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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betriff eine Wellpappe-Anlage
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Ver-
fahren zur Herstellung von Wellpappe.
[0002] Es ist allgemein bekannt, Wellpappe bzw. de-
ren Materialbahnen zu bedrucken. Insbesondere bei un-
behandelten Materialbahnen zur Herstellung von Well-
pappe dauern im Allgemeinen die Farbannahme- bzw.
Farbaufnahmeprozesse äußerst lange. Bei rascher
Trocknung bzw. zu hohen Fördergeschwindigkeiten ent-
stehen häufig fleckige Druckbereiche bzw. Druckbilder.
Insbesondere bei behandelten Materialbahnen zur Her-
stellung von Wellpappe ist dagegen oftmals eine rasche
Trocknung vorteilhaft, um die Bildung von Tröpfchenzu-
sammenschlüssen zu unterbinden.
[0003] Die WO 2007/050202 A2 beschäftigt sich mit
der Herstellung von Wellpappe. Eine einseitig kaschierte
Wellpappebahn wird durch ein Leimwerk geführt, wobei
die Bahngeschwindigkeit gesteuert wird. Eine Beschich-
tungsstation ist imstande, eine Kaschierbahn zu be-
schichten bzw. zu bedrucken.
[0004] Die US 2015/0101740 A1 offenbart eine Well-
pappe-Anlage mit einer Druckvorrichtung.
[0005] Aus der WO 2013/187775 A1 ist eine Vorrich-
tung zur Herstellung einseitig kaschierter Wellpappe be-
kannt. Eine Länge einer Heizeinrichtung ist abhängig von
einer Geschwindigkeit einer geförderten Wellbahn und
einer Bindungszeit des Leims.
[0006] Die EP 2 712 734 A1 betrifft Trockner für Druck-
vorrichtungen. Die Trockner nutzen nicht-lineare Leis-
tungsprofile, die eine auf ein Heizelement des Trockners
aufzubringende Leistungsmenge in Abhängigkeit einer
Bahngeschwindigkeit eines Druckmediums durch den
Trockner spezifizieren.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Wellpappe-Anlage zu schaffen, die die oben angegebe-
nen Nachteile überwindet. Insbesondere soll eine Well-
pappe-Anlage bereitgestellt werden, mit der eine äußerst
hohe Druckqualität erzielbar ist und verschiedenste Ma-
terialbahnen bedruckbar sind. Ferner sollen die durch
Drucken erzeugten Druckbereiche während der Well-
pappe-Herstellung qualitativ gleichbleibend sein. Das
Bedrucken soll äußerst wirtschaftlich umsetzbar sein.
Ein entsprechendes Verfahren soll ferner geliefert wer-
den.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
in den unabhängigen Ansprüchen 1 und 15 angegebe-
nen Merkmale gelöst. Der Kern der Erfindung liegt darin,
dass ein zeitlicher Beginn des aktiven Trocknens bzw.
eine Trocknungstotzeit, also eine Zeitspanne ohne akti-
ver Trocknung, durch die Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung des mindestens einen auf die Materialbahn auf-
gebrachten Druckbereichs bzw. der Materialbahn zeitlich
beeinflussbar bzw. veränderbar ist. Dies hat Einfluss auf
eine Druckbereichs-Verlaufszeit bzw. Verlaufszeit des
mindestens einen Druckbereichs. Die Bedruckung
und/oder Trocknung erfolgt insbesondere bei geförderter

Materialbahn.
[0009] Bis zu dem Beginn der Trocknung des mindes-
tens einen auf die Materialbahn aufgebrachten Druckbe-
reichs durch die Druckbereich-Trocknungsanordnung
bleibt der mindestens eine Druckbereich hinsichtlich
Trocknung vorzugsweise im Wesentlichen unbeein-
flusst.
[0010] Die Änderung des Trocknungsbeginns in Ab-
hängigkeit der Materialbahn-Fördergeschwindigkeit er-
laubt im Wesentlichen gleichbleibende Druckergebnisse
bzw. eine gleichbleibende Druckqualität bei unterschied-
licher bzw. variabler Materialbahn-Fördergeschwindig-
keit der bedruckten bzw. zu bedruckenden Materialbahn.
Eine sich ändernde Materialbahn-Fördergeschwindig-
keit dieser Materialbahn ist so besonders gut ausgleich-
bar. Eine Farbannahme ist demnach bei unterschiedli-
chen Materialbahn-Fördergeschwindigkeiten äußerst
gut stabilisierbar.
