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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wellpappe-Anlage
und ein Verfahren zur Herstellung von Wellpappe.
[0002] Bekannte Wellpappe-Anlagen weisen zum Be-
reitstellen von endlosen Material-Bahnen mehrere Spli-
ce-Einrichtungen auf, die jeweils eine Vielzahl von end-
lichen Material-Bahnen zu einer endlosen Material-Bahn
verbinden. Das Verbinden der endlichen Material-Bah-
nen zu einer endlosen Material-Bahn wird in der Fach-
sprache als Splicen und entsprechende Einrichtungen
als Splice-Einrichtungen bezeichnet. Die endlosen Ma-
terial-Bahnen weisen aufgrund des Verbindens Verbin-
dungsnahte zwischen den endlichen Material-Bahnen
auf, die als Splice bezeichnet werden. Die Verbindungs-
nahte der endlosen Material-Bahnen finden sich in der
hergestellten Wellpappe-Bahn wieder und mussen dort
aus Qualitdtsgriinden mittels einer Querschneide-Ein-
richtung herausgetrennt werden. Zum exakten Heraus-
trennen muss die Querschneide-Einrichtung erkennen,
wo Verbindungsnéhte in der Wellpappe-Bahn angeord-
net sind. Problematisch dabeiist, dass in der Wellpappe-
Anlage Speicher-Einrichtungen angeordnet sind, die
zum Zwischenspeichern der Wellpappe-Bahn wahrend
der Herstellung dienen und die zur Folge haben, dass
die Bahnlange der zwischengespeicherten Wellpappe-
Bahn nicht exakt bekannt ist.

[0003] AusderUS5,676,790 ist bekannt, die Wellpap-
pe-Bahn vor dem Zwischenspeichern mittels eines
Spruh-Apparates mit einer Fllssigkeit, beispielsweise
Wasser, zu bespriihen, so dass sich ein Fleck auf der
Wellpappe-Bahn ausbildet. Dieser wird nach dem Zwi-
schenspeichern der Wellpappe-Bahn mittels eines ther-
mischen Detektors detektiert, so dass mittels der Laufzeit
des Flecks und weiterer bekannter Systemparameter die
Bahnlange der zwischengespeicherten Wellpappe-Bahn
bestimmbarist. Nachteilig dabeiist, dass das Aufspriihen
der Flissigkeit apparativ und verfahrenstechnisch auf-
wandig ist.

[0004] Die US 2007/0095451 A1 offenbart, dass an-
stelle einer Tintenmarkierung eine Materialbahn manuell
mittels eines Stifts markiert werden kann. Die Durchfiih-
rung einer manuellen Markierung istumstandlich undins-
besondere stérend bei einer einen hohen Automatisie-
rungsgrad aufweisenden Herstellung von Wellpappe.
[0005] Ausder GB 2282 464 ist eine Bahnmarkierein-
richtung bekannt, die eine schmale Tintenmarkierung auf
die bewegte Bahn auftragt.

[0006] AusderDE 4122600 A1 istbekannt, eine Mar-
kierung an Verbindungsnahten einer Wellpappe-Bahn
dadurch vorzusehen, dass an entsprechender Stelle sil-
berfarbige Papierstiicke durch Anhaften befestigt wer-
den. Die DE 30 34 212 A1 offenbart das Einlegen von
Farbstreifen als Markierung von fehlerhaften Bereichen,
wobei die Farbstreifen an den Bahnen durch Anhaften
befestigt werden. Markierungen, die durch Anhaften be-
festigt werden, sind apparativ und verfahrenstechnisch
aufwandig.
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[0007] Ausder US 3,269,178 ist bekannt, dass fehler-
hafte Stellen in einer Materialbahn durch eine in einem
aufgerollten Zustand der Materialbahn von aufRen sicht-
baren und deshalb an einer L4dngskante der Materialbahn
angebrachten Markierung detektierbar sind. Die Anbrin-
gung einer derartigen Markierung kann zu einer Bescha-
digung der Materialbahn fiihren.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Wellpappe-Anlage und ein Verfahren zur Herstellung
von Wellpappe zu schaffen, die ein einfaches und exak-
tes Heraustrennen von Verbindungsnahten in der Well-
pappe-Bahn ermdglichen. Diese Aufgabe wird durch die
Merkmale der unabhangigen Anspriiche 1 und 8 geldst.
Der Kern der Erfindung besteht darin, dass der minde-
stens einen Speicher-Einrichtung mindestens eine Mar-
kierungs-Einrichtung vorgeordnet ist, mittels der minde-
stens eine Farb-Marke an eine der Bahnen der Wellpap-
pe-Bahn anbringbar ist. Die mindestens eine Markie-
rungs-Einrichtung ist derart ausgebildet, dass ein in fe-
ster Form vorliegender Farbstoff als Farb-Marke anbring-
bar ist. Das Anbringen erfolgt durch Abreiben des festen
Farbstoffs. Dadurch, dass der Farbstoff in fester Form
vorliegt und in dieser Form anbringbar ist, werden auf-
wandige und wartungsintensive Sprih-Apparate, wie
dies beispielsweise bei einem Vorliegen des Farbstoffs
in flissiger Form ist, vermieden. Der Farbstoff kann bei-
spielsweise als Signierkreide, Pastellkreide oder Olkrei-
de vorliegen. Dadurch, dass die mindestens eine Farb-
Marke mittels eines in fester Form vorliegenden Farb-
stoffs angebracht wird, wird - im Gegensatz zu Flissig-
keiten - keine Feuchtigkeit in die Material-Bahnen einge-
bracht und diese somit nachteilig aufgeweicht. Die min-
destens eine Farb-Marke ist mittels der mindestens einen
Detektions-Einrichtung detektierbar, so dass in der min-
destens einen Steuer-Einrichtung mittels der detektier-
ten Farb-Marke die Bahnlange der zwischengespeicher-
ten Wellpappe-Bahn ermittelbar ist. Die mindestens eine
Querschneide-Einrichtungistin Abhangigkeit von der er-
mittelten Bahnldnge derart betatigbar, dass die Wellpap-
pe-Bahn exakt zuschneidbar ist und somit Verbindungs-
nahte exakt heraustrennbar sind. Ein Bereitstellen von
Flissigkeit und ein Aufspriihen dieser Flissigkeit mittels
eines aufwandigen Sprih-Apparats ist somit nicht langer
erforderlich.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0010] Zuséatzliche Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung eines Aus-
fUhrungsbeispiels anhand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1  einen ersten Teil einer Wellpappe-Anlage,
Fig. 2 einen zweiten Teil der Wellpappe-Anlage,
Fig. 3  einen vergréRerten Ausschnitt der Wellpappe-

Anlage in Fig. 1 im Bereich einer Markierungs-
Einrichtung,
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Fig. 4  einen vergroRerten Ausschnitt der Wellpappe-
Anlage in Fig. 1 im Bereich einer Detektor-Ein-
richtung,

Fig. 5 eine Schnittdarstellung durch die Markierungs-
Einrichtung in Fig. 3, und

Fig. 6  eine ausschnittsweise Draufsicht auf eine mit-
tels der Markierungs-Einrichtung in Fig. 3 mar-
kierte Wellpappe-Bahn.

