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(57) Eine Maschine zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn (43) weist eine Anpress-
Einrichtung (16) zum Anpressen einer Kaschierbahn (39)
gegen eine mit einer Wellung versehene Papierbahn (36)

Maschine zur Herstellung einer mindestens einseitig kaschierten Wellpappebahn

auf. Diese Anpress-Einrichtung (16) weist ein An-
pressband (19) auf, das aus einem Gewebe aus Metall
mit Kettfdden und Schussfaden besteht. Die Kettfaden
und Schussfaden sind jeweils zumindest an ihren Kreu-
zungsstellen mittels Kunststoff miteinander verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer mindestens einseitig kaschierten Wellpap-
pebahn.

[0002] Eine derartige Maschine ist aus der EP 0 917
949 B1 (entsprechend US 6,092,579) bekannt. In der
Praxis hat sich gezeigt, dass die Qualitat der erzeugten
kaschierten Wellpappebalmen zu wiinschen Ubrig lasst.
Dies ist darauf zuriickzufiihren, dass die Anpressbander
sich wahrend des Betriebes verziehen, d. h. in der Regel
einschniren.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Maschine der gattungsgemafien Art so auszu-
gestalten, dass die Qualitat der erzeugten Wellpappe-
bahn uber der Betriebsdauer nicht beeintrachtigt wird.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die Merk-
male im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 geldst.
Es hat sich gezeigt, dass durch die feste Verbindung zwi-
schen Schussfaden und Kettenfaden ein Verzug des An-
pressbandes wahrend des Betriebes wirksam unterbun-
den wird, sodass die Qualitat der erzeugten Wellpappe-
bahn auch Uber eine lange Betriebsdauer zuverlassig
erhalten bleibt.

[0004] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 2 wird
sichergestellt, dass die Dampfdurchlassigkeit des Ban-
des erhalten bleibt. Dies gilt insbesondere in der Kombi-
nation mit Anspruch 5.

[0005] Die Ausgestaltungen nach den Anspriichen 3
und 4 fihren dazu, dass zwar die Dampfdurchlassigkeit
des Anpressbandes nicht mehr vorhanden ist,

dass aber eine Verschmutzung des Anpressbandes
durch Teilchen von den Papierbahnen vermieden wird.
[0006] Die erfindungsgemaflen MaRnahmen kénnen
sowohl bei Geweben entsprechend Anspruch 5 als auch
entsprechend Anspruch 6 angewendet werden.

[0007] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung von Ausflihrungsbeispielen anhand der
Zeichnung. Es zeigt

Fig. 1 eine bekannte Maschine zur Herstellung einer
einseitig kaschierten Wellpappebahn in einer
Seitenansicht,

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teilausschnitt aus
einem 3-kettigen Anpressband mit punktwei-
ser Verbindung von Kettfaden und Schussfa-
den,

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 2 gemaR der Schnittlinie Ill-1ll in Fig.
2,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 2 gemaR der Schnittlinie IV-IV in Fig.
2,
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Fig. 5 einen Querschnitt durch einen Kettfaden,
eine Draufsicht auf einen Teilausschnitt aus
einem 3-kettigen Anpressband mit einseitiger
ganzflachiger Beschichtung,

Fig. 6

einen Querschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 6 gemafR der Schnittlinie VII-VII in
Fig. 6,

Fig. 8 einen Langsschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 6 gemaf der Schnittlinie VIII-VITIl in
Fig. 6,

Fig. 9 einen Querschnitt durch ein 3-kettiges, beid-
seitig beschichtetes Anpressband in einer
Schnittdarstellung entsprechend Fig. 7,

Fig. 10  einen Langsschnitt durch das Anpressband
gemal Fig. 9 in einer Darstellung entspre-
chend Fig. 8,

eine Draufsicht auf einen Teilausschnitt aus
einem dichtgewebten Anpressband mit punkt-
weiser Verbindung von Kettfaden und
Schussfaden,

Fig. 11

Fig. 12  einen Querschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 11 gemaR der Schnittlinie XII-XII in
Fig. 11,

Fig. 13  einen Langsschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 11 gemaR der Schnittlinie XIII-XIII

in Fig. 11,

eine Draufsicht auf einen Teilausschnitt aus
einem dichtgewebten Anpressband mit ein-
seitiger ganzflachiger Beschichtung,

Fig. 14

Fig. 15 einen Querschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 14 gemaR der Schnittlinie XV-XV in
Fig. 14,

Fig. 16  einen Langsschnitt durch das Anpressband
nach Fig. 14 gemaf der Schnittlinie XVI-XVI
in Fig. 14,

Fig. 17  einen Querschnitt durch ein dichtgewebtes,
beidseitig beschichtetes Anpressband in einer
Schnittdarstellung entsprechend Fig. 15 und
Fig. 18  einen Langsschnitt durch das Anpressband
gemal Fig. 17 in einer Darstellung entspre-
chend Fig. 16.

