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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Polsterungserzeugnis-
ses. Die Erfindung betrifft auerdem ein Polsterungser-
zeugnis als solches. Das Polsterungserzeugnis wird da-
bei hergestellt aus einem flachen, langlichen zwei- oder
mehrlagigen Papierstreifen.

[0002] Aus der EP 1 539 474 B1 ist ein Polsterungs-
erzeugnis bekannt, das aus einem zweilagigen Papier-
schlauch geknlillt ist. Aus dem benannten Dokument ist
zudem eine Vorrichtung sowie in Verfahren bekannt, mit
denen aus dem langlichen Papierschlauch das dort of-
fenbarte Polsterungserzeugnis gekndillt wird.

[0003] AusderUS 2009/082187 A1 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Polsterungs-
erzeugnisses bekannt. Das dort offenbarte Polsterungs-
erzeugnis umfasst zwei oder mehr Lagen, die insbeson-
dere an ihrem Randbereich miteinander durch Pragen,
Eindriicken oder Stanzen verbunden sind (vgl. Fig. 7 und
11 sowie Abs. [0088]).

[0004] Dervorliegenden Erfindungliegt unter anderem
die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines Polsterungserzeugnisses, das insbesondere zur
Polsterung von in Verpackungen befindlichen Gegen-
stédnden geeignet ist, bereitzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren umfasst fol-
gende Schritte:

- Bereitstellen eines flachen, langlichen, zwei- oder
mehrlagigen Papierstreifens, wobei die einzelnen
Lagen des Papierstreifens in einem sich in Langs-
richtung erstreckenden mittleren Bereich wenigs-
tens abschnittsweise miteinander verbunden sind
und wobei die einzelnen Lagen des Papierstreifens
nicht miteinander verbundene Randbereiche auf-
weisen,

- Aufschlagen des Papierstreifens an benachbarten
Randbereichen zu einem im Querschnitt sternarti-
gen Papierstreifen,

- Knillen des Papierstreifens entlang des mittleren
Bereichs.

[0007] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird folglich ein flacher, langlicher, zwei- oder mehrlagi-
ger Papierstreifen bereitgestellt. Die einzelnen Lagen
des Papierstreifens sind dabei in dem sich in Langsrich-
tung erstreckenden mittleren Bereich wenigstens ab-
schnittsweise miteinander verbunden. Denkbar ist, dass
das Verbinden form- oder stoffschliissig erfolgt. Insbe-
sondere hat sich ein Verkleben der einzelnen Lagen im
mittleren Bereich als besonders bevorzugt herausge-
stellt. Die Klebeverbindung kann dabei vorzugsweise
entlang einer Linie, die sich in Langsrichtung erstreckt,
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verlaufen. Die Klebeverbindung kann dabei nur ab-
schnittsweise, beispielsweise punktweise, sein. Die Kle-
beverbindung kann allerdings auch entlang einer ge-
schlossenen Linie bereitgestellt werden.

[0008] Die einzelnen Lagen des Papierstreifens wei-
sen zudem nicht miteinander verbundene Randbereiche
auf. Im Ausgangszustand des Papierstreifens, der flach,
insbesondere flach gedriickt, sein kann, liegen benach-
barte Randbereich vorzugsweise aneinander an. Bei ei-
nem zweilagigen Papierstreifen, dessen mittlerer Be-
reich verbunden ist, sind dann vorzugsweise vier Rand-
bereiche vorhanden, wobei dann jeweils zwei Randbe-
reiche im flachen Zustand aneinander anliegen. Aller-
dings kénnen auch drei oder mehr Lagen vorgesehen
sein. Dann sind drei oder mehr Randbereiche im flachen
Zustand zueinander benachbartvorgesehen. Ein Papier-
streifen, der insbesondere zwei Lagen aufweist, ist ver-
gleichsweise einfach bereitzustellen. Dabei ist denkbar,
dass erst bei Bereitstellung des Papierstreifens die ein-
zelnen Lagen miteinander im mittleren Bereich verbun-
den werden oder dass bereits vor Bereitbestellung des
Papierstreifens, also in einem davorliegenden Arbeits-
gang, der auch an einem anderen Ort erfolgen kann, die
einzelnen Lagen im mittleren Bereich miteinander ver-
bunden werden.

[0009] GemaR dem weiteren Verfahrensschritt der Er-
findung werden die benachbarten, insbesondere anein-
ander anliegenden Randbereiche zu einem im Quer-
schnitt sternartigen Papierstreifen aufgeschlagen. Bei ei-
nem zweilagigen Papierstreifen entsteht dann ein stern-
artiger Papierstreifen mit insgesamt vier abstehenden
"Strahlen", wobei diese im mittleren, zentralen Bereich
nach wie vor verbunden sind. Beim Vorsehen von drei
Lagen, entsteht dann insbesondere ein "Stern" mit sechs
"Strahlen"; bei Vorsehen von mehr Lagen, ein "Stern"
mit entsprechend mehr "Strahlen”.

[0010] Die jeweils benachbarten Strahlen schlielen
dabei vorzugsweise einen Winkel im Bereich von 60° bis
120° und vorzugsweise im Bereich von 70° bis 100° und
weiter vorzugsweise im Bereich von 85° bis 95° ein.
[0011] Im nachsten Verfahrensschritt wird dann der
Papierstreifen wenigstens entlang des mittleren Be-
reichs gekndllt. Das Knllen erfolgt dabei in Langsrich-
tung wenigstens entlang des mittleren Bereichs derart,
dass Abschnitte des mittleren Bereichs aufeinander zu
bewegt oder geschoben werden, so dass die Léange des
Papierstreifens im geknlllten Zustand, also des Polste-
rungserzeugnisses, kurzer ist als der Papierstreifen im
ungeknillten Zustand. Dadurch ergibt sich auch eine gro-
Rere Ruckstellelastizitat in Langsrichtung des gekniillten
Papierstreifens im Vergleich zum nicht gekniiliten Pa-
pierstreifen.

