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(57)  Eine Wellpappe-Anlage dient zur Herstellung
von Wellpappe-Bdgen. Sie umfasst mindestens zwei
Abroll-Einrichtungen (2, 9, 21) zum Abrollen von Mate-
rial-Bahnen (3, 8, 22). Ferner ist eine Riffeleinrichtung
(10) zur Herstellung von mindestens einer Wellpappe-
Bahn (8) aus einer der Material-Bahnen vorgesehen. Ei-
ne Produktions-Einrichtung (1, 36, 37) dient zum Zu-
sammenfihren der Material-Bahnen (3, 8, 22) zu einer
Wellpappe-Bahn (41). Zugeschnitten werden die Well-
pappe-Bdgen mit einer Schneid-Einrichtung. Zwischen
den Abroll-Einrichtungen (2, 9, 21) und der Schneid-Ein-
richtung ist mindestens eine digitale Druckeinrichtung
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Wellpappe-Anlage sowie Verfahren zur Herstellung von Wellpappe-Bégen

(27) zur Bedruckung von mindestens einer der Bahnen
(3, 22) angeordnet. Eine der Material-Bahnen (3) kann
eine die Druckqualitdt steigernde Beschichtung (3b)
aufweisen. Zudem werden Verfahren zum digitalen Be-
drucken innerhalb der Wellpappe-Anlage angegeben,
bei denen eine Anderung der Abmessungen bei der
Herstellung der Wellpappe-Bahn beim Druck bertck-
sichtigt wird, bei denen ein synchronisiertes Bedrucken
gegenulberliegender Seiten der Wellpappe-Bahn (41)
ermoglicht ist und bei denen ein druckauftragsabhangi-
ges Zuschneiden der Wellpappe-Bdgen ermdglicht ist.
Die Wellpappe-Bdgen kénnen auf diese Weise sehr fle-
xibel und qualitativ hochwertig bedruckt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wellpappe-Anlage
zur Herstellung von Wellpappe-Bdgen nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Her-
stellung von Wellpappe-Bogen mit einer Wellpappe-An-
lage nach Anspruch 9.

[0002] Wellpappe-Anlagen zur Herstellung einseitig
kaschierter Wellpappe oder mehrlagiger Wellpappe
sind z. B. aus der EP 0 687 552 B1 bekannt. Vielfach
werden bedruckte Wellpappe-Bdgen gefordert. Einfa-
che und flexible Lésungen sind bisher nicht bekannt.
[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Wellpappe-Anlage der eingangs genannten
Artderart weiterzubilden, dass ein einfaches Bedrucken
der Wellpappe insbesondere auch zur Bearbeitung von
Klein- und Kleinst-Druckauftragen maoglich ist.

[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl geldst
durch eine Wellpappe-Anlage mit den Merkmalen des
kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1. Kern der Er-
findung ist es, innerhalb einer Wellpappe-Anlage, also
wahrend der Produktion der Wellpappe und noch vor
dem Zuschnitt der Wellpappe-Bdgen, die Bahnen digital
zu bedrucken. Hierbei kdnnen Druckauftrage sehr flexi-
bel, insbesondere druckbildgenau, auf der zu bedruk-
kenden Bahn verteilt werden. Insbesondere ist auch die
Abarbeitung von Klein- oder Kleinst-Druckauftragen
moglich, da ein Bedrucken der Bahnen mit verschiede-
nen Druckmustern ohne Austausch von Hardware-
Komponenten der Druckeinrichtung méglich ist. Die
Druckmuster kdnnen zudem in verschiedenen Richtun-
gen, insbesondere ladngs- und quer zur Bahn-Férder-
richtung, unterschiedlich skaliert bedruckt werden. Eine
einseitig kaschierte Wellpappe-Bahn kann schlief3lich
auch auf ihrer Wellpappe-Bahnseite bedruckt werden,
was mittels Druckwalzen nicht mdglich ist. Ein nachtrag-
liches Bedrucken der Wellpappe-Bégen oder ein Be-
drucken von in der Wellpappe-Anlage bereitgestellten
Materialrollen vor dem Betrieb der Wellpappe-Anlage
entfallt.

[0005] Bei einer Wellpappe-Anlage nach Anspruch 2
werden die Material-Bahnen bedruckt, solange sie noch
innerhalb der Wellpappe-Anlage einzeln, also noch
nicht zusammengefihrt, vorliegen. Dies reduziert die
Anforderungen an die Druck-Einrichtung, da Material
mit relativ geringer Starke verarbeitet werden kann.
[0006] Bei einem Druck vor einer Heizeinrichtung
sorgt die flir die Produktion der Wellpappe in der Regel
sowieso notwendige Heizeinrichtung automatisch auch
dafiir, dass der Aufdruck auf den Material-Bahnen trock-
net.

[0007] Ein beidseitiges Bedrucken erhoht die Druck-
flexibilitat weiter. Es kann gleichzeitig mit einem Druck-
werk beidseitig gedruckt werden oder aber mit zwei ver-
setzten Druckwerken gearbeitet werden, wobei ein
Druckwerk die eine Seite und das andere Druckwerk die
andere Seite bedruckt. Der beidseitige Druck kann an
der zusammengefiihrten Wellpappe-Bahn oder aber

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auch schon vorher erfolgen, wobei zwei Material-Bah-
nen, die anschlieRend zur Wellpappe-Bahn zusammen-
gefiihrt werden, jeweils einseitig bedruckt werden.
[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den anderen Unteranspri-
chen.