[0008] In einem Maschinengestell 1 sind eine untere
Riffelwalze 2 und eine obere Riffelwalze 3 mittels Wellen
4, 5 drehbar gelagert. Sie weisen zueinander parallele
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Achsen 6, 7 auf. An ihren Zylinderoberflachen sind sie
mit sich parallel zu den Achsen 6, 7 erstreckenden Rif-
felungen 8, 9 versehen, die im Berlhrungsbereich 10 der
beiden Riffelwalzen 2, 3 miteinander kAmmen. Eine der
Riffelwalzen 2, 3, und zwar Ublicherweise die obere Rif-
felwalze 3, ist in der Drehrichtung 12 angetrieben, wah-
rend die andere Riffelwalze, iblicherweise also die un-
tere Riffelwalze 2, in Drehrichtung 11 von der anderen
Riffelwalze 3 mitgenommen wird. In Drehrichtung 11
bzw. 12, dem Berihrungsbereich 10 nachgeordnet, ist
eine Leimauftragseinrichtung 13 im Maschinengestell 1
angeordnet, die eine Leim-Auftragswalze 14 aufweist,
die gegen die Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3 zu-
stellbar ist. Die Auftragswalze 14 ist um eine Achse 15
drehbar.

[0009] Im oberen Bereich der oberen Riffelwalze ist
eine Anpress-Einrichtung 16 vorgesehen, die eine Um-
lenkwalze 17, eine Spannwalze 18 und ein Anpressband
19 aufweist. Die Umlenkwalze 17 und die Spannwalze
18 sind mittels Wellenzapfen 20 bzw. 21 in Lagern 22
bzw. 23 des Maschinengestells 1 jeweils um eine Achse
24 bzw. 25 frei drehbar gelagert, sind also nicht ange-
trieben. Alle Achsen 6, 7,15, 24, 25 verlaufen parallel
zueinander. Ausgestaltungen fiir die Spannwalze 18 sind
allgemein bekannt, beispielsweise aus der DE 44 20 726
A (entsprechend US-PS 5,632,850). Ein Spannen des
Anpressbandes 19 erfolgt durch Verschiebung der
Spannwalze 18 parallel zur Ablauftangente 27 in Rich-
tung 28.

[0010] Wie Fig. 1 entnehmbar ist, liegt das An-
pressband 19 Uber einen Umschlingungswinkel g von
etwa 90° gegen die Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3
an und lauft drehrichtungsgleich mit dieser entsprechend
dem Richtungspfeil 26 um. Das Anpressband 19 lauft
von der oberen Riffelwalze 3 entsprechend der Ab-
lauftangente 27 ab, die identisch mit der Einlauftangente
des Anpressbandes 19 auf die Spannwalze 18 ist.
[0011] Das Anpressband 19 ist als feinmaschiges,
zugfestes Sieb-Band ausgebildet, und zwar als Gewebe,
wie es im Einzelnen in den Figuren 2 bis 5 dargestellt ist.
Es besteht aus in seiner dem Richtungspfeil 26 entspre-
chenden Langsrichtung 29 verlaufenden Kettfaden 30
und quer hierzu verlaufenden Schussfaden 31. Die Kett-
faden 30 sind jeweils in Paaren von drei Kettfaden 303,
30b, 30c vorgesehen, wobei diese Paare von Kettfaden
30a, 30b, 30c eine Breite a haben, die grofer ist als der
Abstand b benachbarter Paare von Kettfaden. Die beiden
auleren Kettfaden 30a, 30c jedes Paares von Kettfaden
verlaufen gleichsinnig, d. h. sie sind jeweils Uber die glei-
che Seite eines Schussfadens 31 gefiihrt, wahrend der
mittlere Kettfaden 30b jeweils entgegengesetzt gefiihrt
ist, wie insbesondere den Fig. 2 bis 4 entnehmbar ist.
Dadurch dass die drei Kettfaden 30a, 30b, 30c pro Paar
von Kettfaden 30a, 30b, 30c in dieser Weise vorgesehen
und gefiihrt sind, wird eine symmetrische Einspannung
des jeweiligen Schussfadens 31 erreicht.

