseitigen Wellpap-
pe 6d gerichtet ist. Wenn etwa aufgrund zu geringen
Leimauftrags oder unzureichendem Anpref3druck keine
zufriedenstellende Klebeverbindung beim Kaschiervor-
gang erzielt wurde, entstehen insbesondere im Bereich
der Wellpappenlangsseiten nicht verklebte Wellpap-
penbahnbereiche. Der aus den beiden Luftdliisen 15 tre-
tende starke Luftstrahl blast die Wellenbahn und die
Deckenbahn in den nicht verklebten Wellpappenbahn-
bereichen der Wellpappenbahnlédngsseiten auseinan-
der. Neben den beiden Luftdusen sind auf den zugehd-
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rigen Haltevorrichtungen 14a, 14b entlang des weiteren
Laufs der Wellpappenbahn Teile einer Lichtschranke
16a, 16b vorgesehen. Ein Laser 16a der Lichtschranke
wird von der einen Haltevorrichtung 14a gehalten. Der
Laser 16a ist auf eine Fotozelle 16b gerichtet ist, die von
der anderen Haltevorrichtung 14b gehalten wird. Die
Teile der Lichtschranke 16a, 16b und die beiden Luftdi-
sen 15 sind so dicht nebeneinander angeordnet, daf}
die auseinander geblasenen nicht verklebten Wellpap-
penbereiche die Lichtschranke 16a, 16b auslésen. Die
Ausldsung der Lichtschranke 16a, 16b gibt ein Signal
an eine erste Steuerungsschaltung ab, die einen Antrieb
des Kaschierwerkes zum Anhalten des Kaschierwerks
oder einen Stellmotor fir eine Abstandsverédnderung
von Leimauftragwalze zur Leimabquetschwalze zur
Leimdosierung ansteuert.

[0025] Figur 2 zeigt die Umlenkwalze 12 fir die ein-
seitige Wellpappenbahn 6d mit zwei Halterungen 14a,
14b und je einer an jeder Halterung 14a, 14b montierten
Luftdlisen 15 und einer entlang des Wellpappenbahn-
laufs hinter den beiden Luftdiisen 15 angeordneten Fo-
tozelle 16b und einem Laser 16a. Die Umlenkwalze 12
ist in zwei Lagern des einseitigen Wellenaggregatrah-
mens 13 drehbar gelagert. Die zwei Lager sind in Wan-
dungen des Wellenaggregatrahmens 13 eingelassen.
In jeder der Wandungen des Wellenaggregatrahmens
13 ist eine der Halterungen 14a vorgesehen. Die Halte-
rungen 14a, 14b sind entlang der Wellpappenbahnbrei-
te 13 verstellbar. Die Halterungen 14a, 14b sind derart
verstellbar, daf die Luftdiisen 15 von jeder Wellpappen-
bahnlangsseite auf eine Entfernung von ca. 5 cm fest-
stellbar sind. Die Position der Luftdiisen 15 entlang der
Wellpappenbahnbreite 13 der gerade verwendeten Pa-
pierbahnbreite anpaRbar. Der Laser 16a bzw. die Foto-
zelle 16b sind fest mit der zugeordneten Luftdiise 15
verbunden und von den Halterungen 14a, 14b gehalten.
[0026] Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafien einseitigen Wellenaggregates.
Zwischen den beiden Wandungen des Wellenaggrega-
trahmens 13 istin dieser Ausfiihrungsform eine Schiene
17 montiert. Die beiden Enden der Schiene 17 werden
von je einer der beiden Halterungen 14a, 14b gehalten.
Auf die Schiene 17 sind zwei durch einen Elektromotor
angetriebene Schlitten 18 gesetzt. Auf dem einen Schlit-
ten 18 ist die eine Luftdise 15 und die Fotozelle 16b auf
dem andern Schlitten die andere Luftdiise 15 und der
Laser 16a befestigt. Die beiden Schlitten 18 sind in
Langsrichtung der Schiene 17 verschiebbar und an-
treibbar. Jeder der Schlitten 18 weist eine weitere Foto-
zelle 19 auf, die auf die Wellpappenbahn 6d gerichtet
ist. Durch die beiden weiteren Fotozellen 19ist die Breite
B der Wellpappenbahn 6d bestimmbar. Wenn die bei-
den Schlitten von den Wandungen aufeinander zulau-
fen, andert sich im Bereich der Langsseiten der Well-
pappenbahn 6d der Lichteinfall auf die beiden weiteren
Fotozellen 19 schlagartig. Die beiden weiteren Fotozel-
len 19 sind Uber zweite Steuerungsschaltung mit den
zugehorigen Antrieben der Schlitten auf der Schiene
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elektrisch verbunden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe in dem