[0009] Mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
werden nachfolgend anhand der Zeichnung néher er-
lautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 einen ersten Teil einer Wellpappe-Anlage ge-
maf einem ersten Ausfiihrungsbeispiel,

Fig. 2 eine AusschnittsvergréRerung von Fig. 1 im
Bereich einer ersten Material-Bahn,

Fig. 3 eine Aufsicht auf einen Ausschnitt der ersten
MaterialBahn im Bereich vor einer Heizein-
richtung im ersten Teil der Wellpappe-Anla-
ge,

Fig. 4 eine Aufsicht eines Ausschnitts aus der er-
sten MaterialBahn nach der Heizeinrichtung
im ersten Teil der Wellpappe-Anlage,

Fig. 5 eine Aufsicht auf Ausschnitte einer bedruck-
ten Wellpappe-Bahn,

Fig. 6 einen zweiten Teil der Wellpappe-Anlage ge-
maRk dem ersten Ausfihrungsbeispiel,

Fig. 7 einen zweiten Teil einer Wellpappe-Anlage
gemal einem zweiten Ausflhrungsbeispiel,

Fig. 8 einen ersten Teil einer Wellpappe-Anlage ge-
malR einem dritten Ausfihrungsbeispiel,

Fig. 9 einen zweiten Teil der Wellpappe-Anlage ge-
mafR dem dritten Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 10  einen ersten Teil einer Wellpappe-Anlage ge-
maf einem vierten Ausfiihrungsbeispiel, und

Fig. 11 einen zweiten Teil der Wellpappe-Anlage ge-
mafR dem vierten Ausfiihrungsbeispiel.

[0010] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die

Figuren 1 bis 6 eine erste Ausfihrungsform der Erfin-
dung beschrieben. Eine Wellpappe-Anlage, wie sie in
den Figuren 1 und 6 schematisch dargestellt ist, weist
eine Maschine 1 zur Herstellung einseitig kaschierter
Wellpappe auf. Von einer ersten Abroll-Einrichtung 2
wird eine erste Material-Bahn 3 der Maschine 1 zuge-
fuhrt. Bei den Material-Bahnen handelt es sich um end-
lose Papierbahnen. Die Material-Bahn 3 stellt eine
Grundbahn fur die in der Maschine 1 hergestellte Well-
pappe dar. Figur 2 zeigt eine vergréRerte Seitenansicht
der ersten Material-Bahn 3 im Detail. Diese weist eine
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Material-Grundschicht 3a mit einer die Druckqualitat
steigernden Beschichtung 3b, einem sogenannten Pri-
mer, auf. Das Dickenverhaltnis zwischen der Grund-Ma-
terialschicht 3a und dem Primer 3b ist in Figur 2 nicht
malstabsgetreu wiedergegeben. In der Praxis ist der
Primer 3b im Verhaltnis zur Grund-Materialschicht 3a
wesentlich diinner als in Figur 2 dargestellt. Der Primer
3b muss nicht zwingend schon auf der aufgerollten Ma-
terial-Bahn 3 vorliegen, sondern kann nach dem Abrol-
len auch spater noch auf die Material-Bahn 3 aufge-
bracht werden.

[0011] Zwischen der ersten Abroll-Einrichtung 2 und
der Maschine 1 durchlauft die erste Material-Bahn 3 ein
erstes Digital-Druckwerk 4 mit einem Tintenstrahl-
Druckkopf 5, welcher nach Mafigabe eines Druckauf-
trags die Oberseite der ersten Material-Bahn 3 be-
druckt. Das Druckwerk 4 steht Gber eine Signalleitung
6 mit einer Auftrags-Steuereinrichtung 7 in Verbindung.
[0012] Die bedruckte erste Material-Bahn 3 wirdin der
Maschine 1 mit einer zweiten Material-Bahn 8 zusam-
mengefihrt, die von einer zweiten Abroll-Einrichtung 9
abgerollt wird. Nach dem Abrollen wird die zweite Ma-
terial-Bahn 8 in der Maschine 1 zur Erzeugung einer
Wellung zwischen zwei benachbart zueinander ange-
ordneten Riffelwalzen 10 durchgefiihrt. Die zweite Ma-
terial-Bahn 8 liegt nach dieser Durchfiihrung als Well-
Bahn 8 vor. Anschlielend werden die Spitzen der Well-
Bahn 8 in einer Beleimungs-Einrichtung 11 beleimt und
die Well-Bahn 8 in der Maschine 1 mit der ersten Mate-
rial-Bahn 3 in einem Spalt zwischen einer Anpresswalze
12 und einer der Riffelwalzen 10 zusammengedriickt
und miteinander verbunden. Die Maschine 1 stellt damit
eine erste Produktions-Einheit einer Produktions-Ein-
richtung 42 zum Zusammenfiihren von Material-Bah-
nen zu einer Wellpappe-Bahn dar. Aus der Maschine 1
wird eine einseitig kaschierte Wellpappe-Bahn 13 nach
oben abgeflihrt und um eine Umlenkwalze 14 in eine
Arbeitsrichtung 15 umgelenkt. Die Maschine 1 zur Her-
stellung einseitig kaschierter Wellpappe-Bahnen ist all-
gemein bekannt, beispielsweise aus der EP 0 687 552
A (entspricht US-Patent 5,632,850), der DE 195 36 007
A (entspricht GB 2,305,675 A) oder der DE 43 05 158
A1, worauf bezuglich der Einzelheiten verwiesen wird.
[0013] Figuren 3 und 4 zeigen Ausschnitte aus der er-
sten Material-Bahn 3 in Auf sicht. Figur 3 zeigt die Ma-
terial-Bahn 3, bevor diese im weiteren Verlauf der Ar-
beitsrichtung 15 nach der Umlenkwalze 14 eine Vor-
heiz-Einrichtung 16 durchtritt. Die erste Material-Bahn
3 weist randseitig erste Marken 17 auf, die als aquidi-
stante, quer zur Arbeitsrichtung 15 verlaufende Strich-
markierungen ausgefihrt sind. Jeweils zwei benachbar-
te erste Marken 17 weisen vor der Vorheiz-Einrichtung
16, wie in Figur 3 gezeigt, einen Abstand a, zueinander
auf. Weiterhin weist die erste Material-Bahn in regelma-
Rigen Abstanden langs der Arbeitsrichtung 15 Streifen
mit zweiten Marken 18 auf, die als aquidistante kurze
Strichmarkierungen parallel zur Arbeitsrichtung 15 aus-
geflhrt sind. Jeweils zwei benachbarte zweite Marken
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18 weisen zueinander vor der Vorheiz-Einrichtung 16 ei-
nen Abstand b, auf. Figur 4 zeigt die Material-Bahn 3 in
einer zu Figur 3 ahnlichen Darstellung nach der Vorheiz-
Einrichtung 16. Der Abstand zwischen jeweils zwei be-
nachbarten ersten Marken 17 ist hier mit a, und der Ab-
stand zwischen jeweils zwei benachbarten zweiten Mar-
ken 18 ist mit b, bezeichnet. Aufgrund der Schrumpfung
der Wellpappe-Bahn 13 durch das Heizen in der Vor-
heiz-Einrichtung 16 und der dadurch sich ergebenden
Anderungen der Abmessungen der Material-Bahn 3
gelten folgende Abstandsbeziehungen: a,< a; sowie b,
<b;.

