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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine eine Spannwalze so-
wie eine Maschine zur Herstellung einer mindestens ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn nach den Ansprüchen
1 und 7, wie sie aus der EP-A-0687552 bekannt ist.
[0002] Bei einer aus der EP 06 015 198.2 (entspre-
chend US Ser.No. 11/459 744) bekannten Maschine
weist die Anpress-Einrichtung ein in der Regel gewebtes,
siebartiges Anpressband auf. Wenn die Spannwalze in
der üblichen Weise zylindrisch und in sich völlig starr
ausgebildet ist, dann tritt bereits nach verhältnismäßig
kurzer Betriebszeit des Bandes, jedenfalls vor dem nor-
malen Verschleiß des Anpressbandes, eine geringe
Dehnung im mittleren Bereich des Anpressbandes auf,
die zu einer Reduktion des Anpressdruckes des An-
pressbandes auf den mittleren Bereich der zu erzeugen-
den Wellpappe führt. Die Konsequenz ist, dass die Ver-
leimung zwischen Kaschierbahn und gewellter Papier-
bahn möglicherweise nicht ausreichend ist, was zu ent-
sprechenden Qualitätsmängeln der Wellpappebahn
führt. Die Spannwalzen sind auch bereits ballig ausge-
führt worden, worunter eine geringfügige Durchmesser-
abnahme von der Mitte der Walze zu ihren axialen äu-
ßeren Enden zu verstehen ist. Dies hat aber nicht zu der
gewünschten Verbesserung geführt.
[0003] Beispielsweise aus der EP0890674 A2 ist eine
Walze aus einem Kern und einem diesen umgebenden
Außenmantel bekannt, wobei der Kern und der Außen-
mantel nur im Bereich ihrer Längsmitte miteinander ver-
bunden und zu ihren äußeren Enden hin jeweils durch
einen Ringraum voneinander getrennt sind.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Maschine der gattungsgemäßen Art so auszu-
gestalten, dass die Spannung im Anpressband über des-
sen volle Breite während der Betriebszeit erhalten bleibt.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale im Kennzeichnungsteils des Anspruches
1 gelöst. Durch die erfindungsgemäßen Maßnahmen
wird erreicht, dass der Außenmantel der Spannwalze
sich zu deren äußeren Enden hin im Betrieb unter der
Zugspannung des Anpressbandes radial in Richtung zur
Achse geringfügig durchbiegen kann. Dies führt aber
nicht zu unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten
an der Oberfläche der Spannwalze über ihre volle axiale
Länge, da der Umfang der Spannwalze anders als bei
einer balligen Ausgestaltung über die Länge der Spann-
walze unverändert bleibt, und zwar auch bei der Durch-
biegung. Dies führt dazu, dass die auf das Anpressband
ausgeübte Zugkraft über der Breite des Anpressbandes
konstant ist, sodass auch keine stärkere Dehnung des
Anpressbandes in seinem mittleren Bereich erfolgt im
Vergleich zu den äußeren Seitenbereichen. Es findet al-
so auch in der Mitte des Anpressbandes kein erhöhter
Verschleiß statt. Die Qualität der Wellpappebahn ist also
über die gesamte verlängerte Standzeit des An-
pressbandes über die volle Breite konstant.
[0006] Die Ansprüche 2 bis 4 geben vorteilhafte Aus-

gestaltungen wieder. Die Ansprüche 5 und 6 geben eine
Möglichkeit wieder, die Durchbiegung der Spannwalze
einzustellen.
[0007] Der Anspruch 7 definiert die Maschine zur Her-
stellung von Wellpappe.
[0008] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausführungsbeispieles anhand der
Zeichnung. Es zeigt:

Fig. 1 eine Maschine zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn in einer Seitenan-
sicht,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch eine Spannwalze der
Maschine nach Fig. 1,

Fig. 3 einen vergrößerten Teilausschnitt aus Fig. 2,

Fig. 4 einen Längsschnitt durch eine Spannwalze der
Maschine nach Fig. 1 in gegenüber Fig. 4 um
die Längsachse teilweise gedrehter Darstel-
lung und

Fig. 5 einen Teilausschnitt aus Fig. 4 in vergrößertem
Maßstab.