[0011] Beispielsweise erfolgt bei vergleichsweise hö-
heren Materialbahn-Fördergeschwindigkeiten der be-
druckten Materialbahn eine verzögerte Trocknung der
Materialbahn zum zeitlichen Ausgleich durch die Druck-
bereich-Trocknungsanordnung. Beispielsweise erfolgt
bei vergleichsweise niedrigeren Materialbahn-Förderge-
schwindigkeiten der bedruckten Materialbahn eine vor-
gezogene Trocknung der Materialbahn zum zeitlichen
Ausgleich durch die Druckbereich-Trocknungsanord-
nung.
[0012] Die Informations-Verarbeitungsvorrichtung ist
günstigerweise eine elektronische Informations-Verar-
beitungsvorrichtung.
[0013] Es ist von Vorteil, wenn die Druckbereich-
Trocknungsanordnung zumindest teilweise entlang der
Materialbahn-Förderstrecke der Materialbahn zur Beein-
flussung des Trocknungsbeginns des mindestens einen
Druckbereichs verlagerbar ist. Diese Ausgestaltung ist
besonders funktionssicher und einfach. Die Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung ist beispielsweise in ihrer
Gesamtheit oder teilweise verlagerbar. Vorzugsweise ist
dafür mindestens eine entsprechende Verlagerungsein-
richtung, wie ein Motor, Antrieb, eine Kolben-Zylinder-
Einheit oder dergleichen, vorhanden. Insbesondere er-
folgt eine Variation der Materialbahn-Zwischen-Förder-
strecke über der Materialbahn-Fördergeschwindigkeit.
[0014] Es ist von Vorteil, wenn die erste Materialbahn-
Abgabevorrichtung mindestens eine Materialbahnrolle
umfasst. Günstigerweise ist die erste Materialbahn-Ab-
gabevorrichtung als Spleißvorrichtung ausgestaltet.
[0015] Es ist zweckmäßig, wenn die Druckvorrichtung
als Digitaldruckvorrichtung ausgebildet ist. Andere be-
kannte Druckvorrichtungen sind alternativ einsetzbar.
[0016] Der mindestens eine Druckbereich bzw. Auf-
druck ist vorzugsweise wasserbasiert. Der mindestens
eine Druckbereich ist günstigerweise durch mindestens
eine Farbe bzw. Tinte gebildet und ist so ein- oder mehr-
farbig. Dieser umfasst beispielsweise mindestens einen
Buchstaben, eine Ziffer, ein anderes Zeichen, eine Grafik
und/oder ein Foto. Der mindestens eine Druckbereich

1 2 



EP 3 150 378 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hat günstigerweise mindestens ein Druckmotiv. Der min-
destens eine Druckbereich bedeckt mindestens einen
flächigen Bereich der Materialbahn. Günstigerweise ist
der mindestens eine Druckbereich bei der fertigen Well-
pappe(bahn) von außen sichtbar. Die bedruckte Materi-
albahn ist vorzugsweise eine bei der fertigen Wellpap-
pe(bahn) äußere Kaschierbahn oder Deckbahn. Alterna-
tiv ist die zu bedruckende Materialbahn mehrlagig.
[0017] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
die Wellpappebahn beidseitig außen bedruckt und ent-
sprechend getrocknet. Günstigerweise ist die Material-
bahn und/oder die mindestens eine weitere Materialbahn
endlos. Die mindestens eine weitere Materialbahn ist be-
vorzugt mehrlagig. Sie ist vorzugsweise eine Wellpap-
pebahn mit mindestens einer Wellbahn und mindestens
einer Deckbahn.
[0018] Die Verbindungsvorrichtung ist vorzugsweise
als Leimvorrichtung zum Verleimen der bedruckten Ma-
terialbahn und mindestens einer weiteren Materialbahn
ausgebildet.
[0019] Günstigerweise ist die fertige Wellpappebahn
eine dreilagige oder fünflagige Wellpappebahn.
[0020] Der hierin verwendete Ausdruck "nachgeord-
net" bezieht sich insbesondere auf die Förderrichtung
der jeweiligen Bahn. Dies gilt analog für ähnliche Begrif-
fe.
[0021] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0022] Insbesondere ist die erste Trocknungsvorrich-
tung gemäß dem Unteranspruch 2 ausgebildet, dem min-
destens einen Druckbereich zumindest einen Großteil
des enthaltenen Wassers zu entziehen. Vorzugsweise
erhitzt die erste Trocknungsvorrichtung dazu die be-
druckte Materialbahn und/oder den mindestens einen
auf diese aufgebrachten Druckbereich auf vorzugsweise
60°C bis 120°C. Es erfolgt günstigerweise eine thermi-
sche Trocknung und damit eine mindestens teilweise
Entfeuchtung des mindestens einen Druckbereichs. Ins-
besondere steigt dabei die Viskosität des mindestens ei-
nen Druckbereichs bzw. die Farbviskosität. Beispielswei-
se ist so eine übermäßige Tonwertzunahme oder ein
übermäßiger Punktzuwachs bzw. ein übermäßiges Flie-
ßen der mindestens einen Farbe in dem mindestens ei-
nen Druckbereich wirksam vermeidbar. Insbesondere
erstreckt sich die mindestens eine erste Trocknungsein-
richtung senkrecht zu einer Förderrichtung der benach-
bart verlaufenden, bedruckten Materialbahn. Günstiger-
weise ist die erste Trocknungsvorrichtung relativ zu der
Druckvorrichtung zum Beeinflussen des Trocknungsbe-
ginns verlagerbar, wobei vorzugsweise die erste Trock-
nungsvorrichtung entlang der bedruckten Materialbahn
verlagerbar ist.