[0014] Eine Leseeinrichtung 19, die oberhalb der
Wellpappe-Bahn und damit oberhalb der die Marken 17,
18 tragenden Oberseite der ersten Material-Bahn 3 und
zwischen der Umlenkwalze 14 und der Vorheiz-Einrich-
tung 16 angeordnet ist, bestimmt die Abstande a; und
b, zwischen benachbarten Marken 17, 18. Die Leseein-
richtung 19 ist hierzu vergleichbar zu einem Barcode-
Scanner ausgefiihrt. Uber eine Signalleitung 20 steht
die Leseeinrichtung 19 mit der Auftrags-Steuereinrich-
tung 7 in Verbindung.

[0015] Der Maschine 1 ist eine zweite Abroll-Einrich-
tung 21 fir eine dritte Material-Bahn 22 als weitere
Deckbahn fir die Wellpappe-Bahn 13 in ArbeitsRich-
tung 15 nachgeordnet. Bei der Wellpappe-Bahn 8, der
die Grundbahn darstellenden ersten Material-Bahn 3
und der die Deckbahn darstellenden dritten Material-
Bahn 22 handelt es sich um geeignet gewahlte Papier-
bahnen. Es ist auch zum Teil Gblich, die dritte Material-
Bahn 22 als Kaschierbahn zu bezeichnen, wobei in die-
sem Fall dann die erste Material-Bahn 3 als Deckbahn
bezeichnet wird. Die Material-Bahnen 3, 8 und 22 wer-
den mit einer Geschwindigkeit von bis zu 400 m/min ab-
gerollt.

[0016] Die dritte Material-Bahn 22 wird nach der zwei-
ten Abroll-Einrichtung 21 zun&achst um eine Umlenkwal-
ze 23 so umgelenkt, dass sie in Arbeitsrichtung 15 ge-
fuhrt ist. AnschlieRend wird die dritte Material-Bahn 22
durch zwei weitere Umlenkwalze 24, 25 um 180° so um-
gelenkt, dass ihre zwischen den Umlenkwalzen 23 und
24 nach unten weisende Seite nun nach oben weist, wo-
bei die dritte Material-Bahn 22 nach der Umlenkwalze
25 entgegen der Arbeitsrichtung 15 geflihrt wird. Nach
der Umlenkwalze 25 durchlauft die dritte Material-Bahn
22 ein zweites Druckwerk 26, welches zusammen mit
dem ersten Druckwerk 4 eine digitale Druckeinrichtung
27 bildet. Die nach der Umlenkwalze 25 nach oben wei-
sende Seite der dritten Material-Bahn 22 wird im Druck-
werk 26 von einem Tintenstrahl-Druckkopf 28 entspre-
chend einem Druckauftrag bedruckt. Die dritte Material-
Bahn 22 weist ebenfalls einen zweischichtigen Aufbau
mit einer Grund-Materialschicht und einem Primer der-
art auf, dass mittels des Tintenstrahl-Druckkopfs 28 des
zweiten Druckwerks 26 die Primer-Schicht der dritten
Material-Bahn 22 bedruckt wird. Auch der Primer der
dritten Material-Bahn 22 kann nach dem Abrollen und
vor dem zweiten Druckwerk 26 auf gebracht werden.
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[0017] Das zweite Druckwerk 26 steht zur Druckauf-
tragssteuerung uber eine Signalleitung 29 mit der Auf-
trags-Steuereinrichtung 7 in Verbindung. Nach dem
Passieren des zweiten Druckwerks 26 wird die dritte
Material-Bahn 22 mit Hilfe zweier weiterer Umlenkwal-
zen 30, 31 wieder um im Wesentlichen 180 ° umgelenkt,
sodass die dritte Material-Bahn 22 nach der Umlenkwal-
ze 31 wieder im Wesentlichen in Arbeitsrichtung 15 ge-
férdert wird.

[0018] Auch die dritte Material-Bahn 22 wird nach der
Umlenkwalze 31 der Vorheiz-Einrichtung 16 zugefihrt.
Diese weist zwei Ubereinander angeordnete, beheizba-
re Heiz-Walzen 32 auf. Die Wellpappe-Bahn 13 und die
dritte Material-Bahn 22 laufen Ubereinander und um-
schlingen teilweise die jeweiligen Heiz-Walzen 32. Hin-
ter der Vorheiz-Einrichtung 16 ist ein Leimwerk 33 mit
einer Beleimungs-Walze 34 angeordnet, die teilweise in
ein Leimbad 35 eintaucht. Die Well-Bahn 8 der Welle-
pappe-Bahn 13 befindet sich in Kontakt mit der Belei-
mungs-Walze 34.