[0012] Das Aufschlagen der benachbarten Randberei-
che des Papierstreifens kann dabei vorzugsweise Uber
einen oder mehrere Aufschlagkerne erfolgen, tber wel-
che der Papierstreifen bewegt wird. Das Bewegen des
Papierstreifens tber die Aufschlagkerne kann dabei vor-
zugsweise maschinell mittels eines Antriebs erfolgen.
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Insbesondere ist denkbar, dass im mittleren Bereich des
Papierstreifens am Papierstreifen Antriebsrollen angrei-
fen, die den Papierstreifen bewegen.

[0013] Das Knillen kann gemaR der Erfindung mit ei-
nem ersten Satz Antriebsrollen und einem zweiten Satz
Antriebsrollen derart erfolgen, dass sich der zweite Satz
Antriebsrollen mit einer Winkelgeschwindigkeit dreht, die
geringer ist als die Winkelgeschwindigkeit des ersten
Satzes Antriebsrollen. Uber derartige Antriebsrollen
kann der Papierstreifen nicht nur Gber Aufschlagkerne
bewegt werden; auch ein Kniillen entlang der Langsrich-
tung im mittleren Bereich kann dadurch bereitgestellt
werden. Je nachdem, wie grof die Differenz der Winkel-
geschwindigkeiten der beiden Satze von Antriebsrollen
ist, kann ein mehr oder weniger starkes Kniillen des Pa-
pierstreifens erfolgen.

[0014] Zur jeweiligen Einstellung einer vorgesehenen
Lange des Polsterungserzeugnisses ist vorteilhaft, wenn
ein Abtrennen des Polsterungserzeugnisses in zwei Be-
reiche durch Abbremsen oder Anhalten des ersten Sat-
zes Antriebsrollen erfolgt, wahrend der zweite Satz An-
triebsrollen weiter angetrieben wird. Vorteilhafterweise
werden die beiden Bereiche durch Auseinanderreiften
voneinander getrennt. In diesem Zusammenhang ist es
vorteilhaft, wenn der Papierstreifen quer zur Langsrich-
tung verlaufende Solltrennstellen, insbesondere in Form
von Perforierungen, aufweist.

[0015] Die angesprochene Aufgabe wird auch durch
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Polsterungser-
zeugnisses, insbesondere zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens, nach den Merkmalen des
Anspruchs 5 geldst. Eine Vorrichtung gemaR dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 ist dabei aus der US
2009/082187 A1 vorbekannt. Eine derartige Vorrichtung
umfasst einen Eintrittsbereich fir einen flachen, langli-
chen zwei- oder mehrlagigen Papierstreifen. Der Papier-
streifen als solcher ist dabei derart ausgebildet - und das
ist nicht aus der US 2009/082187 A1 vorbekannt-, dass
die einzelnen Lagen des Papierstreifens in einem sich in
Langsrichtung erstreckenden mittleren Bereich wenigs-
tens abschnittsweise miteinander verbunden sind und
die einzelnen Lagen des Papierstreifens nicht miteinan-
der verbundene Randbereiche aufweisen. Die Vorrich-
tung sieht ferner vor einen Aufschlagkern zum Aufschla-
gen des flachen Papierstreifens entlang benachbarter
Randbereiche zu einem im Querschnitt sternartigen Pa-
pierstreifen. Die Vorrichtung sieht weiterhin vor, einen
Vorschubmechanismus zum Bewegen der Randberei-
che Giber den wenigstens einen Aufschlagkern und einen
Knillmechanismus zum Knillen des Papierstreifens ent-
lang des mittleren Bereichs. Der Eintrittsbereich, der Auf-
schlagkern, der Vorschubmechanismus und der Kndll-
mechanismus sind dabei vorzugsweise so ausgebildet,
dass das im Vorhergehenden beschriebene erfindungs-
gemale Verfahren mit der Vorrichtung durchfihrbar ist.
[0016] Vorteilhafterweise sieht die Vorrichtung we-
nigstens zwei einander gegeniberliegende Aufschlag-
kerne vor, die in Querrichtung voneinander beabstandet
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sind, so dass der mittlere Bereich des Papierstreifens
zwischen den Aufschlagkernen hindurch bewegbar ist.
Hierdurch kénnen die Randbereiche der Lagen aufge-
schlagen werden, so dass ein sternartiger Papierstreifen
entsteht. Der mittlere Bereich des Papierstreifens, in wel-
chem die einzelnen Lagen miteinander verbunden sind,
kann dennoch zwischen den Aufschlagkernen hindurch
bewegt werden.

[0017] Vorteilhafterweise sind die Aufschlagkerne so
ausgebildet, dass sie im Querschnitt, also quer zur
Langsrichtung, aufeinander zu gerichtete Keilabschnitte
aufweisen. Hierdurch kann die Entstehung eines im
Querschnitt sternartigen Papierstreifens gewahrleistet
werden.

[0018] Ferner ist vorteilhaft, wenn die Aufschlagkerne
im Langsschnitt, also in LAngsrichtung, hin zum Eintritts-
bereich gerichtete keilférmige Aufschlagabschnitte vor-
sehen. Durch diese Aufschlagabschnitte kann ein Auf-
schlagen des flachen Papierstreifens entlang benach-
barter Randbereich so erfolgen, dass die benachbarten
Randbereiche voneinander weg aufgeschlagen werden,
so dass letztendlich ein im Querschnitt sternartiger Pa-
pierstreifen entsteht. Aufschlagabschnitte dienen folglich
den flach ausgebildeten Papierstreifen in einen Papier-
streifen zu Uberflihren, der eine im Querschnitt sternar-
tige Form aufweist.

[0019] Den Aufschlagkernen kdnnen dabei Trennele-
mente in Langsrichtung vorgelagert sein, welche zwi-
schen benachbarte Randabschnitte eingreifen. Die
Trennelemente dienenfolglich dazu, in die benachbarten
Randabschnitte, die insbesondere aufeinanderliegen,
einzugreifen, um dann ein prozesssicheres Aufschlagen
der Randbereiche zu gewahrleisten. Die Trennelemente
sind insbesondere diinn und flachig ausgebildet, und
sind zudem, so wie die Aufschlagkerne, voneinander in
Querrichtung beabstandet, so dass zwischen ihnen der
mittlere Bereich des Papierstreifens, in dem die einzel-
nen Lagen miteinander verbunden sind, hindurchgefiihrt
werden kann. Die Trennelemente kdnnen insbesondere
als Trennscheiben oder Bleche ausgebildet sein und
kénnen zudem einstlickig mit den Aufschlagkernen, ins-
besondere an den Keilspitzen der Aufschlagabschnitte,
ausgebildet sein.