- eine Wellenbahn (6b) auf eine Deckenbahn
(6¢) kaschiert wird

- eine Wellpappenbahnlauflangsseite mit Gas
angeblasen wird und

- ein Auseinandergehen der Wellenbahn (6b)
und der Deckenbahn (6¢) in nicht verklebten
Wellpappenbahnbereichen detektiert wird.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR Mel3wer-
te ausgewertet werden und eine Klebstoffzufuhr er-
héht und/oder der Vorschub der Wellenbahn (6b)
und der Deckenbahn (6¢) verringert wird und/oder
ein akustisches und/oder ein optisches Signal aus-
gegeben wird.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR MeRwer-
te ausgewertet werden und der Kaschiervorgang
gestoppt wird.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe nach den
vorgenannten Ansprichen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Breite (B) der Wellpappenbahn
bestimmt wird und die Blasmittel (15) in eine Posi-
tion neben der Wellpappenbahnlauflangsseite
nachgefiihrt werden.

Kaschierwerk zur Durchfiihrung der Verfahren nach
den Anspriichen 1 bis 4 mit

- einer Walzenanordnung (1, 2, 3) mit nebenein-
ander angeordneten gegenlaufig drehbaren
Walzen und mit einer Einzugsseite (10) und mit
einer Auswurfseite (11) fir eine Wellpappen-
bahn (6d) und

- wenigstens einem auswurfsseitig der Walzen-
anordnung (1, 2, 3) angeordneten auf eine
Langsseite eines Wellpappenbahnlaufs richt-
baren Blasmittel(15) zum Auseinanderblasen
nicht verklebter Wellpappenbahnbereiche und

- neben dem wenigstens einen Blasmittel (15)
angeordneten Mitteln (16a, 16b) zur Detektion
auseinandergeblasener Wellpappenbahnbe-
reiche.

Kaschierwerk nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bezliglich des Wellpappenbahnlaufs
(6d) zwischen der Auswurfseite (11) und dem we-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

nigstens einen Blasmittel (15) eine Umlenkwalze
(12) entlang einer Wellpappenbahnbreite angeord-
net ist.

Kaschierwerk nach den Anspriichen 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das wenigstens eine
Blasmittel (15) bezliglich des Wellpappenbahnlaufs
(6d) zwischen den Detektionsmitteln (16a, 16b) und
der Auswurfseite (11) angeordnet ist.

Kaschierwerk nach den Anspriichen 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Position des we-
nigstens einen Blasmittels (15) und/oder Detekti-
onsmittels (16a, 16b) mit einer Haltevorrichtung
(14a, 14b) entlang einer Breite des Wellpappen-
bahnlaufs einstellbar ist.

Kaschierwerk nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haltevorrichtung (14a, 14b) eine
entlang der Breite des Wellpappenbahnlaufs ange-
ordnete Schiene (17) aufweist, auf der das wenig-
stens eine Blasmittel (15) und/oder Detektionsmit-
tel (16a, 16b) verstellbar angeordnet sind.

Kaschierwerk nach den Ansprichen 5 bis 9, ge-
kennzeichnet durch einen Antrieb zur Positions-
verstellung des wenigstens einen Blasmittels(15)
und/oder Detektionsmittels (16a, 16b).

Kaschierwerk nach den Anspriichen 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB mit dem wenigstens
einen Blasmittel (15) und/oder Detektionsmittel
(16a, 16b) weitere Detektionsmittel (19) verbunden
sind und zur Feststellung einer Breite (B) der Well-
pappenbahn auf den Wellpappenbahnlauf gerichtet
sind.

Kaschierwerk nach den Ansprichen 10 und 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Detekti-
onsmittel (19) Uber eine erste Steuerungsschaltung
mit dem Antrieb verbunden sind.

Kaschierwerk nach den vorgenannten Ansprichen,
dadurch gekennzeichnet, daB die Detektionsmit-
tel eine Fotozelle (16b) und einen auf die Fotozelle
(16b) gerichteten Laser (16a) aufweisen, die jeweils
auf einer Langsseite des Wellpappenbahnlaufs an-
geordnet sind.

Kaschierwerk nach den vorgenannten Ansprichen,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzenanord-
nung (1, 2, 3) vertikal von oben nach unten ange-
ordnet eine AnpreRwalze (3), eine obere (2) und ei-
ne untere (1) Riffelwalze aufweist und die Umlenk-
walze (12) horizontal neben der Anpref3walze (3)
angeordnet ist.

Kaschierwerk nach den vorgenannten Anspriichen,
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dadurch gekennzeichnet, daB die Detektionsmit-
tel (16a, 16b) mit einer zweiten Steuerungsschal-
tung fir den Vorschub der Wellenbahn (6a) und der
Deckenbahn (6¢) und/oder die Klebstoffzufuhr in
Verbindung stehen.