[0019] Hinter dem Leimwerk 33 ist eine Heiz-An-
driickvorrichtung 36 angeordnet, die einen horizonta-
len, sich in Arbeitsrichtung 15 erstreckenden Tisch 37
mit Heizplatten aufweist. Oberhalb des Tisches 37 ist
ein Uber drei Walzen 38 umgelenkter, angetriebener
endloser Andruck-Gurt 39 vorgesehen. Zwischen dem
Andruck-Gurt 39 und dem Tisch 37 ist ein Anpressspalt
40 gebildet, durch den die Wellpappe-Bahn 13 und die
dritte Material-Bahn 22 geflihrt sind und dort aneinander
gedruckt werden. Eine entsprechende Heiz-Vorrichtung
36 ist aus der DE 199 54 754 A1 bekannt. In der Heiz-
Vorrichtung 36 wird eine dreilagige Wellpappe-Bahn 41
gebildet. Die Heiz-Vorrichtung 36 und der Tisch 37 stel-
len eine zweite Produktions-Einheit der Produktions-
Einrichtung 42 zum Zusammenfiihren von Material-
Bahnen zu der Wellpappe-Bahn 41 dar.

[0020] Figur 5 zeigt zwei Abschnitte der bedruckten
ersten Material-Bahn 3 als Teil der Wellpappe-Bahn 41
nach dem Austritt aus der Heiz-Vorrichtung 36. Gezeigt
sind verschiedene Druckmuster 43, die z. B. zur Bedruk-
kung bestimmter Paket- oder Kartongréen und -typen
erforderlich sind. Die Druckmuster 43 kbnnen, wie dies
in Figur 5 beispielhaft gezeigt ist, langs der Arbeitsrich-
tung 15, aber auch quer dazu, unterschiedliche Abmes-
sungen haben.

[0021] Beiden Druckmustern 43 handelt es sich z. B.
um Werbeaufdrucke, um Arbeitsanweisungen z. B. in
Form von Schablonen zum Falzen oder Schneiden, um
Nummer- oder Datumsaufdrucke oder auch um Auf-
drucke, die eine bestimmte Produktionsgruppe (Batch)
der mittels der Wellpappe-Bbdgen 62, 67 zu verpacken-
den Waren behandeln. Es kann sich hierbei um im Klar-
text lesbare Informationen oder auch um Barcodes han-
deln. Aufgrund der Mdéglichkeiten der digitalen Druck-
einrichtung 27 sind die Variationsmdglichkeiten fiir die
Druckmuster 43 praktisch unbegrenzt. Denkbaristz. B.,
die Druckmuster 43 so zu gestalten, dass sie einzelne
Teile eines Gesamtbildes darstellen, welches durch An-
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einanderlagern der diese einzelnen Druckmuster-Teile
aufweisenden Wellpappe-Bdgen 62, 67 bzw. den aus
diesen produzierten Verpackungen entsteht.

[0022] Figur 6 zeigt einen zweiten Teil der Wellpappe-
Anlage im Anschluss an den Austritt der Wellpappe-
Bahn 41 aus der Heiz-Vorrichtung 36. Oberhalb der
Wellpappe-Bahn 41 ist am stromaufwartigen Ende von
Figur 6 zunachst eine zweite Leseeinrichtung 44 ange-
ordnet. Die Leseeinrichtung 44 steht iber eine Signal-
leitung 45, die in Figur 6 unterbrochen dargestellt ist, mit
der Auftrags-Steuereinrichtung 7 in Verbindung. Die
zweite Leseeinrichtung 44 erfasst die Oberseite der Ma-
terial-Bahn 3 in dem Abschnitt, der in Figur 4 dargestellt
ist. Die zweite Leseeinrichtung 44 misst die Abstande
a,, b, zwischen benachbarten ersten Marken 17 und be-
nachbarten zweiten Marken 18.

[0023] InArbeitsrichtung 15 nach der Leseeinrichtung
44 ist eine Langsschneide- /Rill-Einrichtung 46 ange-
ordnet, die aus zwei hintereinander angeordneten Rill-
Stationen 47 sowie zwei hintereinander angeordneten
Langsschneide-Stationen 48 besteht. Die Rill-Stationen
47 weisen jeweils paarweise Ubereinander angeordnete
Rillwerkzeuge 49 auf, zwischen denen die Wellpappe-
Bahn 41 durchgefiihrt ist. Die Langsschneide-Stationen
48 weisen jeweils drehantreibbare Messer 50 auf, die
mit der Wellpappe-Bahn 41 zur Langsdurchtrennung
derselben in Eingriff bringbar sind. Der genauere Auf-
bau der Langsschneide-/Rill-Einrichtung 46 ist aus der
DE 197 54 799 A (entspricht US 6,071,222) sowie aus
der DE 101 31 833 A bekannt, auf die hiermit fir den
Detailaufbau verwiesen wird.

[0024] In Arbeitsrichtung 15 hinter der Langsschnei-
de-/Rill-Einrichtung 46 ist eine Weiche 51 angeordnet,
in der langsgeschnittene Bahnabschnitte 52, 53 der
Wellpappe-Bahn 41 voneinander getrennt werden. Die
Bahnabschnitte 52, 53 werden nachfolgend einer Quer-
schneide-Einrichtung 54 zugefuihrt. Diese weist fir den
oberen Bahnabschnitt 52 ein oberes Querschneide-
Walzenpaar 55 und fir den unteren Bahnabschnitt 53
ein unteres Querschneide-Walzenpaar 56 auf. Die Wal-
zen der Walzenpaare 55, 56 tragen jeweils einen sich
radial nach auflen erstreckenden und senkrecht zur Ar-
beitsrichtung 15 verlaufenden Messerbalken 57. Die
Messerbalken 57 eines Querschneide-Walzenpaares
55, 56 wirken zur Querdurchtrennung der Bahnab-
schnitte 52, 53 zusammen. Dem oberen Querschneide-
Walzenpaar 55 ist ein oberes Foérderband 58 nachge-
ordnet, welches um drehantreibbare Walzen 59 umge-
lenkt wird. Hinter dem oberen Férderband 58 ist eine
Ablage 60 mit vertikal verlaufendem Anschlag 61 ange-
ordnet, auf der aus dem Bahnabschnitt 52 mittels der
Querschneide-Einrichtung 54 geschnittene Wellpappe-
Bogen 62 einen Stapel 63 bildend gestapelt werden. Die
Ablage 60 ist, wie in Figur 6 durch einen Richtungspfeil
64 angedeutet, in der Hohe verstellbar. Insbesondere
kann die Ablage 60 zum Weitertransport des Stapels 63
bis zu einem Maschinenboden 65, der die Wellpappe-
Anlage tragt, abgesenkt werden.
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[0025] Dem unteren Querschneide-Walzenpaar 56 ist
ein weiteres, unteres Férderband 66 nachgeordnet, das
Wellpappe-Boégen 67, die mittels der Querschneide-
Einrichtung 54 aus dem Bahnabschnitt 53 geschnitten
wurden, auf einer weiteren Ablage 68 stapelt. Zur An-
passung an die Héhe des Stapels 63 kann das untere
Férderband 66 angehoben werden, wie durch einen
Richtungspfeil 68a angedeutet.