[0020] Ferner ist vorteilhaft, wenn im Eintrittsbereich
eine quer zur Langsrichtung verlaufende Leitrolle ange-
ordnet ist, Gber welche der flache Papierstreifen geleitet
wird. Dies ist dann vorteilhaft, wenn der Papierstreifen
beispielsweise von einer Vorratsrolle abgerollt oder von
einem Vorratsstapel abgenommen wird.

[0021] Der Vorschubmechanismus zum Bewegen der
Randbereiche liber die vorzugsweise beiden Aufschlag-
kerne kann von einem ersten Satz Antriebsrollen gebildet
sein. Dieser erste Satz Antriebsrollen kann zwei liberei-
nander angeordnete Rollen umfassen, die jeweils ober-
halb und unterhalb des mittleren Bereichs des Papier-
streifens in Langsrichtung vor dem Aufschlagkeil am Pa-
pierstreifen angreifen. Die beiden Rollen kénnen dabei
insbesondere so angeordnet sein, dass sie den Papier-
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streifen im Bereich zwischen den Trennelementen an-
greifen.

[0022] Weiterhin ist vorteilhaft, wenn der Knulimecha-
nismus von einem mit dem ersten Satz Antriebsrollen
zusammenwirkenden zweiten Satz Antriebsrollen derart
gebildet wird, dass der zweite Satz Antriebsrollen mit ei-
ner Winkelgeschwindigkeit drehbar ist, die geringer ist,
als die Winkelgeschwindigkeit, mit der der erste Satz An-
triebsrollen drehbar ist. Damit kann Uber den ersten Satz
Antriebsrollen der Papierstreifen bewegt werden; mit
dem zweiten Satz Antriebsrollen kann ein Knillen des
Papierstreifens erreicht werden.

[0023] Derzweite Satz Antriebsrollen kann dabei zwei
Ubereinander angeordnete Rollen umfassen, die ober-
halb und unterhalb des mittleren Bereichs des Papier-
streifens in Langsrichtung im Bereich zwischen oder
nach den Aufschlagkeilen am Papierstreifen angreifen.
Vorteilhaft ist folglich, wenn der erste Satz Antriebsrollen
im Bereich vor dem Aufschlagkeil am Papierstreifen an-
greift und der zweite Satz Antriebsrollen im Bereich zwi-
schen oder nach den Aufschlagkeilen am Papierstreifen
angreift.

[0024] Weiter ist vorteilhaft, wenn der erste Satz An-
triebsrollen und der zweite Satz Antriebsrollen derart an-
treibbar sind, dass zum Trennen des Polsterungserzeug-
nisse in zwei Bereich der erste Satz Antriebsrollen ab-
bremsbar oder anhaltbar ist und der zweite Satz An-
triebsrollen weiter antreibbar ist. Dadurch kann auf ein-
fache Art und Weise ein Trennen des Polsterungser-
zeugnisses durch die beiden Satze von Antriebsrollen,
die ein Knlllen bewerkstelligen, erzielt werden.

[0025] Die eingangs genannte Aufgabe wird auch ge-
I6st durch ein Polsterungserzeugnis, das insbesondere
nach einem erfindungsgemafRen Verfahren hergestellt
ist und/oder das insbesondere mit einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung hergestellt ist. Ein derartiges Polste-
rungserzeugnis ist hergestellt aus einem langlichen,
zwei- oder mehrlagigen Papierstreifen - was aus der US
2009/082187 A1 schon bekanntist -, wobei die einzelnen
Lagenineinem sichin Langsrichtung erstreckenden mitt-
leren Bereich wenigstens abschnittsweise miteinander
verbunden sind und wobei die einzelnen Lagen nicht mit-
einander verbundene Randbereiche aufweisen - und das
ist nicht aus der US 2009/082187 A1 bekannt. Ferner ist
neu gegeniiber der US 2009/082187 A1, dass die be-
nachbarten Randbereiche sternartig aufgeschlagen sind
und der Papierstreifen zumindest entlang des mittleren
Bereichs gekniillt ist. Ein derartiger Papierstreifen lasst
sich auf einfache Art und Weise herstellen und weistden-
noch positive Polsterungseigenschaften auf.

[0026] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gender Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung
zu entnehmen, anhand derer ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung naher beschrieben und erlautert ist.
[0027] Es zeigen:

Figur 1 einen flachen Papierstreifen zur Herstellung
eines erfindungsgemaRen Polsterungserzeugnis-
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ses in perspektivischer Ansicht;
Figur 2 den Papierstreifen nach Figur 1 in Draufsicht;

Figur 3 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zum Herstellen eines
Polsterungserzeugnisses;

Figur4 die Vorrichtung nach Figur 3 in Seitenansicht;

Figur 5 die Vorrichtung nach Figur 3 und 4 im Schnitt
entlang der Linie V in Figur 4 und

Figur 6 ein erfindungsgeméaRes Polsterungserzeug-
nis.

[0028] DerindenFiguren1und2gezeigte Papierstrei-
fen 10 weist zwei Lagen 12 und 14 auf. Die beiden Lagen
12, 14 liegen aufeinander und haben identische AuRen-
konturen. Sie haben ein langliches Format, wobei deren
Mittellangsachse mit dem Bezugszeichen 16 gekenn-
zeichnet ist. Bei dem Papierstreifen 10 kann es sich um
einen "endlos"-langen Papierstreifen handeln, der bei-
spielsweise von einer Rolle abrollbar ist oder von einem
Stapel abnehmbar ist.