[0023] Es ist von Vorteil, wenn die erste Trocknungs-
einrichtung als Strahlereinrichtung, insbesondere Infra-
rot-Strahlereinrichtung, ausgebildet ist.
[0024] Die erste Trocknungsvorrichtung gemäß dem
Unteranspruch 4 hat eine besonders hohe Trocknungs-
leistung. Die ersten Trocknungseinrichtungen sind be-

züglich einer Förderrichtung der bedruckten Material-
bahn einander nachgeordnet.
[0025] Die erste Trocknungsvorrichtung gemäß dem
Unteranspruch 5 ist besonders flexibel und ist beispiels-
weise äußerst gut imstande, insbesondere bei deren Ver-
lagerung, dem Verlauf der bedruckten Materialbahn zu
folgen.
[0026] Gemäß Unteranspruch 6 führt beispielsweise
eine Reduzierung der Trocknungsleistung von mindes-
tens einer stromaufwärts angeordneten ersten Trock-
nungseinrichtung zu einer entsprechenden Erhöhung
der Trocknungsleistung der dieser nachfolgenden ersten
Trocknungseinrichtung(en). Vorzugsweise bleibt die Ge-
samt-Trocknungsleistung der ersten Trocknungsvorrich-
tung konstant.
[0027] Günstigerweise ist zusätzlich zu dem physi-
schen Verlagern der ersten Trocknungseinrichtungen,
das insbesondere in diskreten Stufen erfolgt, oder alter-
nativ dazu auch eine Feineinstellung einer Druckbe-
reichs-Verlaufszeit durch Verlagerung bzw. zumindest
teilweise Übertragung der Trocknungsleistung zwischen
den einzelnen ersten Trocknungseinrichtungen möglich.
Beispielsweise wird durch Erhöhung der Leistung von
mindestens einer ersten Trocknungseinrichtung und
durch gleichzeitige Reduzierung der Leistung von min-
destens einer weiteren ersten Trocknungseinrichtung,
die bezogen auf die in der Leistung erhöhte erste Trock-
nungseinrichtung einen geringeren Förderabstand zu
der Druckvorrichtung aufweist, die Druckbereichs-Ver-
laufszeit verlängert. Dies erfolgt bevorzugt bei ver-
gleichsweise hohen Materialbahn-Fördergeschwindig-
keiten. Die exakt umgekehrte Verlagerung bzw. zumin-
dest teilsweise Übertragung der Trocknungsleistung er-
möglicht hingegen eine Verkürzung der Druckbereichs-
Verlaufszeit. Die Gesamt-Trocknungsgleichung der ers-
ten Trocknungsvorrichtung bleibt vorzugsweise kon-
stant.
[0028] Gemäß den Unteransprüchen 6 bis 10 erfolgt
eine Verlagerung der Trocknungsleistung der ersten
Trocknungsvorrichtung innerhalb derselben bzw. zwi-
schen den ersten Trocknungseinrichtungen zur Beein-
flussung des Trocknungsbeginns bzw. zur Änderung ei-
ner Druckbereichs-Verlaufszeit.
[0029] Die Trocknungsleistung ist zwischen einer
stromaufwärts und stromabwärts, jeweils bezogen auf
die Förderrichtung der zu trocknenden Materialbahn, an-
geordneten ersten Trocknungseinrichtung verlagerbar.
Sie ist insbesondere längs der Materialbahn-Förderstre-
cke in der Druckbereich-Trocknungsanordnung verla-
gerbar.
[0030] Vorzugsweise wird gemäß Unteranspruch 10
bei abnehmender Materialbahn-Fördergeschwindigkeit
die Trocknungsleistung der stromabwärts angeordneten
ersten Trocknungseinrichtung(en), insbesondere suk-
zessive, auf die mindestens eine dazu stromaufwärts an-
geordnete erste Trocknungseinrichtung verlagert, die zu
der Druckvorrichtung im Vergleich mit der/den in der
Trocknungsleistung reduzierten ersten Trocknungsein-
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richtung/en einen geringeren Förderabstand hat.