[0011] Eine Wellpappe-Anlage 1 weist zur Herstellung
einer einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 eine erste
Splice-Einrichtung 3, eine zweite Splice-Einrichtung 4,
eine Riffel-Einrichtung 5 und eine erste Produktions-Ein-
richtung 6 auf. Die erste Splice-Einrichtung 3 umfasst
zum Abrollen einer endlichen ersten Material-Bahn 7 von
einer ersten Material-Rolle 8 eine erste Abroll-Einheit 9
und zum Abrollen einer endlichen zweiten Material-Bahn
10 von einer zweiten Material-Rolle 11 eine zweite Abroll-
Einheit 12. Die endliche erste und zweite Material-Bahn
7, 10 werden zum Bereitstellen einer endlosen ersten
Material-Bahn 13 mittels einer nicht dargestellten Ver-
binde- und Schneid-Einheitder ersten Splice-Einrichtung
3 verbunden. Bei jedem Verbinden von endlichen Mate-
rial-Bahnen 7, 10 entsteht in der endlosen Material-Bahn
13 eine erste Verbindungsnaht 14, die quer zu der end-
losen ersten Material-Bahn 13 verlauft. Beispielhaftistin
Fig. 1 zwischen der ersten Splice-Einrichtung 3 und der
ersten Produktions-Einrichtung 6 eine erste Verbin-
dungsnaht 14 dargestellt.

[0012] Die zweite Splice-Einrichtung 4 ist entspre-
chend der ersten Splice-Einrichtung 3 aufgebaut und um-
fasst zum Abrollen einer endlichen dritten Material-Bahn
15 von einer dritten Material-Rolle 16 eine dritte Abroll-
Einheit 17 und zum Abrollen einer endlichen vierten Ma-
terial-Bahn 18 von einer vierten Material-Rolle 19 eine
vierte Abroll-Einheit 20. Die endliche dritte und vierte Ma-
terial-Bahn 15, 18 werden zum Bereitstellen einer end-
losen zweiten Material-Bahn 21 mittels einer nicht ndher
dargestellten Verbinde- und Schneid-Einheit der zweiten
Splice-Einrichtung 4 miteinander verbunden. Bei jedem
Verbinden von endlichen Material-Bahnen 15, 18 ent-
steht in der endlosen zweiten Material-Bahn 21 eine
zweite Verbindungsnaht 22, die quer zu der endlosen
zweiten Material-Bahn 21 verlauft. Beispielhaft ist zwi-
schen der zweiten Splice-Einrichtung 4 und der Riffel-
Einrichtung 5 eine zweite Verbindungsnaht 22 darge-
stellt.

[0013] Bei der Herstellung von Wellpappe handelt es
sich bei den endlosen Material-Bahnen 13, 21 um end-
lose Papier-Bahnen, wobei die Verbindungsnahte 14, 22
in diesen in der Fachsprache als Splice bezeichnet wer-
den.

[0014] Die endlose zweite Material-Bahn 21 wird der
Riffel-Einrichtung 5 zugefiihrt. Zum Erzeugen einer end-
losen Well-Bahn 23 aus der endlosen zweiten Material-
Bahn 21 weist die Riffel-Einrichtung 5 eine um eine erste
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Dreh-Achse 24 drehbar gelagerte erste Riffel-Walze 25
und eine um eine zweite Dreh-Achse 26 drehbar gela-
gerte zweite Riffel-Walze 27 auf. Die Riffel-Walzen 25,
27 bilden zum Durchfiihren und Riffeln der endlosen
zweiten Material-Bahn 21 einen Spalt aus, wobei die
Dreh-Achsen 24, 26 parallel zueinander verlaufen. An
der zweiten Riffel-Walze 27 ist eine Mess-Einrichtung 28
zur Messung der Rotations-Geschwindigkeit der zweiten
Riffel-Walze 27 angeordnet.

[0015] Zum Verbinden der Well-Bahn 23 mit der end-
losen ersten Material-Bahn 13 zu der einseitig kaschier-
ten Wellpappe-Bahn 2 weist die erste Produktions-Ein-
richtung 6 eine erste Leimauftrags-Walze 29, eine erste
Leimdosierungs-Walze 30, einen ersten Leim-Behalter
31 und eine erste Anpress-Walze 32 auf. Zum Durchfiih-
ren und Beleimen der Well-Bahn 23 bildet die erste Leim-
auftrags-Walze 29 mit der zweiten Riffel-Walze 27 einen
Spalt aus, wobei die erste Leimauftrags-Walze 29 zum
Auftragen von Leim 33 teilweise innerhalb des ersten
Leim-Behalters 31 angeordnet ist. Die erste Leim-Dosie-
rungswalze 30 liegt gegen die erste Leimauftrags-Walze
29 an und dient zum Ausbilden einer gleichmaRigen
Leimschicht auf der ersten Leimauftrags-Walze 29. Zum
Anpressen der mit Leim 33 versehenen Well-Bahn 23
gegendie endlose erste Material-Bahn 13 bildet die erste
Anpress-Walze 32 mit der zweiten Riffel-Walze 27 einen
Spalt aus, durch den die endlose erste Material-Bahn 13
und die Well-Bahn 23 gleichzeitig geflihrt werden.
[0016] Zum Zwischenspeichern und Puffern der ein-
seitig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 wird diese einer
Speicher-Einrichtung 34 zugefiihrt, wobei die einseitig
kaschierte Wellpappe-Bahn 2 in der Speicher-Einrich-
tung 34 eine Transport-Richtung 35 aufweist. Die einsei-
tig kaschierte Wellpappe-Bahn 2 wird in der Speicher-
Einrichtung 34 in Transport-Richtung 35 von einem Spei-
cher-Einrichtungs-Anfang 36 zu einem Speicher-Einrich-
tungs-Ende 37 transportiert, wobei die einseitig kaschier-
te Wellpappe-Bahn 2 in der Speicher-Einrichtung 34
Schleifen 38 ausbildet. Die zwischengespeicherte, ein-
seitig kaschierte Wellpappe-Bahn 2 weist zwischen dem
Speicher-Einrichtungs-Anfang 36 und dem Speicher-
Einrichtungs-Ende 37 eine Bahnlénge Lg auf, die von
der Lange der Speicher-Einrichtung 34 und der Anzahl
der Schleifen 38 abhéangig ist. Die Speicher-Einrichtung
34 ist tischartig ausgebildet und wird in der Fachsprache
als Briicke bezeichnet.

[0017] Der Speicher-Einrichtung 34 ist relativ zu der
Transport-Richtung 35 eine Markierungs-Einrichtung 39
vorgeordnet. Die Markierungs-Einrichtung 39 dient zum
Anbringen von Farb-Marken 40 auf die endlosen Mate-
rial-Bahnen 21. Die Markierungs-Einrichtung 39 ist zwi-
schen der zweiten Splice-Einrichtung 4 und der Riffel-
Einrichtung 5 angeordnet, so dass die Farb-Marken 40
an eine Unterseite der zu wellenden endlosen zweiten
Material-Bahn 21 anbringbar sind. Sinnvollerweise wer-
den die Farb-Marken 40 vor der Verklebung in der Pro-
duktions-Einrichtung 6 aufgebracht, z. B. auch innerhalb
der Splice-Einrichtung 4 oder bereits auf die Material-



5 EP 2 002 971 B1 6

Rolle.