[0029] Die beiden Lagen 12, 14 sind in ihrem mittleren
Bereich 18, der bei dem in Figuren 1 und 2 dargestellten
Papierstreifen entlang der Mittellangsachse 16 verlauft,
miteinander verbunden. Vorzugsweise sind die beiden
Lagen 12, 14 entlang der Mittellangsachse 16 stoff-
schlissig, insbesondere durch Kleben, miteinander ver-
bunden.

[0030] Die beiden Lagen 12, 14 weisen zudem nicht
miteinander verbundene Randbereiche 20, 21 und 22,
23 auf. Die Lage 12 weist also die beiden Randbereiche
20, 21 auf. Die Lage 14 weist die beiden Randbereiche
22, 23 auf. Der Randbereich 20 der Lage 12 ist dabei
benachbart zum Randbereich 22 der Lage 14 angeord-
net. Ebenso ist der Randbereich 21 der Lage 12 benach-
bart zum Randbereich 23 der Lage 14 angeordnet. In
dem in Figur 1 und 2 gezeigten flachen Zustand des Pa-
pierstreifens 10 kénnen sich die Randbereiche 20 und
22 sowie die Randbereiche 21 und 23 gegenseitig be-
rihren. Diese Randbereiche 20, 21, 22, 23 werden dann,
wie weiter unten beschrieben, zu Strahlen 26 aufgeschla-
gen. Wie insbesondere aus Figur 2 deutlich wird, weist
der Papierstreifen 10 quer zur Ladngsachse 16 verlaufen-
de Solltrennbereiche 24 auf, die als in den Lagen 20 und
22 vorgesehene Perforierungen ausgebildet sind. Hier-
durch kann der Papierstreifen 10 in zwei Bereiche, ent-
lang einer Solltrennstelle 24, durch Abrei3en in Langs-
richtung getrennt werden.

[0031] In der Figur 3 ist der Papierstreifen 10 darge-
stellt, wie er zu einem Polsterungserzeugnis umgeformt
wird. Dazu findet die in Figur 3 dargestellte Vorrichtung
50 Verwendung. Die Vorrichtung 50 umfasst einen Ein-
trittsbereich 52, in dem eine quer zur entlang der Mittel-
langsachse 16 des Papierstreifens 10 verlaufenden
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Langsrichtung 54 angeordnete Leitrolle 56 vorgesehen
ist. Die Leitrolle 56 ist dabei um eine Drehachse 58 dreh-
bar angeordnet, und zwar derart, dass der endlose Pa-
pierstreifen 10 Uber die Leitrolle 56 im Betrieb der Vor-
richtung 50 gelenkt wird.

[0032] Die Vorrichtung 50 umfasst ferner zwei Auf-
schlagkerne 58 zum Aufschlagen des flachen Papier-
streifens 10 zu einem im Querschnitt sternartigen Pa-
pierstreifen 10’. Die Vorrichtung 50 umfasst ferner einen
Austrittsbereich 60, in dem der sternartig aufgeschlage-
ne Papierstreifen 10’ deutlich zu erkennen ist.

[0033] Ferner umfasst die Vorrichtung 50 einen Vor-
schubmechanismus 62 zum Bewegen des Papierstrei-
fens 10 in der Vorrichtung 50 sowie einen Knilimecha-
nismus 64 zum Knillen des Papierstreifens 10 bezie-
hungsweise 10’ entlang des mittleren Bereichs 18.
[0034] Wie aus Figur 3 und 5 deutlich wird, liegen die
Aufschlagkerne 58 einander gegeniiber und sind in
Querrichtung, also senkrecht zur Langsrichtung 54, um
das MaR a voneinander beabstandet. Das MaR a ist da-
bei so gewahlt, dass der mittlere Bereich 18 des Papier-
streifens 10, also der Bereich in dem die beiden Lagen
12 und 14 miteinander verbunden sind, zwischen den
beiden Aufschlagkernen 58 hindurch bewegbar ist. Aus
insbesondere Figur 5 wird deutlich, dass die beiden Auf-
schlagkerne 58 im Querschnitt aufeinander zu gerichtete
Keilabschnitte 66 aufweisen. Die beiden Keilabschnitte
schlieBen dabei einen Winkel von ca. 75° ein.

[0035] Aus Figur 3 und 4 wird zudem deutlich, dass
die Aufschlagkerne 58 im Langsschnitt hin zum Eintritts-
bereich 52 keilférmig ausgebildete Aufschlagabschnitte
68 vorsehen. Im Betrieb der Vorrichtung 50 wird der Pa-
pierstreifen 10 in den Randbereichen 20, 21, 22, 23 ent-
lang den Aufschlagabschnitten 68 aufgeschlagen.
[0036] Um ein sicheres Aufschlagen der Randberei-
che 20, 21, 22, 23 zu gewabhrleisten, sind entgegen der
Langsrichtung 54 den Aufschlagkernen 68 Trennele-
menten 70, die insbesondere in Figur 3 und 4 deutlich
zu erkennen sind, vorgelagert. Die Trennelemente 70
sind als Trennbleche ausgebildet und sind bei dem in
den Figuren gezeigten Ausfiihrungsbeispiel einstlickig
mit den Aufschlagkernen 58 ausgebildet. An den den
Aufschlagabschnitten 68 fern liegenden Endbereichen
72 greifen die Trennelemente 70 zwischen die einander
benachbarten Randbereiche 20 und 22 beziehungswei-
se 21 und 23 des Papierstreifens 10, so dass die Rand-
bereiche 20, 21 und 22, 23 im Betrieb der Vorrichtung
von den Aufschlagkernen 58 sicher aufgeschlagen wer-
den kdnnen. Der Vorschubmechanismus 62 umfasst ei-
nen ersten Satz Antriebsrollen 74, 76, die in Figur 3 und
4 deutlich dargestellt sind. Die Antriebsrollen 74, 76 sind
Ubereinander angeordnet und greifen jeweils oberhalb
und unterhalb des mittleren Bereichs 18 des Papierstrei-
fens 10 am Papierstreifen 10 an. Bei der Ausfiihrungs-
form gemaR den Figuren wird die Antriebsrolle 76 von
einem Motor 78 lber einen Keilriemen 80 angetrieben.
Die Rolle 74 ist unter geringer Vorspannung gegen die
Rolle 76 beaufschlagt, so dass diese von der Rolle 76