[0031] Gemäß dem Unteranspruch 11 sind den ersten
Trocknungseinrichtungen Temperaturmesssensoren
zum Messen der dort an der Materialbahn vorherrschen-
den Temperatur zugeordnet. Günstigerweise messen
die Temperaturmesssensoren im Wesentlichen die Tem-
peratur der Materialbahn zwischen den ersten Trock-
nungseinrichtungen. Die ersten Trocknungseinrichtun-
gen sind dazu beispielsweise eingangsseitig und/oder
ausgangsseitig an den ersten Trocknungseinrichtungen
angeordnet. Günstigerweise messen die Temperatur-
messsensoren die Temperatur auf einer Oberseite der
Materialbahn.
[0032] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
12 erlaubt eine besonders wirkungsvolle bzw. fehlerfreie
Verlagerung der Trocknungsleistung der ersten Trock-
nungseinrichtungen. Insbesondere ist so eine Nichtline-
arität zwischen Leistungseintrag und Erwärmung der
Materialbahn berücksichtigbar bzw. ausgleichbar. Insbe-
sondere ist so eine Nachregelung möglich.
[0033] Es ist zweckmäßig, wenn eine zwischen der
Druckvorrichtung und der ersten Trocknungsvorrichtung
vorliegende Materialbahn-Zwischen-Förderstrecke der
Materialbahn in ihrer Länge zur Beeinflussung des Trock-
nungsbeginns des mindestens einen Druckbereichs ver-
änderbar ist. Diese Ausgestaltung führt zu einer beson-
ders wirksamen Beeinflussung des Trocknungsbeginns
des mindestens einen auf die Materialbahn aufgebrach-
ten Druckbereichs durch Änderung der wirksamen Län-
ge der Materialbahn-Zwischen-Förderstrecke. Dazu sind
vorzugsweise die Druckvorrichtung und/oder die erste
Trocknungsvorrichtung zumindest teilweise zueinander
verlagerbar. Alternativ oder zusätzlich ist die Länge der
Materialbahn-Zwischen-Förderstrecke durch Verlagern
von mindestens einer die bedruckte Materialbahn um-
lenkenden Umlenkwalze und/oder durch Ändern von
mindestens einer freihängenden Bahnschlaufe der be-
druckten Materialbahn beeinflussbar.
[0034] Es ist von Vorteil, wenn zwischen den ersten
Trocknungseinrichtungen eine Kühlung durch freien Lauf
der Materialbahn, also günstigerweise ohne Abdeckung
der Materialbahn, und/oder durch aktives Luftaufblasen
erfolgt.
[0035] Die zweite Trocknungsvorrichtung gemäß dem
Unteranspruch 13 ist günstigerweise im Stande, eine
vollständige bzw. nahezu vollständige Trocknung des
mindestens einen Druckbereichs, insbesondere durch
Konvektion der beaufschlagten Umluft, zu erzielen.
[0036] Es ist zweckmäßig, wenn die zweite Trock-
nungsvorrichtung dampfbeheizt oder gasbefeuert ist.
Insbesondere ist die zweite Trocknungsvorrichtung im-
stande, restliche flüssige Druckbestandteile bzw. Tinten-
bestsandteile aus dem mindestens einen Druckbereich
zu treiben. Günstigerweise ist stromabwärts zu der zwei-
ten Trocknungsvorrichtung eine druckseitige Umlenkung
der bedruckten Materialbahn möglich, ohne dass dies zu
einer Beeinträchtigung des mindestens einen Druckbe-
reichs führt.

[0037] Es ist von Vorteil, wenn die mindestens eine
zweite Trocknungseinrichtung als Heißluft-Trocknungs-
einrichtung ausgebildet ist.
[0038] Günstigerweise sind mehrere der zweiten
Trocknungseinrichtungen vorhanden, wobei die zweiten
Trocknungseinrichtungen entlang der Materialbahn-För-
derstrecke benachbart zueinander angeordnet sind. Die-
se Ausgestaltung führt zu einer zweiten Trocknungsvor-
richtung, die eine äußerst hohe Trocknungsleistung hat.
Die zweiten Trocknungseinrichtungen sind bezüglich ei-
ner Förderrichtung der bedruckten Materialbahn einan-
der nachgeordnet.
[0039] Die mindestens eine Führungsvorrichtung ge-
mäß dem Unteranspruch 14 verhindert günstigerweise
einen Verzug der bedruckten Materialbahn. Günstiger-
weise ist so ein freies Durchhängen der bedruckten Ma-
terialbahn besonders wirksam vermeidbar.
[0040] Es ist von Vorteil, wenn die erste Führungsein-
richtung die bedruckte Materialbahn gemäß dem Unter-
anspruch 14 in ihrer Förderrichtung von oben nach unten
führt.