[0018] Die Markierungs-Einrichtung 39 ist derart aus-
gebildet, dass ein in fester Form als zylindrischer Stab
vorliegender Farbstoff 41 als Farb-Marke 40 anbringbar
ist. Der Farbstoff 41 besteht beispielsweise aus fester
Signierkreide, fester Pastellkreide, fester Olkreide oder
ahnlichen zur Ausbildung von Farb-Marken 40 geeigne-
ten Feststoffen. Die Markierungs-Einrichtung 39 ist als
Kolben-Zylinder-Einheit ausgebildet, die einen als rohr-
férmiges Gehause ausgebildeten Zylinder 42 und einen
in dem Zylinder 42 entlang einer Verlagerungs-Richtung
43 verlagerbaren Kolben 44 aufweist. Der Kolben 44 ist
mit einer Halterung 45 verbunden, die einen als Kreide-
block in fester Form vorliegenden Farbstoff 41 aufnimmt.
Insbesondere ist der Kreideblock an die Halterung 45
angeklebt. Der Zylinder 42 weist stirnseitig eine erste Zy-
Iinder-C")ffnung 46 auf, die derart ausgebildet ist, dass der
Farbstoff 41 durch die erste Zylinder-Offnung 46 beim
Verlagern des Farbstoffs 41 durch einen Kunststoff-Fh-
rungsring 87 durchfiihrbar ist. Nahe der ersten Zylinder-
Offnung 46 ist in dem Zylinder 42 eine Uberwachungs-
Einrichtung 47 in Form eines induktiven N&herungs-
schalters angeordnet, die zur Uberwachung des Farb-
stoff-Standes dient. Gegenliberliegend zu der ersten Zy-
linder-Offnung 46 weist der Zylinder 42 eine zweite Zy-
linder-Offnung 48 auf. Die zweite Zylinder-Offnung 48 ist
von einem ZylinderDeckel 49 dicht verschlossen. Der
Kolben 44 dient zur Lagerung von mehreren ringférmig
ausgebildeten Rickstellelementen 52, die Rickstelllip-
pen 53 aufweisen und auf dem Kolben 44 aufgebracht
sind. Im Detail ist der Kolben 44 wie folgt aufgebaut: Die
plattenformige Halterung 45 ist mit einer Halte-Platte 88
Uiber Schrauben 89 verschraubt. Die Halteplatte 88 weist
mittig eine Bohrung 90 mit einem Innengewinde auf. Ent-
gegen der Richtung 43 folgen neben der Halteplatte 88
abwechselnd die ringférmigen Rduckstelllippen 53 und
Stlitz-Scheiben 91 - im vorliegenden Fall drei Paar. Der
Block aus Scheiben 91 und Riickstelllippen 53 ist durch
eine mittig angeordnete Schraube 92 zusammengehal-
ten, die in die Halteplatte 88 geschraubt ist und den Kol-
ben 44 zusammenhalt.

[0019] Der Zylinder 42, der Kolben 44 und der Deckel
49 begrenzen im Wesentlichen einen Druckraum 54, der
Uber ein Ventil 93 im Deckel 49 mit einem Fluid, beispiels-
weise mit Druckluft, befillbar ist.

[0020] Die Markierungs-Einrichtung 39 ist relativ zu
der endlosen zweiten Material-Bahn 21 derart angeord-
net, dass die Verlagerungs-Richtung 43 im Wesentlichen
senkrecht zu einer von der endlosen zweiten Material-
Bahn 21 im Bereich der Markierungs-Einrichtung 39 auf-
gespannten Ebene verlauft. Ein Auflage-Bauteil 55 ist
relativ zu der endlosen zweiten Material-Bahn 21 gegen-
Uberliegend zu der Markierungs-Einrichtung 39 angeord-
net. Das Auflage-Bauteil 55 ist plattenférmig ausgebildet.
Alternativ kann das Auflage-Bauteil 55 auch als drehbar
gelagerte Walze ausgebildet sein. Die Markierungs-Ein-
richtung 39 ist elektrisch-pneumatisch betatigbar, wobei
zum Verlagern des Kolbens 44 eine elektrisch betatig-
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bare Druckluft-Pumpe vorgesehen ist, die zum Beflillen
des Druckraums 54 mit Druckluft vorgesehen ist. Die
Markierungs-Einrichtung 39 ist relativ zu der endlosen
zweiten Material-Bahn 21 derart angeordnet, dass diese
in einem Randbereich 56 markierbar ist.

[0021] Zum Speichern der einseitig kaschierten Well-
pappe-Bahn 2 in der Speicher-Einrichtung 34 sind an
einer Verlangerung 57 der Speicher-Einrichtung 34 paar-
weise angeordnete Zufuhr-Walzen 58 angeordnet, die
jeweils einen Fihrungs-Spalt 59 ausbilden, durch den
die einseitig kaschierte Wellpappe-Bahn 2 der Speicher-
Einrichtung 34 zugeflhrt wird.

[0022] Zum Detektieren der Farb-Marken 40 ist der
Speicher-Einrichtung 34 in der Transport-Richtung 35 ei-
ne Detektions-Einrichtung 60 nachgeordnet, wobei die
Detektions-Einrichtung 60 zwischen der Speicher-Ein-
richtung 34 und einer zweiten Produktions-Einrichtung
61 angeordnet ist. Weiterhin kann eine Detektions-Ein-
richtung 60 zwischen der ersten Produktions-Einrichtung
6 und der Speicher-Einrichtung 34 vorgesehen sein.
[0023] Die Detektions-Einrichtung 60 weist einen op-
tischen Detektor 62 auf, der an einem Detektor-Trager
63 angeordnetist. Der Detektor-Trager 63 istan der Spei-
cher-Einrichtung 34 befestigt und erstreckt sich im We-
sentlichen quer zu dieser. An dem Detektor-Trager 63
sind zum Aufnehmen und Umlenken der einseitig ka-
schierten Wellpappe-Bahn 2 mehrere Umlenk-Walzen
64 drehbar gelagert. Die Umlenk-Walzen 64 sind derart
an dem Detektor-Trager 63 angeordnet, dass die einsei-
tig kaschierte Wellpappe-Bahn 2 mit den Farb-Marken
40 im Wesentlichen waagerecht an dem Detektor 62 vor-
beifihrbar ist.

[0024] Die zweite Produktions-Einrichtung 61 dient
zum Verbinden der einseitig kaschierten Wellpappe-
Bahn 2 mit einer als Deck-Bahn dienenden endlosen drit-
ten Material-Bahn 65 zu einer zweiseitig kaschierten
Wellpappe-Bahn 66. Die zweite Produktions-Einrichtung
61 weist zum Auftragen von Leim 33 auf die Well-Bahn
23 der einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 eine
zweite Leimauftrags-Walze 67, eine zweite Leimdosie-
rungs-Walze 68 und einen zweiten Leim-Behalter 69 auf.
Zum Anpressen der endlosen dritten Material-Bahn 65
an die mit Leim 33 versehene einseitig kaschierte Well-
pappe-Bahn 2 ist ein beheizbarer Anpress-Tisch 70 und
ein endloser Anpress-Gurt 71 vorgesehen, die einen An-
press-Spalt 72 ausbilden. Der Anpress-Gurt 71 ist Uber
drei Gurt-Umlenk-Walzen 73 umgelenkt und antreibbar.
[0025] Zum Bereitstellenderendlosen dritten Material-
Bahn 65 ist eine dritte Splice-Einrichtung 74 vorgesehen.
Die dritte Splice-Einrichtung 74 ist entsprechend den
Splice-Einrichtungen 3, 4 ausgebildet und weist zum Ab-
rollen einer endlichen flinften Material-Bahn 75 von einer
funften Material-Rolle 76 eine flinfte Abroll-Einheit 77 und
zum Abrollen einer endlichen sechsten Material-Bahn 78
von einer sechsten Material-Rolle 79 eine sechste Abroll-
Einheit 80 auf. Die dritte Splice-Einrichtung 74 weist fer-
ner eine nicht dargestellte Verbinde- und Schneid-Ein-
heit auf, mittels der die endlichen Material-Bahnen 75,
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78 zu der endlosen dritten Material-Bahn 65 verbindbar
sind. Bei jedem Verbinden von endlichen Material-Bah-
nen 75, 78 wird eine dritte Verbindungsnaht 81 erzeugt.
Beispielhaft ist in Fig. 1 nach der dritten Splice-Einrich-
tung 74 eine dritte Verbindungsnaht 81 dargestellt. Bei
der endlosen dritten Material-Bahn 65 handelt es sich
ebenfalls um eine endlose Papier-Bahn.