[0026] Das Bedrucken der Wellpappe-Bahn 41 mit
Druckmustern 43 geschieht folgendermalen: Zunachst
werden Material-Bahnen mit Primer-Schichten verse-
hen und an den Abroll-Einrichtungen 2 und 21 bereitge-
stellt. Auf die Primer-Beschichtung kann jedoch auch
verzichtet werden. An der Abroll-Einrichtung 9 wird
dann eine unbeschichtete Material-Bahn bereitgestelit.
Alternativ kann die Primer-Beschichtung auch unmittel-
bar vor den Druckwerken 4, 26 nach dem Abrollen der
Material-Bahnen aufgebracht werden. Die Marken 17,
18 werden von dem Druckwerk 4 aufgebracht. Anschlie-
Rend erfolgt ein Vorlauf der Wellpappe-Anlage, bei dem
eine unbedruckte Wellpappe-Bahn 41 produziert wird.
Dies geschieht solange, bis die produzierte Wellpappe-
Bahn den Erfassungsbereich der zweiten Leseeinrich-
tung 44 erreicht hat. Die beiden Leseeinrichtungen 19,
44 erfassen sodann die Abstande a4, b, sowie a,, b,
der Marken 17 und 18. Die Leseeinrichtungen 19, 44
geben diese Information dann an die Auftrags-Steuer-
einrichtung 7 weiter. Aus dem Verhaltnis a, / a; der Ab-
stédnde der Marken 17 vor und nach den Heiz-Vorrich-
tungen 16, 36 ermittelt ein Steuerrechner der Auftrags-
Steuereinrichtung 7 einen Langsschrumpfungsgrad der
Material-Bahnen 3, 8, 22 in Arbeitsrichtung 15, d. h. eine
Anderung der Bahnabmessungen in Langsrichtung zwi-
schen der Bahnim Bereich des ersten Druckwerks 4 der
Druckeinrichtung 27 einerseits (Leseeinrichtung 19)
und der Bahn vor dem Zuschnitt der Wellpappe-Bdgen
62, 67 andererseits (Leseeinrichtung 44). Entsprechend
wird Gber das Verhéltnis der Abstande b4, b, benach-
barter Marken 18 im Bereich der Leseeinrichtung 19 ei-
nerseits und im Bereich der Leseeinrichtung 44 ande-
rerseits eine Querschrumpfung der Material-Bahnen 3,
8, 22 bestimmt. Auf die Bestimmung der Querschrump-
fung und auf die zugehérigen Markierungen kann ver-
zichtet werden. Die Abstandsparameter a,, a,, by, by
werden von den Leseeinrichtungen 19, 44 an die Auf-
trags-Steuereinrichtung 7 Gbermittelt.

[0027] Aus dem von der Auftrags-Steuereinrichtung
7 bestimmten Schrumpfungsgraden der Wellpappe-
Bahn 41 in Langs- und Querrichtung bestimmt die Auf-
trags-Steuereinrichtung 7 Skalierungsfaktoren fir das
von den Druckwerken 4 und 26 aufzubringende Druck-
muster 43. Die Druckwerke 4 und 26 drucken also die
Druckmuster 43 mit einem solchen GréRenvorbehalt
auf, dass sich aufgrund der vorbestimmten Schrump-
fung der Bahn die gewtiinschte Grof3e der Druckmuster
43 auf den Bahnabschnitten 52, 53 ergibt. Gleichzeitig
steuert die Auftrags-Steuereinrichtung 7 tber nicht dar-
gestellte Signalleitungen die Langsschneide-Stationen
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48 einerseits und die Querschneide-Einrichtung 54 an-
dererseits entsprechend den Vorgaben der von der Auf-
trags-Steuereinrichtung 7 an die Druckeinrichtungen 27
ausgegebenen Druckauftrage an. Die Wellpappe-Bo6-
gen 62, 67 werden also so geschnitten, dass sich die
Druckmuster 43 an vorbestimmten Positionen der Well-
pappe-Bdgen 62, 67 befinden. Die von der Auftrags-
Steuereinrichtung 7 an die Druckeinrichtung 27 weiter-
gegebenen Druckauftrage kdnnen Klein- bzw. Kleinst-
serien fur nur wenige Wellpappe-Bdgen 62, 67 beinhal-
ten. Entsprechend einer Anderung des Druckauftrags
wird die Langsschneide-Station 48 von der Auftrags-
Steuereinrichtung 7 angesteuert, sodass die Breite der
Bahnabschnitte 52, 53 entsprechend geschnitten wird.
Anstelle der dargestellten Querschneide-Einrichtung 54
mit Walzenpaaren 55, 56 kann eine dann ebenfalls von
der Auftrags-Steuereinrichtung 7 entsprechend ange-
steuerte Querschneide-Einrichtung eingesetzt sein, die
es ermoglicht, Wellpappe-Bégen unterschiedlicher Lan-
ge in Arbeitsrichtung 15 zu schneiden. Die Wellpappe-
Bdgen 62, 67 kdnnen dann vollkommen flexibel in ihrer
Grofle an die Form und GroRe der Druckmuster 43 der
jeweiligen Druckauftrdge angepasst werden.