[0041] Es ist von Vorteil, wenn die erste Führungsein-
richtung zumindest bereichsweise gekrümmt verläuft
und/oder zueinander geneigte Führungsbereiche hat.
Diese Ausgestaltung führt zu einer besonders wirksa-
men Führung der bedruckten Materialbahn. Insbeson-
dere ist die erste Trocknungsvorrichtung durch die ge-
lenkig miteinander verbundenen, ersten Trocknungsein-
richtungen imstande, bei ihrer Verlagerung der bedruck-
ten Materialbahn quasi unter Beibehaltung des Abstands
zu dieser zu folgen, was zu einer besonders wirksamen,
stabilen, gleichmäßigen Trocknung führt.
[0042] Vorzugsweise umfasst die Führungsvorrich-
tung mindestens eine Führungsrolle, wobei vorzugswei-
se die mindestens eine Führungsrolle zur Beeinflussung
der Spannung der Materialbahn antreibbar und/oder ab-
bremsbar ist. Durch die mindestens eine Führungsrolle
ist die Bahnspannung der bedruckten Materialsbahn be-
sonders wirksam beeinflussbar, sodass ein freies Durch-
hängen derselben minimierbar bzw. verhinderbar ist.
[0043] Es ist von Vorteil, wenn mehrere Führungsrol-
len in der Druckbereich-Trocknungsanordnung vorhan-
den sind. Günstigerweise ist zwischen benachbarten
Führungsrollen mindestens ein Stützelement, wie ein
Stützblech, zum Stützen der bedruckten Materialbahn
angeordnet.
[0044] Es ist zweckmäßig, wenn eine stromaufwärts
zu der Druckvorrichtung angeordnete Corona-Vorbe-
handlungsvorrichtung zum Vorbehandeln der zu bedru-
ckenden Materialbahn vorhanden ist. Diese Ausgestal-
tung ergibt eine besonders hohe Druckqualität. Hierbei
wird durch eine Corona-Vorbehandlung die Oberfläche-
nenergie der zu bedruckenden Materialbahn in bekann-
ter Weise beeinflusst. Dies führt zunächst insbesondere
zu höheren Punktzuwächsen und zu einer Vergleichmä-
ßigung in flächigen Druckbildelementen, wobei insbe-
sondere in Kombination mit einem veränderbaren Trock-
nungsbeginn durch die Möglichkeit einer schnelleren
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Trocknung sowohl störende Struktureffekte im Druckbild
als auch die Längsstreifigkeit effizient reduzierbar sind.
[0045] Erfindungsgemäß wurde erkannt, dass der
Trocknungsbeginn des mindestens einen auf die Mate-
rialbahn aufgebrachten Druckbereichs beispielsweise
durch mindestens teilweises, physisches Verlagern der
Druckbereich-Trocknungsanordnung und/oder durch
mindestens teilweises Verlagern der elektrischen Trock-
nungsleistung der Druckbereich-Trocknungsanordnung
beeinflussbar ist.
[0046] Die auf den Anspruch 1 rückbezogenen Unter-
ansprüche 2 bis 14 können auch Gegenstand des unab-
hängigen Anspruchs 15 sein.
[0047] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beigefügte Zeichnung bevorzugte Ausführungsfor-
men der Erfindung beispielhaft beschrieben. Dabei zei-
gen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemäßen Wellpappe-Anlage;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Druckvorrichtung und
die Druckbereich-Trocknungsanordnung der in
Fig.1 dargestellten Wellpappe-Anlage;

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 2 dargestellten
Anordnung aus Druckvorrichtung und Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung, wobei sich eine
erste Trocknungsvorrichtung der Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung in einer ersten
Endstellung befindet;

Fig. 4 die in Fig. 3 dargestellte Anordnung, wobei sich
die erste Trocknungsvorrichtung in einer zwei-
ten Endstellung befindet;

Fig. 5 eine Seitenansicht, in der neben einer Druck-
vorrichtung eine alternative Druckbereich-
Trocknungsanordnung gemäß einer zweiten
Ausführungsform dargestellt ist;

Fig. 6 eine Seitenansicht, in der neben einer Druck-
vorrichtung eine alternative Druckbereich-
Trocknungsanordnung gemäß einer dritten
Ausführungsform dargestellt ist;

Fig. 7 eine Seitenansicht einer erfindungsgemäßen
Wellpappe-Anlage gemäß einer weiteren Aus-
führungsform;

Fig. 8 eine Seitenansicht, die auch eine in Fig. 7 dar-
gestellte Corona-Vorbehandlungsvorrichtung
vergrößert zeigt; und

Fig. 9 eine Seitenansicht, in der neben einer Druck-
vorrichtung eine alternative Druckbereich-
Trocknungsanordnung gemäß einer vierten
Ausführungsform dargestellt ist.