Claims

1.

A method for producing corrugated cardboard in
which

- acorrugated web (6b) is laminated onto a cover
web (6¢)

- gasis blown onto a longitudinal running side of
the corrugated cardboard web and

- separation of the corrugated web (6b) from the
cover web (6¢) in non-adhered areas of the cor-
rugated cardboard web is detected.

A method for producing corrugated cardboard ac-
cording to Claim 1, characterised in that meas-
ured values are evaluated and the supply of adhe-
sive is increased and/or the advance of the corru-
gated web (6b) and the cover web (6¢) is reduced
and/or an acoustic and/or an optical signal is/are
emitted.

A method for producing corrugated cardboard ac-
cording to Claim 1, characterised in that meas-
ured values are evaluated and the laminating pro-
cedure is stopped.

A method for producing corrugated cardboard ac-
cording to the preceding claims, characterised in
that a width (B) of the corrugated cardboard web is
determined and the blowing means (15) are subse-
quently guided into a position adjacent to the longi-
tudinal running side of the corrugated cardboard
web.

A laminating machine for carrying out the methods
according to Claims 1 to 4, having

- aroller arrangement (1, 2, 3) having adjacently
arranged rollers which can rotate in opposite di-
rections and having a draw-in side (10) and
having an ejection side (11) for a corrugated
cardboard web (6d) and

- at least one blowing means (15) for blowing
apart non-adhered areas of the corrugated
cardboard web, said blowing means being ar-
ranged on the ejection side of the roller ar-
rangement (1, 2, 3) and being directable onto
a longitudinal side of a course of the corrugated
cardboard web and

- means (16a, 16b) for detecting blown-apart ar-
eas of the corrugated cardboard web, said
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10.

1.

12.

13.

14.

means being arranged adjacent to the at least
one blowing means (15).

A laminating machine according to Claim 5, char-
acterised in that, with respect to the course of the
corrugated cardboard web (6d) between the ejec-
tion side (11) and the at least one blowing means
(15), an idle roller (12) is arranged along a width of
the corrugated cardboard web.

A laminating machine according to Claim 5 or 6,
characterised in that, with respect to the course
of the corrugated cardboard web (6d), the at least
one blowing means (15) is arranged between the
detection means (16a, 16b) and the ejection side

(11).

A laminating machine according to Claims 5 to 7,
characterised in that the position of the at least
one blowing means (15) and/or detection means
(16a, 16b) is adjustable along a width of the course
of the corrugated cardboard web by means of a
holding device (14a, 14b).

A laminating machine according to Claim 8, char-
acterised in that the holding device (14a, 14b) has
a rail (17) which is arranged along the width of the
course of the corrugated cardboard web and on
which the at least one blowing means (15) and/or
detection means (16a, 16b) are adjustably ar-
ranged.

A laminating machine according to Claims 5 to 9,
characterised by a drive for adjusting the position
of the at least one blowing means (15) and/or de-
tection means (16a, 16b).

A laminating machine according to Claims 5 to 10,
characterised in that further detection means (19)
are connected to the at least one blowing means
(15) and/or detection means (16a, 16b) and are di-
rected onto the course of the corrugated cardboard
web in order to determine a width (B) of the corru-
gated cardboard web.

A laminating machine according to Claims 10 and
11, characterised in that the further detection
means (19) are connected to the drive via a first
control circuit.

A laminating machine according to the preceding
claims, characterised in that the detection means
have a photocell (16b) and a laser (16a) directed
onto the photocell (16b) which are each arranged
on a longitudinal side of the course of the corrugat-
ed cardboard web.

A laminating machine according to the preceding
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claims, characterised in that, arranged vertically
from top to bottom, the roller arrangement (1, 2, 3)
has a pressure roller (3), an upper grooved roller (2)
and a lower grooved roller (1), and the idle roller
(12) is arranged horizontally adjacent to the pres-
sure roller (3).

A laminating machine according to the preceding
claims, characterised in that the detection means
(16a, 16b) are in communication with a second con-
trol circuit for advancing the corrugated web (6a)
and the cover web (6c¢) and/or for the adhesive sup-

ply.

Revendications

Procédé de fabrication de carton ondulé selon le-
quel on contrecolle une bande ondulée (6b) sur une
couche de couverture (6¢), on souffle du gaz sur un
bord longitudinal de la bande carton ondulé et on
détecte un décollement de la bande ondulée (6b)
de la bande de couverture (6¢) dans les zones non
collées de la bande de carton ondulé.