[0028] Falls erforderlich, kénnen die zu bedrucken-
den Seiten der Material-Bahnen 3, 22 vor dem Druck
durch eine entsprechende Einrichtung, z. B. durch ein
Druckluftbelase, gereinigt werden. Alternativ zu einem
Abblasen der zu bedruckenden Seiten der Material-
Bahnen 3 und 22 kann auch ein Absaugen dieser Seiten
erfolgen. Schliefllich ist es auch mdglich, die Material-
Bahnen 3, 22 so auszurlisten, dass sie antistatisch sind,
sodass vermieden wird, dass sich z. B. Staub an den zu
bedruckenden Seiten anlagert. Bevorzugt findet das
Bedrucken der Material-Bahnen 3, 22 in einer klimati-
sierten Umgebung statt. Dabei wird die Temperatur auf
einen Wert gehalten, der geringer ist als 40° C. Nach
dem Bedrucken der Material-Bahnen 3, 22 kénnen die
bedruckten Seiten von diesen durch Aufbringen einer
entsprechenden Schutzschicht versiegelt werden. Eine
derartige Versiegelung kann vor oder nach dem Zu-
schneiden der Wellpappe-Bdgen 62, 67 erfolgen.
[0029] Figur 7 zeigt einen zweiten Teil einer Wellpap-
pe-Anlage gemaf einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel.
Die Figuren 8 bis 11 zeigen weitere Ausfihrungsbei-
spiele von Wellpappe-Anlagen. Komponenten, die den-
jenigen entsprechen, die schon unter Bezugnahme auf
die Figuren 1 bis 6 beschrieben wurden, tragen die glei-
chen Bezugszeichen und werden nicht nochmals im
Einzelnen erlautert.

[0030] Bei der Wellpappe-Anlage gemal® dem zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiel ist der Heiz-Vorrichtung (nicht
dargestellt) eine digitale Druckeinrichtung 69 nachge-
ordnet. Da zwischen der Bedruckung der Wellpappe-
Bahn 41 und der Ablage der zugeschnittenen Wellpap-
pe-Bdgen 62, 67 keine relevante Schrumpfung der
Bahn mehr erfolgt, kann auf die Leseeinrichtungen 19,
44 des ersten Ausfiihrungsbeispiels hier verzichtet wer-
den.
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[0031] DerLéngsschneide-/Rill-Einrichtung 46 vorge-
lagert ist beim zweiten Ausflihrungsbeispiel eine Le-
seeinrichtung 70, welche die Wellpappe-Bahn 41 quer
abscannt und die Verteilung von Druckmustern 43 auf
der Wellpappe-Bahn 41 erkennt. Uber Signalleitungen
71, 72 steht die Leseeinrichtung 70 mit den L&ngs-
schneide-Stationen 48 in Signalverbindung. Abhangig
von der Mustererkennung der Druckmuster 43 durch die
Leseeinrichtung 70 werden die Langsschneide-Statio-
nen 48 so angesteuert, dass Bahnabschnitte 52, 53 mit
der Druckmusterverteilung entsprechender Breite ge-
schnitten werden.

[0032] Zwischen der Langsschneide-/Rill-Einrichtung
46 und dem Querschneider 54 ist eine weitere Leseein-
richtung 73 angeordnet, welche in ihrem Erfassungsbe-
reich die Bahnabschnitte 52, 53 der Wellpappe-Bahn in
Arbeitsrichtung 15, also langs, abscannt und dabei die
Verteilung von Druckmustem 43 auf der Wellpappe-
Bahn 41 Iangs der Arbeitsrichtung 15 erfasst. Uber eine
Signalleitung 74 steht die Leseeinrichtung 73 mit der
Querschneide-Einrichtung 54 in Verbindung. Entspre-
chend dem zum Langsschneiden der Wellpappe-Bahn
41 Ausgefiihrten steuert die Leseeinrichtung 73 die
Querschneide-Einrichtung 54 so an, dass diese die
Wellpappe-Bdgen 62, 67 entsprechend der Druckmu-
sterverteilung langs der Arbeitsrichtung 15 schneidet.
Mit Hilfe der Leseeinrichtungen 70, 73 Iasst sich somit
eine in der Quer- und der Langsabmessung einzustel-
lende Flachengestalt der Wellpappe-Bégen ermitteln
und durch Ansteuerung der Langsschneide-Stationen
48 bzw. der Querschneide-Einrichtung 54 diese ent-
sprechende Flachengestalt zuschneiden.

[0033] Zusatzlich zur Druckeinrichtung 69 kénnen bei
einer Variante des zweiten Ausflihrungsbeispiels auch
noch Druckwerke entsprechend den Druckwerken 4
oder 26 des ersten Ausfiihrungsbeispiels zum Bedruk-
ken einzelner Material-Bahnen vor der Maschine 1 oder
der Heiz-Vorrichtung 36 vorgesehen sein.

[0034] Die Druckeinrichtung 69 kann in einer weiteren
Variante des zweiten Ausfiihrungsbeispiels so mit zwei
Tintenstrahl-Druckkdpfen ausgestaltet sein, dass sie
die Wellpappe-Bahn 41 beidseitig, also gleichzeitig, auf
der Oberund der Unterseite, bedruckt.