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mit angetrieben wird. Wie erwahnt, befindet sich zwi-
schen den Rollen 74 und 76 der mittlerer Bereich 18 des
Papierstreifens 10, was aus Figur 3 deutlich wird.
[0037] Zum Knillen des Papierstreifens 10 entlang
des mittleren Bereichs ist ein zweiter Satz Antriebsrollen
82, 84 vorgesehen, der in Langsrichtung 54 dem ersten
Antriebssatzrollen 74, 76 nachgelagertist. Entsprechend
dem ersten Satz Antriebsrolle 74, 76 ist beim zweiten
Satz Antriebsrollen 82, 84 ebenfalls die untere Rolle 84
Uber einen weiteren Elektromotor 78 angetrieben und
zwar Uber einen weiteren Keilriemen 80. Die obere Rolle
82 ist unter Vorspannung gegen die untere Rolle 84 ge-
trennt, so dass diese bei Drehen der Rolle 84 mit dreht.
[0038] Wie ausinsbesondere Figur 4 deutlich wird, be-
findet sich der erste Satz Antriebsrollen 74, 76 in Langs-
richtung 54 vor den Aufschlagkernen 58, und zwar im
Bereich zwischen den beiden Trennelementen 70. Wie
ebenfalls aus Figur 4 deutlich wird, befindet sich der zwei-
te Satz Antriebsrollen 82, 84 im Bereich zwischen den
beiden Aufschlagkernen 54. Aus Figur 5 wird deutlich,
dass die Antriebsrollen 82, 84, sowie die Antriebsrollen
74, 76 eine Breite b aufweisen die geringfligig kleiner ist
als der Abstand a zwischen den Aufschlagkernen 58.
[0039] Die Winkelgeschwindigkeit der Rollen 82, 84
des zweiten Antriebssatzes ist dabei so wahlbar, dass
sie geringfligig geringeristals die Winkelgeschwindigkeit
der Antriebsrollen 74, 76 des ersten Satzes. Dadurch
wird ein Knillen des Papierstreifens 10 im mittleren Be-
reich 18 in einer Knillzone 86 bewirkt, wobei die Knill-
zone 86 zwischen den beiden Satzen von Rollen 74, 76
und 82, 84 liegt. Der Papierstreifen 10 verlasst folglich
die Vorrichtung im Austrittsbereich 60 als Polsterungs-
erzeugnis, das zum einen sternartig aufgeschlagen ist
und zum anderen insbesondere mittleren Bereich ge-
knallt ist. Anzumerken ist, dass in Figuren 3 und 4 die
Rollen 74, 76 und 82, 84 mit gleicher Winkelgeschwin-
digkeit drehen, so dass der Papierstreifen 10’ hier nicht
gekndillt ist. Der die Vorrichtung 50 verlassende Papier-
streifen 10’ weist folglich den mittleren Bereich 18 auf,
der zwischen den Rollen 72, 74 und 82, 84 hindurch ge-
fuhrt wird. An diesem Bereich 18 schlielRen sich die mit-
tels den Kernen 58 sternartig aufgeschlagene Randbe-
reiche 20, 21, 22, 23, also die vier "Strahlen" 26 des auf-
geschlagenen Papierstreifens 10’, an. Der mittlere Be-
reich 18 weist dabei eine Breite auf, die der Breite b ent-
spricht. Denkbar ist, die Breite b auf die ein sehr geringes
Mal beziehungsweise eine Linie zu reduzieren. Zum
Knullen wird, wie beschrieben, die Winkelgeschwindig-
keit der Rollen 74, 76 erhéht beziehungsweise die der
Rollen 82, 84 gesenkt.

[0040] Wie beschrieben, kann ein derartiges Polste-
rungserzeugnis auf einfache Art und Weise hergestellt
werden, wobei es zudem glinstige Polsterungseigen-
schaften aufweist.

[0041] Obwohl in den Figuren ein Papierstreifen 10
dargestelltist, der lediglich zwei Lagen aufweist, ist denk-
bar, dass auch ein Papierstreifen Verwendung findet, der
drei oder mehr Lagen aufweist. Die drei oder mehr Lagen
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sind dann im mittleren Bereich 18, beziehungsweise vor-
zugsweise im Bereich der Mittelldangsachse 16, mitein-
ander verbunden. Anstelle von zwei einander gegenui-
berliegenden Aufschlagkernen 58 finden dann vorteilhaf-
terweise insgesamt vier oder mehr Aufschlagkerne Ver-
wendung, die in die Zwischenrdume zwischen den je-
weils benachbarten Randbereichen der jeweiligen Lagen
eingreifen.

[0042] Zum Trennen des endlos langen Papierstrei-
fens 10 in unterschiedliche Bereiche ist vorteilhaft, wenn
der erste Satz Antriebsrollen 74, 76 abgebremst wird,
wobei der zweite Satz Antriebsrollen 82, 84 weiter ange-
trieben wird, so dass ein Abreilen entlang eines in Figur
1 und 2 dargestellten Solltrennbereichs erfolgt.