[0009] In einem Maschinengestell 1 sind eine untere
Riffelwalze 2 und eine obere Riffelwalze 3 mittels Wellen
4, 5 drehbar gelagert. Sie weisen zueinander parallele
Achsen 6, 7 auf. An ihren Zylinderoberflächen sind sie
mit sich parallel zu den Achsen 6, 7 erstreckenden Rif-
felungen 8, 9 versehen, die im Berührungsbereich 10 der
beiden Riffelwalzen 2, 3 miteinander kämmen. Eine der
Riffelwalzen 2, 3, und zwar üblicherweise die obere Rif-
felwalze 3, ist in Drehrichtung 11 angetrieben, während
die andere Riffelwalze, üblicherweise also die untere Rif-
felwalze 2, in Drehrichtung 12 von der anderen Riffelwal-
ze 3 mitgenommen wird. In Drehrichtung 11 bzw. 12,
dem Berührungsbereich 10 nachgeordnet, ist eine Leim-
auftragseinrichtung 13 im Maschinengestell 1 angeord-
net, die eine Leim-Auftragswalze 14 aufweist, die gegen
die Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3 zustellbar ist.
Die Auftragswalze 14 ist um eine Achse 15 drehbar.
[0010] Im oberen Bereich der oberen Riffelwalze 3 ist
eine Anpress-Einrichtung 16 vorgesehen, die eine zylin-
drische, in sich biegesteife Umlenkwalze 17, eine Spann-
walze 18 und ein Anpressband 19 aufweist. Die Umlenk-
walze 17 ist mittels Lagerzapfen 20 in Lagern 21 des
Maschinengestells 1 um eine Achse 22 frei drehbar ge-
lagert, ist also nicht angetrieben. Die Spannwalze 18 ist
mittels Lagerzapfen 23 um ihre Achse 24 in Lagerhebeln
25 gelagert, die wiederum in im Maschinengestell 1 an-
gebrachten Lagern 26 schwenkbar gelagert sind. An den
Lagerhebeln 25 greift im Bereich der Lagerzapfen 23 ein
Spann-Antrieb 27 an, bei dem es sich um einen hydrau-
lisch beaufschlagbaren Kolben-Zylinder-Antrieb handelt.
Dieser Spann-Antrieb 27ist wiederum in einem Widerla-
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ger 28 schwenkbar gelagert, das am Maschinengestell
1 angebracht ist. Ein Spannen des Anpressbandes 19
erfolgt also durch verschwenken der Spannwalze 18 et-
wa parallel zur Ablauftangente 29 in Richtung 30. Alle
Achsen 6, 7, 15, 22, 24 verlaufen parallel zueinander.
[0011] Wie Fig. 1 entnehmbar ist, liegt das An-
pressband 19 über einen Umschlingungswinkel α von
etwa 90° gegen die Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3
an und läuft drehrichtungsgleich mit dieser entsprechend
dem Richtungspfeil 31 um. Das Anpressband 19 läuft
von der oberen Riffelwalze 3 entsprechend der Ab-
lauftangente 29 ab, die identisch mit der Einlauftangente
des Anpressbandes 19 auf die Spannwalze 18 ist.
[0012] Das Anpressband 19 ist als feinmaschiges,
zugfestes Sieb-Band ausgebildet, wie es beispielsweise
aus der DE 10 2005 035 030 A bekannt ist.
[0013] Wie sich aus Fig. 2 bis 5 ergibt, ist die Spann-
walze 18 hohl ausgebildet. Sie weist einen rohrförmigen
Kern 32 und einen ebenfalls zylindrischen Außenmantel
33 auf. Der Außenmantel 33 und der Kern 32 sind ein-
stückig ausgebildet; sie sind lediglich in der Längsmitte
noch über einen Ringsteg 34 miteinander verbunden.
Beiderseits dieses Ringstegs 34 ist ein Ringraum 35 bzw.
35’ ausgebildet, der beispielsweise eingestochen ist. Die
Lagerzapfen 23 sind mittels Schrauben 36 an den Stirn-
seiten des Kerns 32 befestigt. Der Außenmantel 33 ist
also nur über den Ringsteg 34 mittig mit dem Kern 32
und damit mit den Lagerzapfen 23 verbunden.
[0014] Wie weiterhin aus Fig. 2 bis 5 entnehmbar ist,
ist im axialen Außenbereich, also an den axial außen
liegenden Seiten der Flansche 37 der Lagerzapfen 23
jeweils ein Einstell-Ring 38 angeordnet, der an seiner
Außenseite eine als Widerlager dienende, sich konisch
nach außen erweiternde Widerlager-Fläche 39 aufweist.
Dieser Widerlager-Fläche 39 ist an der zugeordneten In-
nenseite des Außen-Mantels 33 eine sich ebenfalls ko-
nisch nach außen erweiternde Anlage-Fläche 40 zuge-
ordnet. Zwischen der Widerlager-Fläche 39 und der An-
lage-Fläche 40 ist ein Spalt 41 ausgebildet, der eine nur
sehr geringe radiale Weite a von beispielsweise 0,3 bis
1,0 mm aufweist. Hierdurch wird durch den Einstell-Ring
38 gleichsam ein Widerlager für Durchbiegungen des Au-
ßenmantels 33 gegenüber dem Kern 32 gebildet. Wenn
die Durchbiegung in den axialen Außenbereichen die
Weite des Spalts 41 erreicht, liegt der Außenmantel 33
gegen den Einstell-Ring 38 an, wodurch die Durchbie-
gung begrenzt wird. Der Einstell-Ring 38 weist in den
Fig. 4 und 5 dargestellte Einstell-Schrauben 42 auf, über
die er sich gegen den jeweiligen Flansch 37 des Lager-
zapfens 23 abstützt. Durch entsprechende Einstellung
eines Abstandes zwischen dem Einstell-Ring 38 und
dem Flansch 37 wird die Widerlager-Fläche 39 in Rich-
tung der Achse 24 verschoben, wodurch die radiale Wei-
te a des Spaltes 41 verändert werden kann. Da die
Schrauben 36 auch den Einstell-Ring 38 durchsetzen,
wird der jeweilige Einstell-Ring 38 ebenfalls in axialer
Richtung fest mit dem Kern 32 und dem Mantel 33 und
den Lagerzapfen 23 verbunden.