[0035] Figuren 8 und 9 zeigen die beiden Teile einer
Wellpappe-Anlage gemal einem dritten Ausflihrungs-
beispiel. Im in Figur 8 dargestellten ersten Teil der Well-
pappe-Anlage fehlt im Vergleich zum ersten Ausfiih-
rungsbeispiel das zweite Druckwerk 26. Zudem entfallt
die daher nicht mehr erforderliche Umlenkung der drit-
ten Material-Bahn durch die Umlenkwalzen 23, 24, 25,
30, 31. Ferner fehlt beim dritten Ausflhrungsbeispiel die
erste Leseeinrichtung 19. Die Auftrags-Steuereinrich-
tung ist auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel vorhan-
den, allerdings nicht dargestellt. Bei der Wellpappe-An-
lage des dritten Ausfiihrungsbeispiels wird eine erste
Material-Bahn 3 bedruckt, die Marken 17, 18 mit einem
anfénglichen Abstand aufweist, der vorgegeben ist und
vor Beginn der Produktion der Wellpappe-Anlage in die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Auftrags-Steuereinrichtung des dritten Ausfiihrungsbei-
spiels eingegeben wurde. Daher kennt die Auftrags-
Steuereinrichtung des dritten Ausflihrungsbeispiels die
Abstande a4, by, obwohl diese nicht durch eine Leseein-
richtung vermessen werden.

[0036] Der in Figur 9 dargestellte zweite Teil des drit-
ten Ausfiihrungsbeispiels der Wellpappe-Anlage ent-
spricht dem in Figur 6 gezeigten zweiten Teil der Well-
pappe-Anlage des ersten Ausflhrungsbeispiels mit
dem Unterschied, dass die Leseeinrichtung 44 des er-
sten Ausflihrungsbeispiels, welche sowohl die Marken
17 als auch die Marken 18 hinsichtlich ihres Abstandes
zueinander auswertet, funktionsmaRig aufgeteilt ist in
eine erste Leseeinrichtung 75 zur Bestimmung des Ab-
standes der Marken 17 und in eine zweite Leseeinrich-
tung 76 zur Bestimmung des Abstandes der Marken 18.
Uber nicht dargestellte Signalleitungen sind die Le-
seeinrichtungen 75, 76 mit der Auftrags-Steuereinrich-
tung der Wellpappe-Anlage des dritten Ausfiihrungsbei-
spiels verbunden.

[0037] Figuren 10 und 11 zeigen die beiden Teile einer
Wellpappe-Anlage eines vierten Ausfiihrungsbeispiels.
Diese Teile entsprechen denjenigen des dritten Ausfiih-
rungsbeispiels mit dem Unterschied, dass beim vierten
Ausflihrungsbeispiel die Wellpappe-Bahn nicht von
oben, sondern von unten bedruckt wird. Daher fehlt im
ersten Teil der Wellpappe-Anlage des vierten Ausfiih-
rungsbeispiels das Druckwerk 4. Allerdings findet sich
dort das dem ersten Ausflihrungsbeispiel entsprechen-
de Druckwerk 26 zur Bedruckung der Unterseite der
dritten Material-Bahn 22. Entsprechend sind im zweiten
Teil der Wellpappe-Anlage des vierten Ausfihrungsbei-
spiels die Leseeinrichtungen 75, 76 unterhalb der Well-
pappe-Bahn 41 angeordnet, um dort die vom Druckwerk
26 aufgedruckten Druckmuster zu erfassen.

[0038] Ansonsten entspricht das vierte Ausfiihrungs-
beispiel dem dritten Ausfiihrungsbeispiel.

[0039] Die Leseeinrichtungen 19, 44, 70, 73, 75, 76
kénnen auch als Kamera, insbesondere als CCD-Kame-
ra, ausgebildet sein. Die Leseeinrichtung 19 hat neben
der oben beschriebenen Funktion noch die Funktion
des Synchronisierens der beiden Druckwerke 4, 26
dann, wenn auf der Wellpappe-Bahn 41 ein beidseitig
exakt ausgerichteter Druck erfolgen soll. Hierzu erfasst
die Leseeinrichtung 19 den Zeitpunkt, an dem ein be-
stimmtes Druckmuster 43 im Erfassungsbereich der Le-
seeinrichtung 19 vorliegt. Abhangig von der Differenz
der Foérderwege der Wellpappe-Bahn 13 von der Le-
seeinrichtung 19 bis hin zum Anpressspalt 40 einerseits
und der dritten Material-Bahn 22 vom Tintenstrahl-
Druckkopf 28 hin zum Anpressspalt 40 andererseits er-
rechnet die Auftrags-Steuereinrichtung 7 den Zeitpunkt,
an dem das Druckwerk 26 die dritte Material-Bahn 22
zu bedrucken hat, um diese positionsgenau zur Bedruk-
kung der Gegenseite der Wellpappe-Bahn, also der
vom Druckwerk 4 bedruckten Oberseite der Wellpappe-
Bahn 13 zu bedrucken.
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Patentanspriiche

Wellpappe-Anlage zur Herstellung von Wellpappe-
Bdgen (62, 67)

a) mit mindestens zwei Abroll-Einrichtungen (2,
9, 21) zum Abrollen von Material-Bahnen (3, 8,
22) von Materialrollen,

b) mit mindestens einer Riffel-Einrichtung (10)
zur Herstellung von mindestens einer Well-
Bahn (8) aus einer der Material-Bahnen,

c) mit mindestens einer Produktions-Einrich-
tung (1, 36, 37) zum Verbinden der Well-Bahn
(8) mit mindestens der einen weiteren Material-
Bahn (3, 22) zu einer Wellpappe-Bahn (41),
d) mit einer Schneid-Einrichtung (48, 54) zum
Zuschneiden der Wellpappe-Bdgen (62, 67)
aus der Wellpappe-Bahn (41),