[0026] Zum Zuschneiden der zweiseitig kaschierten
Wellpappe-Bahn 66 ist eine Querschneide-Einrichtung
82 vorgesehen. Die Querschneide-Einrichtung 82 weist
zwei Querschneide-Walzen 83 auf, die jeweils einen sich
radial nach auen erstreckenden und quer zu der zwei-
seitig kaschierten Wellpappe-Bahn 66 verlaufenden
Messerbalken 84 aufweisen. Die Querschneide-Walzen
83 bilden zum Durchfiihren der zweiseitig kaschierten
Wellpappe-Bahn 66 einen Schneid-Spalt 85 aus, wobei
die Querschneide-Walzen 83 drehantreibbar sind.
[0027] Zum Ansteuern der Wellpappe-Anlage 1 ist ei-
ne elektronische Steuer-Einrichtung 86 vorgesehen, die
mit den Splice-Einrichtungen 3, 4, 74, mit der Mess-Ein-
richtung 28, mit der Markierungs-Einrichtung 39, mit der
Detektions-Einrichtung 60 und mit der Querschneide-
Einrichtung 82 in Signalverbindung steht. Die Signalver-
bindungen sind in den Fig. 1 und 2 mittels gestrichelter
Linien dargestellt. Der Steuer-Einrichtung 86 werden von
den Splice-Einrichtungen 3, 4, 74 Informationen derart
bereitgestellt, dass der Steuer-Einrichtung 86 bekannt
ist, wann ein Verbinden von endlichen Material-Bahnen
7,10,15,18, 75, 78 und eindamit verbundenes Erzeugen
von Verbindungsnahten 14, 22, 81 stattfindet. Weiterhin
ist die Steuer-Einrichtung 86 derart ausgebildet, dass an-
hand von Messwerten der Mess-Einrichtung 28 und
Steuersignalen der Markierungs-Einrichtung 39 und der
Detektions-Einrichtung 60 beim Markieren und Detektie-
ren von Farb-Marken 40 die Bahnlange Lg der in der
Speicher-Einrichtung 34 zwischengespeicherten, einsei-
tig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 ermittelbar ist. In Ab-
hangigkeit von der ermittelten Bahnlange Lg ist mittels
der Steuer-Einrichtung 86 die Querschneide-Einrichtung
82 ansteuerbar.

[0028] Der Querschneide-Einrichtung 82 kann eine in
bekannter Weise ausgebildete Lédngsschneide-/Rill-Ein-
richtung vor- oder nachgeordnet sein. Weiterhin kénnen
der Querschneide-Einrichung 82 weitere Schneid-Ein-
richtungen zum Zuschneiden von Wellpappe-Bdgen so-
wie Stapel-Einrichtungen zum Stapeln der Wellpappe-
Bdgen nachgeordnet sein.

[0029] Nachfolgend wird die Funktionsweise der Well-
pappe-Anlage 1 beschrieben. Die erste Splice-Einrich-
tung 3 erzeugt die endlose erste Material-Bahn 13, die
der ersten Produktions-Einrichtung 6 zugefuhrt wird. Das
Erzeugen der endlosen ersten Material-Bahn 13 erfolgt
beispielsweise derart, dass die endliche erste Material-
Bahn 7 der zu Ende gehenden ersten Material-Rolle 8
mit der zweiten endlichen Material-Bahn 10 der zweiten
neuen Material-Rolle 11 verbunden wird. Nach dem Ver-
binden wird die erste Abroll-Einheit 9 mit einer neuen
ersten Material-Rolle 8 versehen, so dass die endlichen
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Material-Bahnen 7, 10 fortwahrend zu der ersten endlo-
sen Material-Bahn 13 verbunden werden kdnnen. Bei
jedem Verbinden sendet die erste Splice-Einrichtung 3
ein Signal an die Steuer-Einrichtung 86, so dass diese
weil}, wann eine erste Verbindungsnaht 14 erzeugt wird.
Die zweite Splice-Einrichtung 4 erzeugt entsprechend zu
der ersten Splice-Einrichtung 3 aus den endlichen Ma-
terial-Bahnen 15, 18 die endlose zweite Material-Bahn
21. Bei jedem Verbinden sendet die zweite Splice-Ein-
richtung 4 ein Signal zu der Steuer-Einrichtung 86, so
dass diese weil}, wann eine zweite Verbindungsnaht 22
erzeugt wird.

[0030] Die zu wellende endlose zweite Material-Bahn
21 wird der Markierungs-Einrichtung 39 zugefihrt. Zum
Markieren der endlosen zweiten Material-Bahn 21 mit
einer Farb-Marke 40 wird der Druckraum 54 mittels der
von der Steuer-Einrichtung 86 elektrisch angesteuerten
Druckluft-Pumpe mit Druckluft beaufschlagt. Aufgrund
der Druckluft wird der Kolben 44 in die Verlagerungs-
Richtung 43 bewegt, so dass der in fester Form vorlie-
gende Farbstoff 41 durch die erste Zylinder-Offnung 46
aus dem Zylinder 42 ausgefahren wird. Der Farbstoff 41
wird beim Ausfahren aus dem Zylinder 42 gegen die end-
lose zweite Material-Bahn 21 und diese gegen das Auf-
lage-Bauteil 55 gepresst. Die zwischen dem Farbstoff 41
und dem Auflage-Bauteil 55 hindurchgefiihrte endlose
zweite Material-Bahn 21 wird durch Abreiben des Farb-
stoffs 41 markiert, so dass eine Farb-Marke 40 erzeugt
wird. Fig. 6 zeigt eine Farb-Marke 40. Diese kann in der
Mitte oder am Rand der endlosen zweiten Material-Bahn
21 erzeugt werden. Die Lange der Farb-Marke 40 ist ab-
héngig von der Geschwindigkeit der endlosen zweiten
Material-Bahn 21 und der Zeitdauer des Anpressvor-
gangs. Die Ruckstelllippen 53 der Riickstellelemente 52
ziehen aufgrund ihrer Eigenelastizitdt und Reibung ge-
gentuber der Zylinder-Innenwand den Kolben 44 und den
Farbstoff 41 selbsttétig in den Zylinder 42 zurtick, z. B.
um 2 bis 4 mm, wenn der Druck in der Kammer 54 redu-
ziert wird.