[0012] Dieser Verlauf der Kettfaden 30a bis 30c wech-
selt von einem zum anderen benachbarten Paar von
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Kettfaden 30a bis 30c ab, wie insbesondere den Fig. 2
und 3 entnehmbar ist. Dies heil}t, dass dann, wenn - be-
zogen auf die Draufsicht in Fig. 2 - der mittlere Kettfaden
30b - in Fig. 2 - Gber einen Schussfaden 31 verlauft, der
mittlere Kettfaden 30b des benachbarten Paares von
Kettfaden 30a, 30b, 30c - wiederum bezogen auf die
Draufsicht in Fig. 2 - unterhalb des Schussfadens 31
durchgefiihrt ist. Entsprechendes gilt umgekehrt fir die
beiden dulieren gleich verlaufenden Kettfaden 30a und
30c jedes Paares von Kettfaden.

[0013] Wie Fig. 5 entnehmbar ist, besteht jeder Kett-
faden 30a bis 30c aus sechs Litzen 32, die miteinander
verseilt, also verdrillt, sind. Der Durchmesser cjeder Litze
32 liegt im Bereich von 0,2 mm. Der Durchmesser c der
Litzen 32 kann zur Verschleilminderung gegebenenfalls
auch kleiner als 0,2 mm sein, namlich im Bereich von
0,15 bis 0,2 mm. Daraus ergibt sich, dass der Durchmes-
ser d jedes Kettfadens 30a bis 30c im Bereich von 0,6
mm liegt. Die Litzen 32 bestehen jeweils aus Stahldraht.
Aufgrund der Verseilung sind die einzelnen Kettfaden
30a bis 30c einerseits sehr zugfest und andererseits sehr
biegsam. Fir das Verhalinis des Abstandes b der Paare
von Kettfaden 30a bis 30c zum Durchmesser d der ein-
zelnen Kettfaden 30a, 30b, 30c gilt: 1,2d >a>0,3 d.
[0014] Die Schussfaden 31 bestehenaus einemWerk-
stoff, der weicher ist als der Werkstoff der Kettfaden 30a
bis 30c, sodass sich die Kettfaden 30a bis 30c unter Bil-
dung von leichten Kerben 33 in den Schussfaden 31
gleichsam in letztere eingraben. Die freien Enden 34 der
Schussfaden 31 sind kugelkalottenférmig ausgebildet,
d. h. abgerundet, um die Gefahr einer Verletzung aus-
zuschlielRen.

[0015] Die Schussfaden 31 bestehen aus stabartigen
Drahten, deren Durchmesser e im Bereich von 1,0 mm
liegt. Der Abstand f benachbarter Schussfaden 31 liegt
im Bereich von 1,0 bis 1,5 mm und bevorzugt im Bereich
von 1,1 bis 1,2 mm.

[0016] Das Anpressband 19 wird aus einem endlichen
Metall-Gewebe-Band hergestellt, dessen Enden im Be-
reich eines Schussfadens 31 auf ibliche Weise nach
dem Stand der Technik, beispielsweise durch eine L6t-
verbindung oder eine SchweilRdsen-Steckverbindung,
miteinander verbunden werden.

[0017] Wie aus den Fig. 2 bis 4 hervorgeht, sind die
Kettfaden 30 und die Schussfaden 31 jeweils an den
Kreuzungsstellen mittels geeigneten Kunststoffs mitein-
ander verbunden, wobei die Verbindungsstellen 35 in
den Fig. 2 bis 4 jeweils schwarz dargestellt sind. Mittels
dieser Verbindung wird die Formstabilitit des An-
pressbandes 19 stark gesteigert, d. h. ein Verrutschen
der Kettfaden 30 relativ zu den Schussfaden 31 in deren
Langsrichtung kann nicht mehr stattfinden. Damit ist
auch ein Verzug oder das Auftreten von Einschniirungen
des Anpressbandes 19 ausgeschlossen. Die Herstellung
der Verbindung nur an den Kreuzungsstellen bzw. den
Verbindungsstellen 35 an den Kreuzungsstellen ge-
schieht in der Weise, dass das Anpressband 19 in einen
geeigneten flissigen Kunststoff eingetaucht wird, der
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nach dem Herausnehmen aus dem Kunststoffbad ab-
tropft, sodass nur an den Verbindungsstellen 35 Kunst-
stoff verbleibt und abbindet bzw. aushartet.