[0043] In Figur 6 ist ein mit der Vorrichtung 50 herge-
stellter geknlllter Papierstreifen 10", also das fertige
Polsterungserzeugnis 88, gezeigt. Deutlich zu erkennen
ist der geknuillte mittlere Bereich 18 mit seiner Breite b,
anden sich die Randbereiche 20, 21, 22, 23 beziehungs-
weise die Strahlen 26 anschlieRen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Polsterungserzeug-
nisses (88), gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

- Bereitstellen eines flachen, langlichen, zwei
oder mehrlagigen, Papierstreifens (10), wobei
die einzelnen Lagen (12, 14) des Papierstrei-
fens (10) in einem sich in Langsrichtung erstre-
ckenden mittleren Bereich (18) wenigstens ab-
schnittsweise miteinander verbunden sind und
wobei die einzelnen Lagen (12, 14) des Papier-
streifens (10) nicht miteinander verbundene
Randbereiche (20, 21, 22, 23) aufweisen,

- Aufschlagen von benachbarten Randberei-
chen (20, 21, 22, 23) zu einem im Querschnitt
sternartigen Papierstreifen (10),

- Knillen des Papierstreifens (10) entlang des
mittleren Bereichs (18).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufschlagen derart erfolgt, dass
der Papierstreifen (10) Gber einen oder mehrere Auf-
schlagkerne (58) bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Knillen mittels einem ers-
ten Satz Antriebsrollen (74, 76) und einem zweiten
Satz Antriebsrollen (82, 84) derart erfolgt, dass sich
derzweite Satz Antriebsrollen (84, 84) mit einer Win-
kelgeschwindigkeitdreht, die geringerist als die Win-
kelgeschwindigkeit des ersten Satzes (74, 76) An-
triebsrollen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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10.

1.

zeichnet, dass ein Trennen des Polsterungser-
zeugnisses (88) in zwei Bereiche durch Abbremsen
oder Anhalten des ersten Satzes Antriebsrollen (74,
76) erfolgt, wahrend der zweiten Satz Antriebsrollen
(82, 84) weiter angetrieben wird.

Vorrichtung (50) zum Herstellen eines Polsterungs-
erzeugnisses (88) mit einem Eintrittsbereich (52) fir
einen flachen, langlichen, zwei oder mehrlagigen
Papierstreifen (10), wobei die einzelnen Lagen (12,
14) des Papierstreifens in einem sich in Langsrich-
tung erstreckenden mittleren Bereich (18) wenigs-
tens abschnittsweise miteinander verbunden sind
und wobei die einzelnen Lagen (12, 14) des Papier-
streifens (10) nicht miteinander verbundene Rand-
bereiche (20, 21, 22, 23) aufweisen, und mit einem
Knillmechanismus (64) zum Knillen des Papier-
streifens (10°) entlang des mittleren Bereichs (18),
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Aufschlagkern (58) zum Aufschlagen des flachen
Papierstreifens (10) entlang benachbarter Randbe-
reiche (20,21, 22, 23) zu einemim Querschnitt stern-
artigen Papierstreifen (10), und ein Vorschubmecha-
nismus (62) zum Bewegen der Randbereiche (20,
21, 22, 23) Uber den wenigstens einen Aufschlag-
kern (58) vorgesehen ist.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens zwei einander ge-
genuber liegende Aufschlagkerne (58) vorgesehen
sind, die in Querrichtung voneinander beabstanden
sind, so dass der mittlere Bereich (18) des Papier-
streifens (10) zwischen den Aufschlagkernen (58)
hindurch bewegbar ist.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Aufschlagkerne
(58) im Querschnitt aufeinander zu gerichtete Keil-
abschnitte (66) aufweisen.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufschlagkerne (58) im
Langsschnitt hin zum Eintrittsbereich (52) gerichtete
keilférmig Aufschlagabschnitte (68) vorsehen.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 6, 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass den Aufschlagkernen
(58) Trennelemente (70) vorgelagert sind, welche
zwischen benachbarte Randbereiche (20, 21, 22,
23) eingreifen.

Vorrichtung (50) nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass im Eintrittsbereich
(52) eine quer zur Langsrichtung verlaufend ange-
ordnete Leitrolle (56) vorgesehen ist, Gber welche
der Papierstreifen (10) geleitet wird.

Vorrichtung (50) nach einem der Anspriiche 5 bis
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10, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub-
mechanismus (62) von einen ersten Satz Antriebs-
rollen (74, 76) gebildet wird.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, der erste Satz Antriebsrollen (74, 76)
zwei Ubereinander angeordnete Rollen umfasst, die
jeweils oberhalb und unterhalb des mittleren Be-
reichs (18) des Papierstreifens (10) in Langsrichtung
vor dem wenigstens einen Aufschlagkeil (58) am Pa-
pierstreifen (10) angreifen.

Vorrichtung (50) nach einem der Anspriiche 5 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Knilime-
chansimus (64) von einem mit dem ersten Satz An-
triebsrollen (74, 76) zusammenwirkenden zweiten
Satz Antriebsrollen (82, 84) derart gebildet wird,
dass der zweite Satz Antriebsrollen (82, 84) miteiner
Winkelgeschwindigkeit drehbar ist, die geringer ist
als die Winkelgeschwindigkeit, mit der der erste Satz
Antriebsrollen (74, 76) drehbar ist.

Vorrichtung (50) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, der zweite Satz Antriebsrollen (82,
84) zwei Ubereinander angeordnete Rollen umfasst,
die oberhalb und unterhalb des mittleren Bereichs
(18) des Papierstreifens in Langsrichtung im Bereich
zwischen oder nach den Aufschlagkeilen (58) am
Papierstreifen (10) angreifen.

Vorrichtung (50) nach einem der Anspriiche 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Satz
Antriebsrollen (74, 76) und der zweite Satz Antriebs-
rollen (82, 84) derart antreibbar sind, dass zum Tren-
nen des Polsterungserzeugnisses (88) in zwei Be-
reiche der erste Satz Antriebsrollen (74, 76) ab-
bremsbar oder anhaltbar ist und der zweite Satz An-
triebsrollen (82, 84) weiter antreibbar ist.

Vorrichtung (50) nach einem der Anspriiche 5 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass sie zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 4 geeignet ist.

Polsterungserzeugnis (88), insbesondere herge-
stellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis 5
und/oder in einer Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 6 bis 16, hergestellt aus einem langlichen,
zwei oder mehrlagigen, Papierstreifen (10), wobei
die einzelnen Lagen (12, 14) in einem sich in Langs-
richtung erstreckenden mittleren Bereich (18) we-
nigstens abschnittsweise miteinander verbunden
sind und wobei die einzelnen Lagen (12, 14) nicht
miteinander verbundene Randbereiche (20, 21, 22,
23) aufweisen, wobei die benachbarten Randberei-
che (20, 21, 22, 23; 26) sternartig aufgeschlagen
sind und der Papierstreifen (10’) entlang des mittle-
ren Bereichs (18) gekndillt ist.
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Claims

1.