[0031] Die Steuer-Einrichtung 86 muss zum Zurtick-
ziehen des Farbstoffs 41 somit die Druckluft-Pumpe nicht
betétigen. Die Uberwachungs-Einrichtung 47 iberwacht
standig, ob geniigend Farbstoff 41 zur Markierung vor-
handen ist. Bei zuwenig Farbstoff 41 gibt die Uberwa-
chungs-Einrichtung 47 eine Meldung an die Steuer-Ein-
richtung 86 ab. Wahrend des Markierungsvorgangs sen-
det die Markierungs-Einrichtung 39 ein Signal an die
Steuer-Einrichtung 86. Vorzugsweise erfolgt das Anbrin-
gen der Farb-Marke 40 im Bereich vor den Verbindungs-
nahten 14, 22. Das Auflage-Bauteil 55 kann alternativ
auch als drehbar gelagerte Gegenwelle ausgebildet sein.
[0032] Die markierte endlose zweite Material-Bahn 21
wird der Riffel-Einrichtung 5 zugeflhrt, wobei die Riffel-
Einrichtung 5 aus der endlosen zweiten Material-Bahn
21 die Well-Bahn 23 erzeugt. Die Well-Bahn 23 wird in
der ersten Produktions-Einrichtung 6 mit Leim 33 verse-
hen und mit der als Deck-Bahn dienenden endlosen er-
sten Material-Bahn 13 zu der einseitig kaschierten Well-
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pappe-Bahn 2 verklebt. Die Mess-Einrichtung 28 misst
die Rotations-Geschwindigkeit der zweiten Riffel-Walze
27 und sendet die gemessenen Geschwindigkeits-Mess-
werte an die Steuer-Einrichtung 86. Die Verbindungs-
nahte 14, 22 werden mittels der Splice-Einrichtungen 3,
4 derart erzeugt, dass diese in der einseitig kaschierten
Wellpappe-Bahn 2 im Wesentlichen deckungsgleich
Ubereinander liegen. Aufgrund der bekannten Bahnlan-
gen zwischen der ersten Splice-Einrichtung 3 und der
ersten Produktions-Einrichtung 6 sowie zwischen der
zweiten Splice-Einrichtung 4 und der ersten Produktions-
Einrichtung 6 sind die Splice-Einrichtungen 3, 4 derart
ansteuerbar, dass die Verbindungsnahte 14, 22 synchro-
nisierbar sind.

[0033] Nach dem Anbringen der Farb-Marke 40 an die
endlose zweite Material-Bahn 2 wird die einseitig ka-
schierte Wellpappe-Bahn 2 der Speicher-Einrichtung 34
zugeflhrt, wo diese in Schleifen 38 zwischengespeichert
wird und somit einen Puffer ausbildet. Die einseitig ka-
schierte Wellpappe-Bahn 2 wird in Transport-Richtung
35 von dem Speicher-Einrichtungs-Anfang 36 zu dem
Speicher-Einrichtungs-Ende 37 transportiert und dortder
Detektions-Einrichtung 60 zugefihrt.

[0034] In der Detektions-Einrichtung 60 wird mittels
des optischen Detektors 62 die angebrachte Farb-Marke
40 detektiert, wobei bei dem Detektionsvorgang ein elek-
trisches Signal an die Steuer-Einrichtung 86 gesendet
wird. Mittels des Zeitabstandes der elektrischen Signale,
die beim Anbringen und Detektieren der Farb-Marke 40
erzeugt werden, berechnet die Steuer-Einrichtung 86 zu-
sammen mit der gemessenen Rotations-Geschwindig-
keit der zweiten Riffel-Walze 27 die Bahnlénge Lg der
zwischengespeicherten, einseitig kaschierten Wellpap-
pe-Bahn 2. Alternativ kann der beschriebene Markie-
rungs- und Detektionsvorgang periodisch wiederholt
werden, so dass fortwahrend Farb-Marken 40 ange-
bracht und detektiert werden, so dass eine Berechnung
der Bahnlénge Lg in kurzen Zeitabstanden wiederholt
werden kann. Somit ist stdndig die aktuelle Bahnléange
Lg bekannt. Alternativ kann mittels einer weiteren Detek-
tions-Einrichtung 60, die nach der ersten Produktions-
Einrichtung 6 im Bereich vor dem Speicher-Einrichtungs-
Anfang 36 angeordnet ist, ein weiteres elektrisches Si-
gnal erzeugt werden, das an die Steuer-Einrichtung 86
gesendet wird und zusammen mit dem elektrischen Si-
gnal der Detektions-Einrichtung 60, die am Speicher-Ein-
richtungs-Ende 37 angeordnet ist, zur Berechnung der
Bahnlénge Lg verwendet werden.

[0035] Die Detektions-Einrichtung 60 ist als Graustuf-
entaster ausgebildet, der die Farb-Marke 40 in Folge des
Farbkontrastes zu der endlosen zweiten Material-Bahn
21 optisch erkennt und detektiert.

[0036] Nach dem Detektieren der Farb-Marke 40 wird
die einseitig kaschierte Wellpappe-Bahn 2 der zweiten
Produktions-Einrichtung 61 zugefihrt. In der zweiten
Produktions-Einrichtung 61 wird die Well-Bahn 23 der
einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 mit Leim 33 ver-
sehen und mittels des Anpress-Tisches 70 und des An-
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press-Gurtes 71 mit der als Deck-Bahn dienenden end-
losen dritten Material-Bahn 65 zu der zweiseitig kaschier-
ten Wellpappe-Bahn 66 verbunden.

[0037] Die endlose dritte Material-Bahn 65 wird mittels
der dritten Splice-Einrichtung 74 bereitgestellt, wobei die
endlose dritte Material-Bahn 65 durch Verbinden der
endlichen Material-Bahnen 75, 78 erzeugt wird. Hinsicht-
lich der Funktionsweise der dritten Splice-Einrichtung 74
wird auf die Funktionsweise der ersten und zweiten Spli-
ce-Einrichtung 3, 4 verwiesen. Die dritte Splice-Einrich-
tung 74 sendet bei jedem Verbinden ein elektrisches Si-
gnal an die Steuer-Einrichtung 86, so dass diese weil},
wann eine dritte Verbindungsnaht 81 erzeugt wird. Die
Steuer-Einrichtung 86 steuert die dritte Splice-Einrich-
tung 74 in Abhangigkeit von der ermittelten Bahnlange
Lg und der Messwerte der Rotations-Geschwindigkeit
derart an, dass die dritte Verbindungsnaht 81 der endlo-
sen dritten Material-Bahn 65 und die Verbindungsnéhte
14, 22 der zu der einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn
2 geformten Material-Bahnen 13, 21 im Wesentlichen
deckungsgleich Ubereinander in der zweiseitig kaschier-
ten Wellpappe-Bahn 66 angeordnet sind. Die Verbin-
dungsnahte 14, 22, 81 werden somitin Abhangigkeit von
der ermittelten Bahnlénge Lg mittels der Steuer-Einrich-
tung 86 synchronisiert.

[0038] Die zweiseitig kaschierte Wellpappe-Bahn 66
wird der Querschneide-Einrichtung 82 zugeflhrt, wobei
die Querschneide-Einrichtung 82 mittels der Steuer-Ein-
richtung 86 derart angesteuert wird, dass die Verbin-
dungsnahte 14, 22, 81 in der zweiseitig kaschierten Well-
pappe-Bahn 66 herausgetrennt werden. Durch das Syn-
chronisieren der Verbindungsnahte 14, 22, 81 in Abhan-
gigkeit von der ermittelten Bahnlange Lg ist die Quer-
schneide-Einrichtung 82 einfach ansteuerbar, wobei auf-
grund der synchronisierten Verbindungsnahte 14, 22, 81
die Querschneide-Einrichtung 82 lediglich einmal ange-
steuert werden muss. Aufgrund der bekannten Bahnlan-
gen zwischen der Speicher-Einrichtung 34 und der Quer-
schneide-Einrichtung 82 sowie zwischen der dritten Spli-
ce-Einrichtung 74 und der Querschneide-Einrichtung 82
ist das Ansteuern der dritten Splice-Einrichtung 74 und
der Querschneide-Einrichtung 82 einfach mdglich.
[0039] Die Markierungs-Einrichtung 39 sowie die De-
tektions-Einrichtung 60 sind im Vergleich zum Stand der
Technik einfach und robust aufgebaut, so dass das Er-
mitteln der Bahnlédnge Lg der zwischengespeicherten,
einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn 2 und das Syn-
chronisieren der Verbindungsnéhte 14, 22, 81 zuverlas-
sig, exakt und einfach moglich ist.