Die Wirkungsweise der Maschine ist wie folgt:

[0018] Inden Berthrungsbereich 10 zwischen der un-
teren und der oberen Riffelwalze 2, 3 lauft eine Papier-
bahn 36 ein, die durch die Riffelungen 8, 9 mit einer Wel-
lung 37 versehen wird. Die Spitzen 38 der jeweiligen Wel-
lung 37 werden in der Leimauftragseinrichtung 13 mit
Leim versehen. Die ubrigen Bereiche der gewellten Pa-
pierbahn 36 werden nicht beleimt. Uber die Umlenkwalze
17 wird eine Kaschierbahn 39 zugefiihrt, die ebenfalls
aus Papier besteht und die gleiche Breite hat wie die
Papierbahn 36. Diese Kaschierbahn 39 wird gegen die
AuBenseite 40 des Anpressbandes 19 eingeflhrt und in
den durch den Umschlingungswinkel g definierten An-
pressbereich 41 des Anpressbandes 19 gegen die Spit-
zen 38 der in der Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3
liegenden, gewellten Papierbahn 36 gedrickt und mit
dieser verbunden. Das Anpressband 19 presst hierbei
mit seiner AuBenseite 40 die Kaschierbahn 39 gegen die
gewellte Papierbahn 36.

[0019] Da die obere Riffelwalze 3 in Uiblicher Weise,
beispielsweise auf ca. 170°C, geheizt wird, verdampft
das im an den Spitzen 38 der Wellung 37 befindlichen
Leim 42 enthaltene Wasser und entweicht mindestens
zum Teil durch die Kaschierbahn 39 und das siebartige
Anpressband 19.

[0020] Diefertig verleimte, einseitigmit einer Kaschier-
bahn 39 kaschierte Wellpappebahn 43 lauft in Richtung
der Ablauftangente 27 zusammen mit dem Anpressband
19 von der oberen Riffelwalze 3 ab und wird mit dem
Anpressband 19 teilweise um die Spannwalze 18 herum
geflhrt. Von dort wird sie in Abziehrichtung 44 einer Auf-
wickeleinrichtung zugeflhrt.

[0021] Die Heizung der Papierbahnen 36, 39 muss
nicht Uber die Riffelwalze 3 erfolgen. Sie kann alternativ
oder fakultativ auch durch eine innerhalb des An-
pressbandes 19 zwischen Umlenkwalze 17 und Spann-
walze 18 angeordnete, in Fig. 1 gestrichelt angedeutete
Heizung 45 vorgenommen werden.

[0022] Wie aus den Fig. 6, 7 und 8 hervorgeht, kann
die Formstabilitat des Anpressbandes 19’ auch dadurch
erreicht werden, dass dieses auf einer Seite der
Schussféaden 31 mit einer Beschichtung 46 aus einem
geeigneten Kunststoff versehen wird. Diese die Kettfa-
den 30 auf der entsprechenden Seite im Wesentlichen
einhlllende Beschichtung 46 wird auf der Auf3enseite 40
angebracht, sodass diese Seite gegen die Papierbahn
36 zur Anlage kommt. Mit einer derartigen Beschichtung
46 wird zwar die Dampfdurchlassigkeit des Anpressban-
des 19’ beseitigt; diese Beschichtung wirkt aber schmutz-
abweisende d. h. Fasern und dergleichen aus der Pa-
pierbahn 36 kdnnen das Anpressband 19’ nicht mehrver-
schmutzen.

[0023] Wie sich aus den Fig. 9 und 10 ergibt, kann
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auch eine Beschichtung 47 am Anpressband
19" angebracht werden, die das aus Kettfaden 30 und
Schussfaden 31 bestehende Gewebe vollstédndig nach
beiden Seiten abdeckt.