Method for manufacturing a cushioning product (88),
characterised by the following steps:

- provision of a flat, elongated paper strip (10)
having two or more layers, at least portions of
the individual layers (12, 14) of the paper strip
(10) being connected togetherin a central region
(18) extending in the longitudinal direction and
the individual layers (12, 14) of the paper strip
(10) having edge regions (20, 21, 22, 23) which
are not connected together,

- spreading apart of adjacent edge regions (20,
21, 22, 23) to form a paper strip (10) which is
stellate in cross-section.

- crumpling of the paper strip (10) along the cen-
tral region (18).

Method according to claim 1, characterised in that
the spreading apart is performed in such a way that
the paper strip (10) is moved over one or more
spreader cores (58).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the crumpling is performed by means of a first
set of drive rollers (74, 76) and a second set of drive
rollers (82, 84) in such a way that the second set of
drive rollers (82, 84) turns at an angular velocity
which is lower than the angular velocity of the first
set of drive rollers (74, 76).

Method according to claim 3, characterised in that
separation of the cushioning product (88) into two
regions is performed by braking or stopping the first
set of drive rollers ((74, 76) while the second set of
drive rollers (82, 84) continues to be driven.

Apparatus (50) for manufacturing a cushioning prod-
uct (88), having an input region (52) for a flat, elon-
gated paper strip (10) having two or more layers, at
least portions of the individual layers (12, 14) of the
paper strip being connected together in a central re-
gion (18) extending in the longitudinal direction and
the individual layers (12, 14) of the paper strip (10)
having edge regions (20, 21, 22, 23) which are not
connected together, the apparatus (50) also having
a crumpling mechanism (64) for crumpling the paper
strip (10°) along the central region (18), character-
ised in that there are provided at least one spreader
core (58) for spreading apart the flat paper strip (10)
along adjacent edge regions (20, 21, 22, 23) into a
paper strip (10) of stellate cross-section, and a feed-
ing mechanism (62) for moving the edge regions (20,
21, 22, 23) over the at least one spreader core (58).

Apparatus (50) according to claim 5, characterised
inthatthere are provided atleast two spreader cores
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(58) situated opposite one another which are spaced
apart from one another in the transverse direction,
the central region (18) of the paper strip (10) thus
being able to be moved through between the spread-
er cores (58).

Apparatus (50) according to claim 6, characterised
in that the two spreader cores (58) have wedge-
shaped portions (66) which point towards one an-
other in cross-section.

Apparatus (50) according to claim 6 or 7, character-
ised in that the spreader codes (58) provided
wedge-shaped portions (68) which point towards the
input region (52) in longitudinal section.

Apparatus (50) according to claim 6, 7 or 8, charac-
terised in that positioned in front of the spreader
cores (58) there are separating members (70) which
engage between adjacent edge regions (20, 21, 22,
23).

Apparatus (50) according to one of claims 5 to 9,
characterised in that provided in the input region
(52) there is a guide roller arranged to extend trans-
versely to the longitudinal direction (56), by means
of which the paper strip (10) is guided.

Apparatus (50) according to one of claims 5 to 10,
characterised in that the feed mechanism (62) is
formed by a first set of drive rollers (74, 76).

Apparatus (50) according to claim 11, character-
ised in that the first set of drive rollers (74, 76) com-
prises two rollers arranged one above the other
which engage with the paper strip (10) upstream of
the atleast one spreader core (58) in the longitudinal
direction and respectively above and below the cen-
tral region (18) of the paper strip (10).

Apparatus (50) according to one of claims 5 to 12,
characterised in that the crumpling mechanism
(64) is formed by a second set of drive rollers (82,
84) which co-operates with the first set of drive rollers
(74, 76), in such a way that the second set of drive
rollers (82, 84) can be turned at an angular velocity
which is lower than the angular velocity at which the
first set of drive rollers (74, 76) can be turned.

Apparatus (50) according to claim 13, character-
ised in that the second set of drive rollers (82, 84)
comprises two rollers arranged one above the other
which engage with the paper strip (10) in the region
between or upstream of the spreader wedges (58)
in the longitudinal direction and above and below the
central region (18) of the paper strip.

Apparatus (50) according to either of claims 13 and

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16.

17.

14, characterised in that the first set of drive rollers
(74, 76) and second set of drive rollers (82, 84) can
be driven in such a way that, to separate the cush-
ioning product (88) into two regions, the first set of
drive rollers (74, 76) can be braked or stopped and
the second set of drive rollers (82, 84) can continue
to be driven.

Apparatus (50) according to one of claims 5 to 15,
characterised in that it is suitable for performing
the method according to one of claims 1 to 4.

Cushioning product (88), in particular one manufac-
tured by a method according to one of claims 1 to 5
and/or on an apparatus according to one of claims
6 to 16, manufactured from an elongated paper strip
(10) having two or more layers, at least portions of
theindividuallayers (12, 14) being connected togeth-
er in a central region (18) extending in the longitudi-
nal direction and the individual layers (12, 14) having
edge regions (20, 21, 22, 23) which are not connect-
ed together, the adjacent edge regions (20, 21, 22,
23) being spread apart into a stellate form and the
paper strip (10’) being crumpled along the central
region (18).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’un produit de rembourrage
(88), caractérisé par les étapes suivantes :

- fourniture d’'une bande de papier (10) plate,
allongée, a deux ou plusieurs couches, les dif-
férentes couches (12, 14) de la bande de papier
(10) étant raccordées entre elles au moins par-
tiellement dans une zone (18) centrale s’éten-
dant dans la direction longitudinale, et les diffé-
rentes couches (12, 14) de la bande de papier
(10) présentant des zones de bord (20, 21, 22,
23) non raccordées entre elles,

- battage de zones de bord (20, 21, 22, 23) voi-
sines en une bande de papier (10) ayant une
section transversale en forme d’étoile,

- froissement de la bande de papier (10) le long
de la zone (18) centrale.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le battage s’effectue de telle sorte que la bande
de papier (10) est déplacée sur un ou plusieurs
noyaux de battage (58).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le froissement s’effectue au moyen d’'une
premiere série de rouleaux d’entrainement (74, 76)
et d’une deuxiéme série de rouleaux d’entrainement
(82, 84) de telle sorte que la deuxieme série de rou-
leaux d’entrainement (82, 84) tourne a une vitesse
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angulaire qui est plus faible que la vitesse angulaire
de la premiére série de rouleaux d’entrainement (74,
76).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
qu’une séparation du produit de rembourrage (88)
en deux zones s’effectue par le freinage ou l'arrét
de la premiére série de rouleaux d’entrainement (74,
76) pendant que la deuxiéme série de rouleaux d’en-
trainement (82, 84) continue a étre entrainée.