[0040] Aufgrund des Synchronisierens der Verbin-
dungsnahte 14, 22, 75 kénnen alle Verbindungsnahte
14, 22, 81 auf einmal herausgetrennt werden, so dass
ein mehrfaches Heraustrennen einzelner Verbindungs-
nahte 14, 22, 81 vermieden wird.

[0041] Die vorliegende Erfindung kann auch auf Well-
pappe-Bahnen mit mehr als drei Lagen, beispielsweise
auf fiinflagige Wellpappe-Bahnen, angewendet werden.
In diesem Fall miissen die Langen der auf den Speicher-
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Einrichtungen 34, die auch als Briicken bezeichnet wer-
den, liegenden Wellpappe-Bahnen fiir zwei Briicken mit
jeweils einseitig kaschierter Wellpappe darauf ermittelt
werden. Auf diese Weise kénnen alle funf durchzufih-
renden Splice im Wesentlichen zur Deckung gebracht
werden. Aufgrund der hohen Transportgeschwindigkei-
ten kénnen die einzelnen Splice auch bei der vorliegend
beschriebenen Synchronisation noch voneinander, bei-
spielsweise um 1 bis 2 m, beabstandet sein. In jedem
Fall wird durch die vorliegend beschriebene Splicesyn-
chronisation der erzeugte Ausschuss stark reduziert. Ins-
besondere muss nur einmal Ausschuss herausgeschnit-
ten werden. Dadurch, dass die Markierungs-Einrichtung
39 derart ausgebildet ist, dass in fester Form vorliegen-
der Farbstoff 41 durch Abreiben als Farb-Marke 40 an-
bringbar ist, ist ein einfaches und zuverlassiges Anbrin-
genvon Farb-Marken 40 sichergestellt. Die Markierungs-
Einrichtung 39 ist einfach und robust aufgebaut, so dass
diese - im Vergleich zu bekannten Spriih-Apparaten zum
Aufbringen von Flussigkeiten - kostenglnstig und insbe-
sondere wartungsarm ist. Durch das Anbringen von
Farb-Marken 40 werden die endlosen Material-Bahnen
13, 21, 81 oder daraus hergestellte Wellpappe-Bahnen
nicht nachteilig beschadigt, wie dies beispielsweise beim
Aufsprihen von Flissigkeiten oder beim Anbringen von
Deformations-Marken durch Deformieren der Wellpap-
pe-Bahnen erfolgt.

Patentanspriiche

1. Wellpappe-Anlage zur Herstellung von Wellpappe,
mit

a. mindestens drei Splice-Einrichtungen (3, 4,
74) zum Bereitstellen von mindestens drei end-
losen Material-Bahnen (13, 21, 65),

b. mindestens einer Riffel-Einrichtung (5) zum
Erzeugen von mindestens einer Well-Bahn (23)
aus mindestens einer der Material-Bahnen (21),
¢. mindestens einer ersten Produktions-Einrich-
tung (6) zum Verbinden der mindestens einen
Well-Bahn (23) mit mindestens einer weiteren
Material-Bahn (13) zu mindestens einer einsei-
tig kaschierten Wellpappe-Bahn (2),

d. mindestens einer zweiten Produktions-Ein-
richtung (61) zum Verbinden der mindestens ei-
nen einseitig kaschierten Wellpappe-Bahn (2)
mit mindestens einer weiteren Material-Bahn
(65) zu mindestens einer zweiseitig kaschierten
Wellpappe-Bahn (66),

e. mindestens einer zwischen den Produktions-
Einrichtungen (6, 61) angeordneten Speicher-
Einrichtung (34) zum Zwischenspeichern der
mindestens einen einseitig kaschierten Well-
pappe-Bahn (2),

f. mindestens einer in einer Transport-Richtung
(35) der mindestens einen Speicher-Einrichtung
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(34) vorgeordneten Markierungs-Einrichtung
(39) zum Anbringen mindestens einer Farb-
Marke (40) an mindestens eine der Bahnen (2,
13, 21, 23),

g. mindestens einer in der Transport-Richtung
(35) der mindestens einen Speicher-Einrichtung
(34) nachgeordneten Detektions-Einrichtung
(60) zum Detektieren der mindestens einen
Farb-Marke (40),

h. mindestens einer elektronischen Steuer-Ein-
richtung (86) zum Ermitteln einer Bahnlénge
(Lg) dermindestens einen zwischengespeicher-
ten Wellpappe-Bahn (2) mittels der mindestens
einen angebrachten und detektierten Farb-Mar-
ke (40), und

i. mindestens einer Querschneide-Einrichtung
(82) zum Zuschneiden der mindestens einen
zweiseitig kaschierten Wellpappe-Bahn (66) in
Abhangigkeit von der ermittelten Bahnlénge
(Lg),

dadurch gekennzeichnet, dass

j. die mindestens eine Markierungs-Einrichtung
(39) derart ausgebildet ist, dass ein in fester
Form vorliegender Farbstoff (41) durch Abrei-
ben an mindestens einer der Bahnen (2, 13, 21,
23) als Farb-Marke (40) anbringbar ist,

k. die mindestens eine Markierungs-Einrichtung
(39) als Kolben-Zylinder-Einheit mit einem Zy-
linder (42) und einem in diesem entlang einer
Verlagerungs-Richtung (43) verlagerbaren Kol-
ben (44) ausgebildet ist, und

I. die Markierungs-Einrichtung (39) relativ zu ei-
ner der Material-Bahnen (21) derart angeordnet
ist, dass die Verlagerungs-Richtung (43) im We-
sentlichen senkrecht zu einer von der Material-
Bahn (21) im Bereich der Markierungs-Einrich-
tung (39) aufgespannten Ebene verlauft.

Wellpappe-Anlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Markie-
rungs-Einrichtung (39) in der Transport-Richtung
(35) der mindestens einen ersten Produktions-Ein-
richtung (6) vorgeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Detektions-Einrichtung (60) zwischen der minde-
stens einen Speicher-Einrichtung (34) und der min-
destens einen zweiten Produktions-Einrichtung (61)
angeordnet ist.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Detektions-Einrichtung (60) einen optischen
Detektor (62) aufweist.

Wellpappe-Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
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eine Markierungs-Einrichtung (39) mindestens eine
mit dem Kolben (44) verbundene Halterung (45) fir
den in fester Form vorliegenden Farbstoff (41) auf-
weist, die relativ zu einem Auflage-Bauteil (55) ver-
lagerbar ist.

Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprtiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Markierungs-Einrichtung (39) mindestens ein
Ruckstellelement (52) aufweist, das derart ausgebil-
det ist, dass der Kolben (44) selbsttatig zurlickver-
lagerbar ist.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe mit den
Schritten:

a. Bereitstellen von mindestens drei endlosen
Material-Bahnen (13, 21, 65) mittels mindestens
drei Splice-Einrichtungen (3, 4, 74),

b. Erzeugen von mindestens einer Well-Bahn
(23) aus mindestens einer der Material-Bahnen
(21) mittels mindestens einer Riffel-Einrichtung
®).