[0024] Anstelle der in den Fig. 2 bis 10 dargestellten
3-kettigen Ausgestaltung des Anpressbandes 19, 19,
19” kann das Gewebe selber auch dicht, also mit dicht
aneinander liegenden Kettfaden 30 ausgebildet sein. Die
ArtderBeschichtungist die gleiche wie zuvor geschildert.
Die Darstellungin den Fig. 11,12,13 entspricht derin den
Fig. 2 bis 4, die Darstellung in den Fig. 14, 15,16 ent-
spricht der Darstellung in den Fig. 6 bis 8, die Darstellung
in den Fig. 17, 18 entspricht der in den Fig. 9,10.
[0025] Als geeignete Kunststoffe fir die Beschichtun-
gen 46 oder 47 kommt PU (Polyurethan), und zwar in
Form eines elastomeren 2-Komponenten-Klebers in Be-
tracht. Des Weiteren kommen hierfir PTFE-ahnliche Ma-
terialien, d. h. Polytetrafluorethylen in elastomerer Ab-
wandlung in Betracht.

[0026] Es kommen weiterhin alle Kunststoffe in Be-
tracht, die eine ausreichende Temperaturbesténdigkeit
und Abriebfestigkeit aufweisen.

[0027] Die einseitige Beschichtung 46 kann weiterhin
durch Aufrakeln hergestellt werden, d. h. durch Aufbrin-
gen des Kunststoffs in fliissiger Form mittels einer Auf-
tragswalze, auf der der fliissige Kunststoff mittels einer
Rakel in eine vorgegebene Schichtdicke gebracht wird.
Die einseitige Beschichtung 46 und die beidseitige Be-
schichtung 47 kénnen weiterhin durch Aufpressen von
Folien erfolgen. SchlieBlich kann der Kunststoff auch in
Form einer Paste aufgebracht werden, wobei dann das
Vernetzen unter Erwarmung in einem Ofen erfolgt.

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer mindestens einseitig
kaschierten Wellpappebahn (43),
mit zwei Riffelwalzen (2, 3) zur Erzeugung einer Wel-
lung (37) an einer Papierbahn (36),
mit einer Leimauftragseinrichtung (13) zum Auftrag
vom Leim (42) auf die Spitzen (38) der Wellung (37)
der gewellten Papierbabn (36), mit einer Anpress-
Einrichtung (16) zum Anpressen einer Kaschierbahn
(39) an die mit Leim (42) versehenen Spitzen (38)
der an einer der Riffelwalzen (3) Uber einen An-
pressbereich (41) anliegenden gewellten Papier-
bahn (36),
wobei die Anpress-Einrichtung (16) ein endloses An-
pressband (19, 19’, 19") aufweist, das tiber eine Um-
lenkwalze (17) und eine weitere Walze (18) gefiihrt
ist, und das Uber den Anpressbereich (41) gegen die
Riffelwalze (3) gedriickt ist, und das aus einem Ge-
webe aus Metall mit Kettfaden (30a, 30b, 30c) und
Schussféden (31) besteht,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kettfaden (30) und die Schussféden (31)
zumindest an ihren Kreuzungsstellen mittels Kunst-
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stoff miteinander verbunden sind.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die Kettfaden (30) und die Schussfaden (31) &
nur an ihren Kreuzungsstellen miteinander verbun-
den sind.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, 10
dass die Kettfaden (30) und die Schussfaden (31)
mindestens auf einer Seite des Anpressbandes (19’)
mittels einer Beschichtung (46) ganzflachig mitein-
ander verbunden sind.

15
Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Beschichtung (46) sich an einer an der Ka-
schierbahn (39) anliegenden AuRenseite (40) des
Anpressbhandes (19’) befindet. 20

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet,

dass das Anpressband (19") mit einer auf beiden
Seiten der Schussfaden (31) angeordneten Be- 25
schichtung (47) versehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet,

dass die Kettfaden (30a, 30b, 30c) jeweils in Paaren 30
von drei Kettfaden (30a, 30b, 30c) vorgesehen sind,
wobei der Abstand (b) zweier benachbarter Paare

von Kettfaden (30a, 30b, 30c) kleinerist als die Breite

(a) jedes Paares von Kettfaden (30a, 30b, 30c).

35
Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet,
dass die Kettfaden (30) dicht an dicht liegen.
40
45
50
55
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