[0015] Die Wirkungsweise der Maschine ist wie folgt:

In den Berührungsbereich 10 zwischen der unteren
und der oberen Riffelwalze 2, 3 läuft eine Papierbahn
43 ein, die durch die Riffelungen 8, 9 mit einer Wel-
lung 44 versehen wird. Die Spitzen 45 der jeweiligen
Wellung 44 werden in der Leimauftragseinrichtung
13 mit Leim versehen. Die übrigen Bereiche der ge-
wellten Papierbahn 43 werden nicht beleimt. Über
die Umlenkwalze 17 wird eine Kaschierbahn 46 zu-
geführt, die ebenfalls aus Papier besteht und die glei-
che Breite hat wie die Papierbahn 43. Diese Ka-
schierbahn 46 wird gegen die Außenseite 47 des
Anpressbandes 19 eingeführt und in den durch den
Umschlingungswinkel α definierten Anpressbereich
48 des Anpressbandes 19 gegen die Spitzen 45 der
in der Riffelung 9 der oberen Riffelwalze 3 liegenden,
gewellten Papierbahn 43 gedrückt und mit dieser
verbunden. Das Anpressband 19 presst hierbei mit
seiner Außenseite 47 die Kaschierbahn 46 gegen
die gewellte Papierbahn 43.