[0048] Zunächst bezugnehmend auf Fig. 1 umfasst ei-
ne Wellpappe-Anlage eine Anordnung 1 zur Herstellung
einer einseitig kaschierten, endlosen Wellpappebahn.
[0049] Der Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten, endlosen Wellpappebahn sind eine erste
Spleißvorrichtung 2 und eine zweite Spleißvorrichtung 3
vorgeordnet.
[0050] Die erste Spleißvorrichtung 2 umfasst zum Ab-
rollen einer endlichen ersten Materialbahn 4 von einer
ersten Materialbahnrolle 5 eine erste Abrolleinheit 6 und
zum Abrollen einer endlichen zweiten Materialbahn von
einer zweiten Materialbahnrolle 7 eine zweite Abrollein-
heit 8. Die endliche erste Materialbahn 4 und zweite Ma-
terialbahn werden zum Bereitstellen einer endlosen ers-
ten Materialbahn 9 mittels einer nicht dargestellten Ver-
binde- und Schneideeinheit der ersten Spleißvorrichtung
2 miteinander verbunden.
[0051] Die zweite Spleißvorrichtung 3 ist entsprechend
der ersten Spleißvorrichtung 2 ausgebildet. Diese hat
zum Abrollen einer endlichen dritten Materialbahn 10 von
einer dritten Materialbahnrolle 11 eine dritte Abrolleinheit
12 und zum Abrollen einer endlichen vierten Material-
bahn von einer vierten Materialbahnrolle 13 eine vierte
Abrolleinheit 14. Die endliche dritte Materialbahn 10 und
vierte Materialbahn werden zum Bereitstellen einer end-
losen zweiten Materialbahn 15 mittels einer nicht darge-
stellten Verbinde- und Schneideeinheit der zweiten
Spleißvorrichtung 3 miteinander verbunden.
[0052] Die endlose erste Materialbahn 9 wird über eine
Heizrolle 16 und eine erste Umlenkrolle 17 der Anord-
nung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten, end-
losen Wellpappebahn zugeführt, während die endlose
zweite Materialbahn 15 über eine zweite Umlenkrolle 18
der Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschier-
ten, endlosen Wellpappebahn zugeführt wird.
[0053] Die Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten, endlosen Wellpappebahn umfasst zum Er-
zeugen einer eine Wellung aufweisenden, endlosen
Wellbahn 19 aus der endlosen zweiten Materialbahn 15
eine drehbar gelagerte erste Riffelwalze 20 und eine
drehbar gelagerte zweite Riffelwalze 21. Die Riffelwalzen
20, 21 bilden zum Durchführen und Riffeln der endlosen
zweiten Materialbahn 15 einen Walzenspalt aus, wobei
Drehachsen der beiden Riffelwalzen 20, 21 parallel zu-
einander verlaufen. Die Riffelwalzen 20, 21 bilden zu-
sammen eine Riffeleinrichtung.
[0054] Zum Verbinden der endlosen Wellbahn 19 mit
der ersten endlosen Materialbahn 9 zu einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn 22 weist die Anordnung 1
zur Herstellung einer einseitig kaschierten, endlosen
Wellpappebahn eine Leimauftragseinrichtung 23 auf, die
eine Leimdosierungswalze 24, einen Leimbehälter (nicht
dargestellt) und eine Leimauftragswalze 25 umfasst.
Zum Durchführen und Beleimen der endlosen Wellbahn
19 bildet die Leimauftragswalze 25 mit der ersten Riffel-
walze 20 einen Spalt aus. Der sich in dem Leimbehälter
befindende Leim wird über die Leimauftragswalze 24 auf
Spitzen der Wellung der endlosen Wellbahn 19 aufge-
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tragen. Die Leimdosierungswalze 24 liegt gegen die
Leimauftragswalze 25 an und dient zum Ausbilden einer
gleichmäßigen Leimschicht auf der Leimauftragswalze
25.
[0055] Die endlose erste Materialbahn 9 wird anschlie-
ßend mit der mit Leim aus dem Leimbehälter versehe-
nen, endlosen Wellbahn 19 in der Anordnung 1 zur Her-
stellung einer einseitig kaschierten, endlosen Wellpap-
pebahn 22 zusammengefügt.