c. Verbinden der mindestens einen Well-Bahn
(23) mit mindestens einer weiteren Material-
Bahn (13) zu mindestens einer einseitig ka-
schierten Wellpappe-Bahn (2) mittels minde-
stens einer ersten Produktions-Einrichtung (6),
d. Anbringen mindestens einer Farb-Marke (40)
an mindestens eine der Bahnen (2, 12, 21, 23)
mittels mindestens einer Markierungs-Einrich-
tung (39),

e. Zwischenspeichern der mindestens einen
markierten Wellpappe-Bahn (2) mittels minde-
stens einer Speicher-Einrichtung (34),

f. Detektieren der mindestens einen Farb-Marke
(40) zumindest nach dem Zwischenspeichern
mittels mindestens einer Detektions-Einrich-
tung (60),

g. Ermitteln einer Bahnlénge (Lg) der minde-
stens einen zwischengespeicherten Wellpap-
pe-Bahn (2) mittels der mindestens einen ange-
brachten und detektierten Farb-Marke (40) in
mindestens einer elektronischen Steuer-Ein-
richtung (86),

h. Verbinden der mindestens einen einseitig ka-
schierten Wellpappe-Bahn (2) mit mindestens
einer weiteren Material-Bahn (65) zu minde-
stens einer zweiseitig kaschierten Wellpappe-
Bahn (66) mittels mindestens einer zweiten Pro-
duktions-Einrichtung (61), und

i. Zuschneiden der mindestens einen zweiseitig
kaschierten Wellpappe-Bahn (66) in Abh&ngig-
keit von der ermittelten Bahnlange (Lg) mittels
mindestens einer Querschneide-Einrichtung
(82),

dadurch gekennzeichnet, dass

j- das Anbringen der mindestens einen Farb-
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Marke (40) durch Abreiben an mindestens einer
der Bahnen (2, 13, 21, 23) eines in fester Form
vorliegenden Farbstoffs (41) erfolgt,

k. die mindestens eine Markierungs-Einrichtung
(39) als Kolben-Zylinder-Einheit ausgefihrt ist,
wobei eine Verlagerung eines Kolbens (44) in
einem Zylinder (42) entlang einer Verlagerungs-
Richtung (43) erfolgt,

1. die Markierungs-Einrichtung (39) relativ zu ei-
ner Material-Bahn (21) derart angeordnet ist,
dass die Verlagerungs-Richtung (43) im We-
sentlichen senkrecht zu einer von der Material-
Bahn (21) im Bereich der Markierungs-Einrich-
tung (39) aufgespannten Ebene verlauft.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anbringen der mindestens ei-
nen Farb-Marke (40) derart erfolgt, dass diese in ei-
nem Randbereich (56) der mindestens einen einsei-
tig kaschierten Wellpappe-Bahn (2) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der minde-
stens einen Steuer-Einrichtung (86) mindestens ei-
ne der Splice-Einrichtungen (3, 4, 74) in Abhangig-
keit von der ermittelten Bahnlange (Lg) derart ange-
steuert wird, dass mindestens zwei Verbindungs-
nahte (14, 22, 81) in mindestens zwei der endlosen
Material-Bahnen (13, 21, 65) im Wesentlichen dek-
kungsgleich Gbereinander in der zweiseitig kaschier-
ten Wellpappe-Bahn (66) angeordnet sind.

Claims

Corrugating machine for producing corrugated card-
board, comprising

a. at least three splicing devices (3, 4, 74) for
providing at least three continuous webs of ma-
terial (13, 21, 65);

b. at least one corrugating device (5) for produc-
ing atleast one corrugated web (23) from at least
one of the webs of material (21);

c. at least one first production device (6) for join-
ing the at least one corrugated web (23) to at
least another web of material (13) to form atleast
one web of single-faced corrugated cardboard
(2);

d. at least one second production device (61)
for joining the at least one web of single-faced
corrugated cardboard (2) to at least another web
of material (65) to form at least one web of dou-
ble-faced corrugated cardboard (66);

e. at least one storage device (34) for temporar-
ily storing the at least one web of single-faced
corrugated cardboard (2), the storage device
(34) being disposed between the production de-
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vices (6, 61);

f. at least one marking device (39) for applying
at least one color mark (40) to at least one of
the webs (2, 13, 21, 23), the marking device (39)
being disposed upstream of the at least one stor-
age device (34) when seen in a transport direc-
tion (35);

g. atleastone detection device (60) for detecting
the at least one color mark (40), the detection
device (60) being disposed downstream of the
at least one storage device (34) when seen in
the transport direction (35);

h. at least one electronic control device (86) for
determining a web length (Lg) of the at least one
temporarily stored web of corrugated cardboard
(2) by means of the at least one applied and
detected color mark (40); and

i. at least one cross-cutting device (82) for cut-
ting the at least one web of double-faced corru-
gated cardboard (66) in dependence of the de-
termined web length (Lg);

characterized in that

j- the at least one marking device (39) is de-
signed such that a coloring agent (41) is appli-
cable to create a color mark (40) by rubbing off
on at least one of the webs (2, 13, 21, 23), the
coloring agent (41) being present in solid form;
k. the at least one marking device (39) is a pis-
ton-cylinder unit comprising a cylinder (42) and
a piston (44) that is displaceable therein along
a direction of displacement (43); and

I. the marking device (39) is disposed relative to
one of the webs of material (21) such that the
direction of displacement (43) is substantially
perpendicular to a plane spanned by said web
of material (21) in the vicinity of the marking de-
vice (39).

Corrugating machine according to claim 1, charac-
terized in that the at least one marking device (39)
is disposed upstream of the at least one first produc-
tion device (6) when seen in the transport direction
(35).

Corrugating machine according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the at least one detection device
(60) is disposed between the at least one storage
device (34) and the at least one second production
device (61).

Corrugating machine according to one of claims 1
to 3, characterized in that the atleast one detection
device (60) has an optical detector (62).

Corrugating machine according to one of claims 1
to4 , characterized in that the at least one marking
device (39) has at least one holder (45) for the color-
ing agent (41) thatis presentin solid form, the holder
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(45) being joined to the piston (44) so as to be dis-
placeable relative to a support component (55).

Corrugating machine according to one of claims 1
to 5, characterized in that the at least one marking
device (39) has at least one return element (52) that
is designed such that the piston (44) is automatically
returnable.

Method of producing corrugated cardboard compris-
ing the steps:

a. providing at least three continuous webs of
material (13, 21, 65) by means of at least three
splicing devices (3, 4, 74);

b. producing at least one corrugated web (23)
from at least one of the webs of material (21) by
means of at least one corrugating device (5);
c. joining the at least one corrugated web (23)
to at least another web of material (13) to form
at least one web of single-faced corrugated
cardboard (2) by means of at least one first pro-
duction device (6);

d. applying at least one color mark (40) to at
least one of the webs (2, 12, 21, 23) by means
of at least one marking device (39);

e. temporarily storing the at least one marked
web of corrugated cardboard (2) by means of at
least one storage device (34);

f. detecting the at least one color mark (40) at
least after temporary storage by means of at
least one detection device (60);

g. determining a web length (Lg) of the at least
one temporarily stored web of corrugated card-
board (2) by means of the at least one applied
and detected color mark (40) in atleast one elec-
tronic control device (86);

h. joining the at least one web of single-faced
corrugated cardboard (2) to at least another web
of material (65) to form at least one web of dou-
ble-faced corrugated cardboard (66) by means
of at least one second production device (61);
and

i. cutting the at least one web of double-faced
corrugated cardboard (66) in dependence of the
determined web length (Lg) by means of at least
one cross-cutting device (82);

characterized in that

j. applying the color mark (40) takes place by
rubbing off a coloring agent (41) being present
in solid form on at least one of the webs (2, 13,
21, 23);

k. the at least one marking device (39) is a pis-
ton-cylinder unit, the cylinder (44) being dis-
placed in the cylinder (42) along a direction of
displacement 43; and

1. the marking device (39) is disposed relative
to one of the web of material (21) such that the
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direction of displacement (43) is substantially
perpendicular to a plane spanned by said web
of material (21) in the vicinity of the marking de-
vice (39).

Method according to claim 7, characterized in that
the at least one color mark (40) is applied such that
this color mark (40) is disposed in an edge area (56)
of the at least one web of single-faced corrugated
cardboard (2).