[0016] Da die obere Riffelwalze 3 in üblicher Weise,
beispielsweise auf ca. 170°C, geheizt wird, verdampft
das im an den Spitzen 45 der Wellung 44 befindlichen
Leim 49 enthaltene Wasser und entweicht mindestens
zum Teil durch die Kaschierbahn 46 und das siebartige
Anpressband 19.
[0017] Die fertig verleimte, einseitig mit einer Kaschier-
bahn 46 kaschierte Wellpappebahn 50 läuft in Richtung
der Ablauftangente 29 zusammen mit dem Anpressband
19 von der oberen Riffelwalze 3 ab und wird mit dem
Anpressband 19 teilweise um die Spannwalze 18 herum
geführt. Von dort wird sie in Abziehrichtung 51 einer Auf-
wickeleinrichtung zugeführt.
[0018] Durch die Ausgestaltung der Spannwalze 18
wird erreicht, dass diese während des Betriebs aufgrund
der großen Spannungen im Anpressband 19 jeweils im
Auflagebereich 52 des Anpressbandes 19 an der Spann-
walze 18 der Außenmantel 33 zur Achse 24 hin durch-
gebogen wird. Im Unterschied zu einer balligen Walze
ist aber der Umfang des Außen-Mantels 33 über seine
volle Länge konstant, da er von Haus aus zylindrisch ist.
Dies hat wiederum auch zur Folge, dass über die volle
axiale Länge - im Unterschied zu einer balligen Walze -
identische Umfangsgeschwindigkeiten herrschen. Das
Anpressband 19 wird daher über seine volle Breite mit
gleichbleibenden Zugspannungen beaufschlagt, sodass
es nicht - wie sonst in der Praxis - in der Mitte an Festigkeit
verliert mit der Folge, dass die Anpresskraft bzw. der
Anpressdruck auf die Wellpappe im Anpressbereich 48
nachlässt mit der Folge, dass im mittleren Bereich die
Verleimung zwischen der Kaschierbahn 46 und den Spit-
zen 45 der Wellung 44 der Papierbahn 43 wieder aufgeht.
Durch die durch den jeweiligen Einstell-Ring 38 gebilde-
ten Widerlager kann die Durchbiegung des Außenman-
tels 33 begrenzt werden; durch die geeignete Auswahl
oder Einstellung des Einstell-Rings 38 kann die Durch-
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biegung also eingestellt und begrenzt werden.

Patentansprüche

1. Spannwalze für eine Anpress-Einrichtung (16) an ei-
ner Maschine zur Herstellung einer mindestens ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn (56) mit zwei Rif-
felwalzen (2, 3) zur Erzeugung einer Wellung (44)
an einer Papierbahn (43),
mit einer Leimauftragseinrichtung (13) zum Auftrag
vom Leim (49) auf die Spitzen (45) der Wellung (44)
der gewellten Papierbahn (43), mit einer Anpress-
Einrichtung (16) zum Anpressen einer Kaschierbahn
(46) an die mit Leim (49) versehenen Spitzen (45)
der an einer der Riffelwalzen (3) über einen An-
pressbereich (48) anliegenden gewellten Papier-
bahn (43),
wobei die Anpress-Einrichtung (16) ein endloses An-
pressband (19) aufweist, das über eine Umlenkwal-
ze (17) und die zylindrische Spannwalze (18) geführt
ist, und das über den Anpressbereich (48) gegen die
Riffelwalze (3) gedrückt ist, dadurch gekennzeich-
net,
dass die Spannwalze (18) aus einem Kern (32) und
einem diesen umgebenden Außenmantel (33) ge-
bildet ist, wobei der Kern (32) und der Außenmantel
(33) nur im Bereich ihrer Längsmitte miteinander ver-
bunden und zu ihren äußeren Enden hin jeweils
durch einen Ringraum (35, 35’) voneinander ge-
trennt sind, und dass die Spannwalze mit einem
Spannantrieb schwenkbar gelagert ist.

2. Spannwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass der Kern (32) und der Außenmantel (33) durch
einen Ringsteg (34) miteinander verbunden sind.

3. Spannwalze nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass der Kern (32), der Außenmantel (33) und der
Ringsteg (34) einstückig miteinander ausgebildet
sind.