Procédé de fabrication de carton ondulé selon la re-
vendication 1, caractérisé par le fait qu'on exploite
des valeurs de mesure et on augmente l'alimenta-
tion en adhésif et/ou on diminue I'avance de la ban-
de ondulée (6b) et de la bande de couverture (6c¢)
et/ou on délivre un signal acoustique et/ou optique.

Procédé de fabrication de carton ondulé selon la re-
vendication 1, caractérisé par le fait qu'on exploite
des valeurs de mesure et arréte le processus de
contrecollage.

Procédé de fabrication de carton ondulé selon les
revendications précédentes, caractérisé par le fait
qu'on détermine une largeur (B) de la bande de car-
ton ondulé et on améne les moyens de soufflage
(15) dans une position proche du bord longitudinal
de la bande de carton ondulé.

Installation de contrecollage pour la mise en oeuvre
du procédé selon les revendications 1 a 4 compre-
nant

un agencement de cylindres (1, 2, 3) avec des cy-
lindres tournant en sens opposé, qui sont disposés
I'un a coté de l'autre, et avec une entrée (10) et une
sortie (11) pour une bande carton ondulé (6d) et
au moins un moyen de soufflage (15) orientable dis-
poseé coté sortie sur un bord longitudinal de labande
de carton ondulé pour décoller par un jet de gaz les
zones non collées de la bande de carton ondulé et,
a coté du moyen de soufflage (15), au nombre d'au
moins un, des moyens (16a, 16b) pour détecter les
zones du carton ondulé qui ont été décollées par le
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10.

1.

12.

13.

12
jet de gaz.

Installation de contrecollage selon la revendication
5, caractérisée par le fait que par rapport a la mar-
che de la bande de carton ondulé, un cylindre de
renvoi (12) est disposé entre la sortie (11) et le
moyen de soufflage (15), au nombre d'au moins un,
dans la largeur de la bande de carton ondulé.

Installation de contrecollage selon revendication 5
ou 6, caractérisée par le fait que le moyen de souf-
flage (15), au nombre d'au moins un, par rapport a
lamarche de la bande de carton ondulé, est disposé
entre les moyens de détection (16a, 16b) et la sortie

(11).

Installation de contrecollage selon les revendica-
tions 5 a 7, caractérisée par le fait que la position
du moyen de soufflage (15) et/ou des moyens de
détection (16a, 16b) peut étre réglée dans la largeur
de la bande de carton ondulé grace a un dispositif
de support (14a, 14b).

Installation de contrecollage selon la revendication
8,

caractérisée par le fait que le moyen de support
(14a, 14b) comprend un rail (17) disposé dans le
sens de la largeur de la bande de carton ondulé,
sur lequel le moyen de soufflage (15), au nombre
d'au moins un, et/ou les moyens de détection (16a,
16b) sont disposés avec possibilité de réglage.

Installation de contrecollage selon les revendica-
tions 5 a 9, caractérisée par un moyen d'entraine-
ment pour le réglage de la position du moyen de
soufflage (15), au nombre d'au moins un, et des
moyens de détection (16a, 16b).

Installation de contrecollage selon les revendica-
tions 5 a 10, caractérisée par le fait que des
moyens de détection (19) supplémentaires sont liés
au moyen de soufflage (15), au nombre d'au moins
un, et aux moyens de détection (16a, 16b) et sont
orientés dans la direction de la marche de la bande
carton aux fins de détecter une largeur (B) de la
bande de carton ondulé.

Installation de contrecollage selon les revendica-
tions 10 et 11, caractérisée par le fait que les
moyens de détection (19) supplémentaires sont liés
au moyen d'entrainement par l'intermédiaire d'un
circuit de commande.

Installation de contrecollage selon les revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait que les
moyens de détection comprennent une cellule pho-
toélectrique (16b) et un laser (16a) dirigé sur la cel-
lule photoélectrique (16b), qui sont disposés cha-
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cun sur un bord longitudinal de la bande de carton
ondulé.

Installation de contre-collage selon les revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait que
I'ensemble de cylindres (1, 2, 3) comprend, dispo-
sés verticalement du haut vers le bas, un cylindre
presseur (3), un cylindre cannelé supérieur (2) et
un cylindre cannelé inférieur (1), et que le cylindre
de renvoi (12) est disposé horizontalement a proxi-
mité du cylindre presseur (3).

Installation de contre-collage selon les revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait que les
moyens de détection (16a, 16b) sont reliés a un
deuxiéme circuit de commande pour l'avance de la
bande ondulée (6a) et de la bande couverture (6c),
et/ou pour l'alimentation en adhésif.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 1 297 947 B1




EP 1 297 947 B1

10



EP 1 297 947 B1

é6d
14h /e 1ab
18
16b — '
15///1 s 119
18///;;
91 | B
o’
\\‘\\..’J‘

Fig.3

1



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