Dispositif (50) destiné a la fabrication d’un produit
de rembourrage (88) avec une zone d’entrée pour
une bande de papier (10) plate, allongée, a deux ou
plusieurs couches, les différentes couches (12, 14)
de la bande de papier étant raccordées entre elles
au moins partiellement dans une zone (18) centrale
s’étendant dans la direction longitudinale, et les dif-
férentes couches (12, 14) de la bande de papier (10)
présentant des zones de bord (20, 21, 22, 23) non
raccordées entre elles, et avec un mécanisme de
froissement (64) pour le froissement de la bande de
papier (10°) le long de la zone (18) centrale, carac-
térisé en ce qu’il est prévu au moins un noyau de
battage (58) pour le battage de la bande de papier
(10) plate le long de zones de bord (20, 21, 22, 23)
voisines en une bande de papier (10) ayant une sec-
tion transversale en forme d’étoile, et un mécanisme
d’avance (62) pour le déplacement des zones de
bord (20, 21, 22, 23) sur le noyau de battage (58) au
moins au nombre de un.

Dispositif (50) selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu’il est prévu au moins deux noyaux de bat-
tage (58) situés 'un en face de I'autre qui sont es-
pacés entre eux dans la direction transversale de
telle sorte que la zone (18) centrale de la bande de
papier (10) est mobile et franchit les noyaux de bat-
tage (58) en passant entre eux.

Dispositif (50) selon la revendication 6, caractérisé
en ce que les deux noyaux de battage (58) présen-
tent, dans la section transversale, des trongons en
coin (66) dirigés 'un vers l'autre.

Dispositif (50) selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé en ce que les noyaux de battage (58) pré-
voient des trongons de battage (52) en forme de coin
dirigés en coupe longitudinale vers la zone d’entrée
(52).

Dispositif (50) selon la revendication 6, 7 ou 8, ca-
ractérisé en ce que des éléments séparateurs (70)
sont placés en amont des noyaux de battage (58) et
engrenent entre des zones de bord (20, 21, 22, 23)
voisines.

10. Dispositif (50) selon I'une des revendications 5 a 9,
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17.

caractérisé en ce que, dans la zone d’entrée (52),
il est prévu un galet de guidage (56) disposé trans-
versalement a la direction longitudinale, par le biais
duquel la bande de papier (10) est guidée.

Dispositif (50) selon 'une des revendications 5a 10,
caractérisé en ce que le mécanisme d’avance (62)
est formé d’une premiére série de rouleaux d’entrai-
nement (74, 76).

Dispositif (50) selon larevendication 11, caractérisé
en ce que la premiére série de rouleaux d’entraine-
ment (74, 76) comprend deux rouleaux disposés 'un
au-dessus de l'autre, qui agissent sur la bande de
papier (10) respectivement au-dessus et au-des-
sous de la zone (18) centrale de la bande de papier
(10) dans la direction longitudinale devant le coin de
battage (58) au moins au nombre de un.

Dispositif (50) selon 'une des revendications 5a 12,
caractérisé en ce que le mécanisme de froissement
(64) est formé d’'une deuxieme série de rouleaux
d’entrainement (82, 84) coopérant avec la premiéere
série de rouleaux d’entrainement (74, 76) de telle
sorte que la deuxiéme série de rouleaux d’entraine-
ment (82, 84) peut tourner a une vitesse angulaire
qui est plus faible que la vitesse angulaire a laquelle
la premiére série de rouleaux d’entrainement (74,
76) peut tourner.

Dispositif (50) selon la revendication 13, caractérisé
en ce que la deuxiéme série de rouleaux d’entrai-
nement (82, 84) comprend deux rouleaux disposés
I'un au-dessus de l'autre qui agissent sur la bande
de papier (10) au-dessus et au-dessous de la zone
(18) centrale de la bande de papier dans la direction
longitudinale dans la zone entre ou aprées les coins
de battage (58).

Dispositif (50) selon I'une des revendications 13 ou
14, caractérisé en ce que la premiére série de rou-
leaux d’entrainement (74, 76) et la deuxiéme série
de rouleaux d’entrainement (82, 84) peuvent étre
entrainées de telle sorte que, pour la séparation du
produit de rembourrage (88) en deux zones, la pre-
miére série de rouleaux d’entrainement (74, 76) peut
étre freinée ou arrétée, et la deuxiéme série de rou-
leaux d’entrainement (82, 84) peut continuer a étre
entrainée.

Dispositif (50) selon 'une des revendications 5a 15,
caractérisé en ce qu’il est approprié pour la réali-
sation du procédé selon 'une des revendications 1
ad4.

Produit de rembourrage (88), en particulier fabriqué
selonun procédé desrevendications 1a 5 et/oudans
un dispositif selon 'une des revendications 6 a 16,
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fabriqué a partir d’'une bande de papier (10) allongée,
adeuxou plusieurs couches, les différentes couches
(12, 14) étant raccordées entre elles au moins par-
tiellement dans une zone (18) centrale s’étendant
dans la direction longitudinale, et les différentes cou-
ches (12, 14) présentant des zones de bord (20, 21,
22,23)nonraccordées entre elles, les zones de bord
(20, 21, 22, 23) voisines étant battues en forme
d’étoile et la bande de papier (10’) étant froissée le
long de la zone (18) centrale.
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