4. Spannwalze nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet,
dass die Ringräume (35, 35’) ringzylindrisch ausge-
bildet sind.

5. Spannwalze nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet,
dass im Bereich der axialen Enden der Spannwalze
(18) im jeweiligen Ringraum (35, 35’) ein Widerlager
(38) angeordnet ist, das einen Spalt (41) zum Au-
ßenmantel (33) begrenzt, für dessen Weite (a) gilt
0,3 mm ≤a ≤1,0 mm.

6. Spannwalze nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet,
dass die Weite (a) des Spalts (41) einstellbar ist.

7. Maschine zur Herstellung einer mindestens einseitig
kaschierten Wellpappebahn (50),
mit zwei Riffelwalzen (2, 3) zur Erzeugung einer Wel-
lung (44) an einer Papierbahn (43),
mit einer Leimauftragseinrichtung (13) zum Auftrag
vom Leim (49) auf die Spitzen (45) der Wellung (44)
der gewellten Papierbahn (43), mit einer Anpress-
Einrichtung (16) zum Anpressen einer Kaschierbahn
(46) an die mit Leim (49) versehenen Spitzen (45)
der an einer der Riffelwalzen (3) über einen An-
pressbereich (48) anliegenden gewellten Papier-
bahn (43),
wobei die Anpress-Einrichtung (16) ein endloses An-
pressband (19) aufweist, das über eine Umlenkwal-
ze (17) und eine zylindrische Spannwalze (18) ge-
führt ist, und das über den Anpressbereich (48) ge-
gen die Riffelwalze (3) gedrückt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannwalze (18) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 6 ausgebildet ist.

Claims

1. Tension roller for a pressing device (16) in a machine
for producing a corrugated cardboard web (56) lined
at least on one side, comprising two fluted rollers (2,
3) for producing corrugations (44) on a paper web
(43), comprising a glue application device (13) for
applying glue (49) to the tips (45) of the corrugations
(44) of the corrugated paper web (43), and compris-
ing a pressing device (16) for pressing a lined web
(46) against the tips (45) provided with glue (49) of
the corrugated paper web (43) which lies against one
of the fluted rollers (3) over a pressing region (48),
the pressing device (16) having an endless pressing
belt (19), which is guided over a deflection roller (17)
and the cylindrical tension roller (18) and which is
pressed against the fluted roller (3) in the pressing
region (48), characterised
in that the tension roller (18) is formed from a core
(32) and an outer jacket (33) surrounding the said
core, the core (32) and the outer jacket (33) being
connected only in the region of their longitudinal cen-
tre and being respectively separated from one an-
other towards their outer ends by an annular space
(35, 35’), and
in that the tension roller is pivotably mounted with
a tensioning drive.

2. Tension roller according to claim 1, characterised
in that the core (32) and the outer jacket (33) are
connected to one another by a ring land (34).

3. Tension roller according to claim 2, characterised
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in that the core (32), the outer jacket (33) and the
ring land (34) are configured so as to be integral with
one another.

4. Tension roller according to any one of claims 1 to 3,
characterised
in that the annular spaces (35, 35’) are configured
so as to be annular cylindrical.

5. Tension roller according to any one of claims 1 to 4,
characterised
in that in the respective annular space (35, 35’) in
the region of the axial ends of the tension roller (18)
a support (38) is arranged, delimiting a gap (41) from
the outer jacket (33), the following applying to the
width (a) of said gap: 0.3 mm ≤ a ≤ 1.0 mm.

6. Tension roller according to claim 5, characterised
in that the width (a) of the gap (41) is adjustable.

7. Machine for producing a corrugated cardboard web
(50) lined at least on one side,
comprising two fluted rollers (2, 3) for producing cor-
rugations (44) in a paper web (43),
comprising a glue application device (13) for apply-
ing glue (49) to tips (45) of the corrugations (44) of
the corrugated paper web (43), and comprising a
pressing device (16) for pressing a lined web (46)
against the tips (45) provided with glue (49) of the
corrugated paper web (43) which lies against one of
the fluted rollers (3) over a pressing region (48),
the pressing device (16) having an endless pressing
belt (19), which is guided over a deflection roller (17)
and a cylindrical tension roller (18) and which is
pressed against the fluted roller (3) over the pressing
region (48),
characterised
in that the tension roller (18) is formed according to
one of claims 1 to 6.