[0056] Zum Anpressen der endlosen ersten Material-
bahn 9 gegen die mit Leim versehene endlose Wellbahn
19, die wiederum bereichsweise an der ersten Riffelwal-
ze 20 anliegt, hat die Anordnung 1 zur Herstellung einer
einseitig kaschierten, endlosen Wellpappebahn ein An-
pressmodul 26. Das Anpressmodul 26 ist günstigerweise
als Anpressbandmodul ausgeführt. Es ist oberhalb der
ersten Riffelwalze 20 angeordnet. Das Anpressmodul 26
hat zwei Umlenkwalzen 27 sowie ein endloses Anpress-
band 28, das um die Umlenkwalzen 27 herumgeführt ist.
Die erste Riffelwalze 20 greift in einen zwischen den Um-
lenkwalzen 27 vorliegenden Raum bereichsweise ein,
wodurch das Anpressband 28 durch die erste Riffelwalze
20 umgelenkt wird. Das Anpressband 28 drückt gegen
die endlose erste Materialbahn 9, die wiederum gegen
die mit Leim versehene, an der ersten Riffelwalze 20 an-
liegende endlose Wellbahn 19 gepresst wird.
[0057] Zum Zwischenspeichern und Puffern der ein-
seitig kaschierten, endlosen Wellpappebahn 22 wird die-
se einer Speichereinrichtung 29 zugeführt, wo diese
Schleifen ausbildet.
[0058] Ferner hat die Wellpappe-Anlage eine dritte
Spleißvorrichtung 30, die zum Abrollen einer endlichen
fünften Materialbahn 31 von einer fünften Materialbahn-
rolle 32 eine fünfte Abrolleinheit 33 und zum Abrollen
einer endlichen sechsten Materialbahn von einer sechs-
ten Materialbahnrolle 34 eine sechste Abrolleinheit 35
umfasst. Die endliche fünfte Materialbahn 31 und sechs-
te Materialbahn werden zum Bereitstellen einer endlosen
dritten Materialbahn 36 mittels einer nicht dargestellten
Verbinde- und Schneideinheit der dritten Spleißvorrich-
tung 30 miteinander verbunden. Die endlose dritte Ma-
terialbahn 36 bildet bei der zu erzeugenden, fertigen
Wellpappebahn eine äußere Deckbahn.
[0059] Die endlose dritte Materialbahn 36 wird mittels
einer Fördervorrichtung entlang einer Materialbahn-För-
derstrecke 44 in einer Förderrichtung 48 gefördert. Die
Fördervorrichtung ist beispielsweise durch mindestens
eine Walze, Rolle, eine Bandanordnung oder derglei-
chen gebildet, die vorzugsweise angetrieben ist.
[0060] Bezogen auf die Förderrichtung 48 der endlo-
sen dritten Materialbahn 36 ist stromabwärts zu der drit-
ten Spleißvorrichtung 30 eine Digitaldruckvorrichtung 37
angeordnet. Die endlose dritte Materialbahn 36 wird über
Umlenkrollen 38 der Digitaldruckvorrichtung 37 zuge-
führt. In der Digitaldruckvorrichtung 37 wird die endlose
dritte Materialbahn 36 unter Bildung von mindestens ei-
nem Druckbereich auf ihrer Außenseite 39 bedruckt, die
auch später eine Außenseite der zu erzeugenden bzw.

fertigen Wellpappebahn bildet.
[0061] Bezogen auf die Förderrichtung 48 der endlo-
sen dritten Materialbahn 36 ist stromabwärts zu der Di-
gitaldruckvorrichtung 37 eine Druckbereich-Trocknungs-
anordnung 40 angeordnet, die im Detail in den Fig. 2 bis
4 dargestellt ist. Die Druckbereich-Trocknungsanord-
nung 40 ist benachbart zu der Digitaldruckvorrichtung 37
angeordnet. Die auf der Außenseite 39 bedruckte, end-
lose dritte Materialbahn 36 wird der Druckbereich-Trock-
nungsanordnung 40 zum Trocknen deren mindestens ei-
nen Druckbereichs zugeführt.
[0062] Die Druckbereich-Trocknungsanordnung 40
hat einen Eingang 41 und einen Ausgang 42, der strom-
abwärts zu dem Eingang 41 angeordnet ist.
[0063] Die Druckbereich-Trocknungsanordnung 40
weist eine benachbart zu dem Eingang 41 angeordnete
Vortrocknungsvorrichtung 45 und eine stromabwärts zu
der Vortrocknungsvorrichtung 45 angeordnete Trock-
nungsvorrichtung 46 auf.
[0064] Zwischen der Vortrocknungsvorrichtung 45 und
der Digitaldruckvorrichtung 37 liegt eine Materialbahn-
Zwischen-Förderstrecke 43 vor, die Teil einer Material-
bahn-Förderstrecke 44 der endlosen dritten Material-
bahn 36 ist.