Method according to one of claims 7 or 8, charac-
terized in that by means of the at least one control
device (86), at least one of the splicing devices (3,
4, 74) is operated in dependence of the determined
web length (Lg) such that at least two joining points
(14, 22, 81) in at least two of the continuous webs
of material (13, 21, 65) are disposed one above the
other in a substantially congruent manner in the web
of double-faced corrugated cardboard (66).

Revendications

Installation de carton ondulé destinée ala fabrication
de carton ondulé, comportant

a. au moins trois dispositifs de jonction (3, 4, 74)
pour la mise a disposition d’au moins trois ban-
des de carton (13, 21, 65) continues,

b. au moins une onduleuse (5) pour produire au
moins une bande ondulée (23) formée a partir
d’au moins une des bandes de carton (21),

c. au moins un premier dispositif de production
(6) pour assembler ladite au moins une bande
ondulée (23) avec au moins une autre bande de
carton (13) pour obtenir au moins une bande de
carton ondulé (2) doublée sur une face,

d. au moins un deuxieme dispositif de produc-
tion (61) pour assembler ladite au moins une
bande de carton ondulé (2) doublée sur une face
avec au moins une autre bande de carton (65)
pour obtenir une bande de carton ondulé (66)
doublée sur deux faces,

e. aumoins un dispositif de stockage (34), mon-
té entre les dispositifs de production (6, 61) et
destiné a stocker temporairement ladite au
moins une bande de carton ondulé (2) doublée
sur une face,

f. au moins un dispositif de marquage (39), mon-
té, par référence au sens de transport (35), en
amont dudit au moins un dispositif de stockage
(34) etdestiné a appliquer au moins une marque
de couleur (40) sur au moins une des bandes
(2,13, 21, 23),

g. au moins un dispositif de détection (60), mon-
té, par référence au sens de transport (35), en
aval dudit au moins un dispositif de stockage
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(34) et destiné a détecter ladite au moins une
marque de couleur (40),

h. au moins un dispositif de commande (86)
électronique pour déterminer une longueur de
bande (Lg) de ladite au moins une bande de
carton ondulé (2), stockée temporairement, au
moyen de ladite au moins une marque de cou-
leur (40) appliquée et détectée, et

i. au moins un dispositif de coupe en sens trans-
versal (82) destiné a couper a dimension ladite
au moins une bande de carton ondulé (66) dou-
blée sur deux faces, en fonction de la longueur
de bande (Lg) déterminée,

caractérisée en ce que

j. ledit au moins un dispositif de marquage (39)
étant réalisé de telle sorte qu’un colorant (41),
présent sous forme solide, peut étre appliqué
par frottement en tant que marque de couleur
(40) surau moinsune des bandes (2, 13, 21, 23),
k. ledit au moins un dispositif de marquage (39)
est réalisé sous la forme d’une unité a cylindre
et piston, comportant un cylindre (42) et un pis-
ton (44) monté mobile dans ce dernier au sens
de déplacement (43),

I. le dispositif de marquage (39) est monté en
relation d’'une bande de carton (21) de telle sorte
que le sens de déplacement (43) se déroule es-
sentiellement perpendiculaire a un plan tenu de
labande de carton (21) dans la zone du dispositif
de marquage (39).

Installation de carton ondulé selon la revendication
1, caractérisée en ce que ledit au moins un dispo-
sitif de marquage (39) est monté, par référence au
sens de transport (35), en amont dudit au moins un
premier dispositif de production (6).

Installation de carton ondulé selon la revendication
1 ou 2, caractérisée en ce que ledit au moins un
dispositif de détection (60) est monté entre ledit au
moins un dispositif de stockage (34) et ledit au moins
un deuxieme dispositif de production (61).

Installation de carton ondulé selon I'une quelconque
des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que
ledit au moins un dispositif de détection (60) com-
porte un détecteur (62) optique.

Installation de carton ondulé selon I'une quelconque
des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que
ledit au moins un dispositif de marquage (39) com-
porte au moins un support (45) pour le colorant (41)
présent sous forme solide, lequel est relié au piston
(44) et peut étre déplacé par rapport a un élément
d’appui (55).

Installation de carton ondulé selon I'une quelconque
des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que
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ledit au moins un dispositif de marquage (39) com-
porte au moins un élément de rappel (52), qui est
réalisé de telle sorte que le piston (44) est automa-
tiquement ramené dans sa position initiale.

Procédé destiné a la fabrication de carton ondulé,
comportant les étapes :

a. mise a disposition d’au moins trois bandes de
carton (13, 21, 65) continues au moyen d’au
moins trois dispositifs de jonction (3, 4, 74),

b. production d’au moins une bande ondulée
(23) formée a partir d’au moins une des bandes
de carton (21) au moyen d’au moins une ondu-
leuse (5),

c. assemblage de ladite au moins une bande
ondulée (23) avec au moins une autre bande de
carton (13) pour obtenir au moins une bande de
carton ondulé (2) doublée sur une face, au
moyen d’au moins un premier dispositif de pro-
duction (6),

d. application d’au moins une marque de couleur
(40) sur au moins une des bandes (2, 13, 21,
23) au moyen d’au moins un dispositif de mar-
quage (39),

e. stockage temporaire de ladite au moins une
bande de carton ondulé (2) marquée, au moyen
d’au moins un dispositif de stockage (34),

f. détection de ladite au moins une marque de
couleur (40) au moins apres le stockage tempo-
raire, au moyen d’au moins un dispositif de dé-
tection (60),

g. détermination d’une longueur de bande (Lg)
de ladite au moins une bande de carton ondulé
(2) stockée temporairement, au moyen de ladite
au moins une marque de couleur (40) appliquée
et détectée, dans au moins un dispositif de com-
mande (86) électronique,

h. assemblage de ladite au moins une bande de
carton ondulé (2) doublée sur une face avec au
moins une autre bande de carton (65) pour ob-
tenir une bande de carton ondulé (66) doublée
sur deux faces, au moyen d’au moins un deuxié-
me dispositif de production (61), et

i. coupe adimension de ladite au moins une ban-
de de carton ondulé (66) doublée sur deux faces
en fonction de la longueur de bande (Lg) déter-
minée, au moyen d’au moins un dispositif de
coupe en sens transversal (82),

caractérisé en ce que

j- l'application de ladite au moins une marque
de couleur (40) a lieu par frottement d’un colo-
rant (41) présent sous forme solide, sur au
moins une des bandes (2, 13, 21, 23),

k. ledit au moins un dispositif de marquage (39)
est réalisé sous la forme d’une unité a cylindre
et piston, le déplacement d’un piston (44) dans
un cylindre(42) ayant lieu au sens de déplace-
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ment(43),

I. le dispositif de marquage (39) est monté en
relation d’'une bande de carton (21) de telle sorte
que le sens de déplacement (43) se déroule es-
sentiellement perpendiculaire a un plan tenu de
labande de carton (21) dans la zone du dispositif
de marquage (39).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que ladite au moins une marque de couleur (40)
est appliquée de telle sorte que celle-ci est disposée
dans une zone de bordure (56) de ladite au moins
une bande de carton ondulé (2) doublée sur une fa-
ce.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce qu’au moyen dudit au moins un dispositif de
commande (86) au moins un des dispositifs de jonc-
tion (3, 4, 74) est actionné en fonction de la longueur
de bande (Lg) déterminée, de telle sorte qu’au moins
deux joints d’assemblage (14, 22, 81) dans au moins
deux des bandes de carton (13, 21, 65) continues
sont disposés sensiblement en concordance I'un au-
dessus de l'autre dans la bande de carton ondulé
(66) doublée sur deux faces.
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Fig. 3
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