Revendications

1. Rouleau tendeur pour un dispositif de pression (16)
sur une machine destinée à la fabrication d’une ban-
de de carton ondulée (56) contrecollée sur au moins
un côté avec deux rouleaux cannelés (2, 3) pour la
génération d’une ondulation (44) sur une bande de
papier (43),
avec un dispositif d’application de colle (13) pour
l’application de colle (49) sur les pointes (45) de l’on-
dulation (44) de la bande de papier (43) ondulée,
avec un dispositif de pression (16) destiné à presser
une bande de contrecollage (46) sur les pointes (45)
pourvues de colle (49) de la bande de papier (43)
ondulée, reposant sur l’un des rouleaux cannelés (3)
sur une zone de pression (48),
le dispositif de pression (16) présentant une bande

de pression (19) continue qui est guidée par un rou-
leau de renvoi (17) et le rouleau tendeur (18) cylin-
drique, et qui est pressée sur la zone de pression
(48) contre le rouleau cannelé (3), caractérisé en
ce que le rouleau tendeur (18) est formé d’un coeur
(32) et d’une enveloppe extérieure (33) l’entourant,
le coeur (32) et l’enveloppe extérieure (33) n’étant
reliés que dans la zone de leur milieu longitudinal
l’un à l’autre et étant séparés l’un de l’autre vers leurs
extrémités extérieures respectivement par un espa-
ce annulaire (35, 35’) et en ce que le rouleau tendeur
est logé de manière pivotante avec un entraînement
de tension.

2. Rouleau tendeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le noyau (32) et l’enveloppe exté-
rieure (33) sont reliés l’un à l’autre par une nervure
annulaire (34).

3. Rouleau tendeur selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que le noyau (32), l’enveloppe extérieure
(33) et la nervure annulaire (34) sont réalisés d’un
seul tenant les uns avec les autres.

4. Rouleau tendeur selon l’une quelconque des reven-
dications 1 à 3, caractérisé en ce que les espaces
annulaires (35, 35’) sont réalisés comme des cylin-
dres annulaires.

5. Rouleau tendeur selon l’une quelconque des reven-
dications 1 à 4, caractérisé en ce
que dans la zone des extrémités axiales du rouleau
tendeur (18) dans l’espace annulaire (35, 35’) res-
pectif est disposée une butée (38) qui délimite une
fente (41) par rapport à l’enveloppe extérieure (33),
pour la largeur de laquelle (a) s’applique 0,3 mm ≤
a ≤ 1mm.

6. Rouleau tendeur selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que la largeur (a) de la fente (41) peut
être réglée.

7. Machine destinée à la fabrication d’une bande de
carton ondulée (50) contrecollée sur au moins un
côté,
avec deux rouleaux cannelés (2, 3) pour la généra-
tion d’une ondulation (44) sur une bande de papier
(43),
avec un dispositif d’application de colle (13) pour
l’application de colle (49) sur les pointes (45) de l’on-
dulation (44) de la bande de papier (43) ondulée,
avec un dispositif de pression (16) destiné à presser
une bande de contrecollage (46) sur les pointes (45)
pourvues de colle (49) de la bande de papier (43)
ondulée, reposant sur l’un des rouleaux cannelés (3)
sur une zone de pression (48),
le dispositif de pression (16) présentant une bande
de pression (19) continue qui est guidée par un rou-
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leau de renvoi (17) et un rouleau tendeur (18) cylin-
drique, et qui est pressée sur la zone de pression
(48) contre le rouleau cannelé (3),
caractérisée en ce
que le rouleau tendeur (18) est réalisé selon l’une
quelconque des revendications 1 à 6.
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