dadurch gekennzeichnet, dass

- zwischen den Abroll-Einrichtungen (2, 9, 21)
und der Schneid-Einrichtung (48, 54) minde-
stens eine Digital-Druck-Einrichtung (27; 69)
zum Bedrucken von mindestens einer der Bah-
nen (3, 22; 41; 3; 22) angeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druck-Einrichtung (27) in
Produktions-Richtung vor der Produktions-Einrich-
tung (1, 36, 37) angeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Heiz-Einrichtung (16, 36) zum Heizen der Well-
Bahn (8) und der mindestens einen weiteren Mate-
rial-Bahn (3, 22) vor der mindestens einen Produk-
tions-Einrichtung (1, 36, 37) vorgesehen ist, wobei
die Druck-Einrichtung (4, 26) vor der Heiz-Einrich-
tung (16, 36) angeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei-
ne Druck-Einrichtung (69) nach der Produktions-
Einrichtung (1, 36, 37) angeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-Ein-
richtung (27; 69) derart ausgefiihrt ist, dass ein ein-
seitiges Bedrucken von mindestens einer der Bah-
nen (3, 22; 41) erfolgt.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-Ein-
richtung (27; 69) derart ausgefiihrt ist, dass ein
beidseitiges Bedrucken von mindestens einer der
Bahnen (41) erfolgt.
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7.

10.

1.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei-
ne mit der Druck-Einrichtung (27) in Signalverbin-
dung stehende Mess-Einrichtung (19, 44; 19, 75,
76;44; 75, 76) vorgesehen ist, die derart ausgefiihrt
ist, dass sie Marken (17, 18) auf mindestens einer
der Material-Bahnen (3) erfasst und aus dem erfas-
sten Signal eine Anderung der Bahnabmessungen
zwischen der Bahn (3) bei der Druck-Einrichtung
(27) und der Bahn (3) vor der Quer-Schneid-Ein-
richtung (48, 54) zum Zuschnitt der Wellpappe-Bo6-
gen (62, 67) zumindest in der Bahnabmessung
langs der Bahn (3) bestimmit.

Wellpappe-Anlage nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei Mess-Einrichtungen (19,
44) zur Erfassung der Anderung der Bahnabmes-
sungen vorgesehen sind, wobei eine der Mess-Ein-
richtungen (19) bei der Druck-Einrichtung (27) und
die andere Mess-Einrichtung (44) im Bereich vor
der Schneid-Einrichtung (48, 54) angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe-Bdgen
mit einer Wellpappe-Anlage umfassend die folgen-
den Schritte:

a) Bereitstellen einer Wellpappe-Anlage, wel-
che aufweist mindestens zwei Abroll-Einrich-
tungen zum Abrollen von endlosen Material-
Bahnen sowie mindestens eine Produktions-
Einrichtung zur Erzeugung mindestens einer
Wellpappe-Bahn aus den Material-Bahnen,

b) digitales Bedrucken mindestens einer Mate-
rial-Bahn in der Wellpappe-Anlage, und

¢) Zuschneiden von Wellpappe-Bdgen aus der
digital bedruckten Wellpappe-Bahn entspre-
chend der Form und GréfRe der aufgedruckten
digitalen Druckmuster.

Verfahren gemafl Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Material-Bahnen vor ihrer Ver-
bindung zu einer Wellpappe-Bahn miteinander di-
gital bedruckt werden.

Verfahren gemafR Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Material-Bahn di-
gital bedruckt wird, nachdem diese mit mindestens
einer zweiten Material-Bahn unter Bildung einer
Wellpappe-Bahn verbunden worden ist.



EP 1 459 878 A2

| ‘b

8¢ L€

\V\x \%V\\ \\\\\\\\\\&%\\\\\\ &&x\\&

T \@ B e
vl o ;m | O e /
o\_m" VF w\mﬂl m\m o\mw Er/& oLzt vm\Mm NW@m\ um om Ly

lllllllllllllllllllllllll




EP 1 459 878 A2

b4 ¢ b1

;]
L
5

—r-——-—=---

—_— e

'
t
i
)
[} |
[}
1 |
1
[} 1
t t
1 [}
) )
] J
<
L0




m\

43
)

15

—_|

EP 1 459 878 A2

10

Fig. 5



EP 1 459 878 A2

9 "6i-

ly 6% 08 €g 96 99 99 €89 89 09 9

S D 0 8 O o

WL : % T
AN varmasy

vy | LV 9 8V 1S ¢S vm. GG 69 /19 8¢ €9 <Jd9 65 €9 19
_

Il

Tnut__/mv va



EP 1 459 878 A2

L ‘614

Ly 6v LV 8V 0G €S 96 69 09 €Bg9 89 ¥9

&x\\\;\&&&x\\\\\\ iy \\\\\\\\\ /
N |SOIESENY

Wiiiw,m.m.ﬂqwaxii\l\ mui”!
L)L #jjuw

69 0L 9% ¢l | G vm v“mm 66 /9 <¢9 85 €9 29 69 €9 |I9

—




EP 1 459 878 A2

8 ‘b4
LC Ll Ol 8 6 I ¢¢ A ge¢ g9

v M%\\\\\K\\\ V\\\\\\ \\\\V&s\\M\\\\\\ 207 \\&\\ 7

Q_[' 1 4N

iﬁ” - e
TN

142 8 Gl 9l ¢¢ ¢ ¢¢ ¢y 9¢€ 6 OV Iv

13



EP 1 459 878 A2

ly 6 0G €g

6 ‘b4

99 G9 99 EBg9 8§89 vm

GL.ly OY 8% 9L LG (S

P2 N@#jw@w

¢9 89 €9 €9 19

14



EP 1 459 878 A2

¢l 0l 86

¢¢ L¢ 0t Le 8¢ LC GC ¢t S9

NEANSRBAUR -

ol 'bi4

8 L€

i

€1l

@)
TR

uu//

\

\

/

T

|

Gl €¢ 9¢

il

v¢ 91 ¢ P$€ €€

e
g

¢y 9€ 6€ OF LY

15



EP 1 459 878 A2

Ll B
G. 6V 0 9. €S 9o¢ 99 eg9 g9 Y9

&1
Bl
[
P T N O T |

/

\¥ [V Oy 8V

16



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