[0065] Die Vortrocknungsvorrichtung 45 umfasst meh-
rere, günstigerweise zwischen zwei und zehn, bevorzug-
ter zwischen drei und sieben, Vortrocknungseinrichtun-
gen 47, die sich senkrecht zu der Förderrichtung 48 der
benachbarten endlosen dritten Materialbahn 36 erstre-
cken und in der Förderrichtung 48 benachbart zueinan-
der angeordnet sind. Gemäß der bevorzugten Ausfüh-
rungsform sind fünf Vortrocknungseinrichtungen 47 vor-
handen. Jede Vortrocknungseinrichtung 47 erstreckt
sich senkrecht zu der Förderrichtung 48 zumindest über
den mindestens einen Druckbereich, bevorzugt über die
gesamte Breite der endlosen dritten Materialbahn 36. Die
Vortrocknungseinrichtungen 47 sind dem mindestens ei-
nen Druckbereich bzw. der Außenseite 39 der endlosen
dritten Materialbahn 36 zugewandt und benachbart dazu
angeordnet. Sie sind oberhalb der endlosen dritten Ma-
terialbahn 36 angeordnet. Die einzelnen Vortrocknungs-
einrichtungen 47 sind günstigerweise über Gelenke 49
gelenkig miteinander verbunden, deren Gelenkachsen
senkrecht zu der Förderrichtung 48 verlaufen.
[0066] Jede Vortrocknungseinrichtung 47 trägt ferner
einen Zuluftstutzen 50a und Abluftstutzen 50b. Jede Vor-
trocknungseinrichtung 47 ist als Infrarot(IR)-Strahlerein-
richtung zur Aussendung von Infrarotstrahlung ausgebil-
det.
[0067] Ferner hat die Druckbereich-Trocknungsanord-
nung 40 eine Führungsvorrichtung 51 zum Führen der
endlosen dritten Materialbahn 36 innerhalb der Druck-
bereich-Trocknungsanordnung 40. Die Führungsvor-
richtung 51 wiederum hat eine stromaufwärtige, erste
Führungseinrichtung 52, die durch mehrere erste Füh-
rungsrollen 53 gebildet ist. Die ersten Führungsrollen 53
erstrecken sich parallel zueinander und verlaufen senk-
recht zu der Förderrichtung 48. Sie sind unterhalb der
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endlosen dritten Materialbahn 36 angeordnet. Die ersten
Führungsrollen 53 sind in unterschiedlichen Höhen zu
einem Boden bzw. Untergrund angeordnet. Ausgehend
von dem Eingang 41 verliert die endlose dritte Material-
bahn 36 bei ihrer Förderung in der ersten Führungsein-
richtung 52 in der Förderrichtung 48 an Höhe. Die erste
Führungseinrichtung 52 führt die endlose dritte Materi-
albahn 36 somit von dem Eingang 41 nach schräg unten.
Insbesondere beschreibt die endlose dritte Materialbahn
36 bezüglich einer imaginären Schräge 54, die durch die
Enden der ersten Führungseinrichtung 52 geht, eine kon-
vexe Führungsbahn. Alternativ liegt beispielsweise eine
konkave Führungsbahn vor. Alternativ liegen in der ers-
ten Führungseinrichtung 52 schräge, diskrete Führungs-
bereiche mit unterschiedlichen Neigungen gegenüber ei-
ner Horizontalen vor. Demnach haben auch die Vortrock-
nungseinrichtungen 47 diskrete Lagen, wobei der Ab-
stand zur endlosen dritten Materialbahn 36 jeweils güns-
tigerweise gleich ist.
[0068] Die Vortrocknungsvorrichtung 45 ist, günstiger-
weise in ihrer Gesamtheit, entlang der, vorzugsweise im
Wesentlichen entlang der gesamten, ersten Führungs-
einrichtung 52 in und entgegen der Förderrichtung 48
geführt verlagerbar. Dafür ist ein entsprechender Antrieb
94, Motor oder dergleichen vorhanden. Günstigerweise
ist die Vortrocknungsvorrichtung 45 dazu schlittenartig
ausgestaltet.
[0069] Die Trocknungsvorrichtung 46 wiederum hat
mehrere Trocknungseinrichtungen 55, die sich parallel
zueinander erstrecken und senkrecht zu der Förderrich-
tung 48 verlaufen. Jede Trocknungseinrichtung 55 ist als
Heißluft-Trocknungseinrichtung zum Erzeugen und Ab-
geben von Heißluft ausgestaltet.
[0070] Die Führungsvorrichtung 51 hat eine zweite
Führungseinrichtung 57, die sich stromabwärts an die
erste Führungseinrichtung 52 anschließt. Die zweite
Führungseinrichtung 57 ist durch mehrere zweite Füh-
rungsrollen 58 gebildet, die parallel zueinander und senk-
recht zu der Förderrichtung 48 verlaufen. Die zweiten
Führungsrollen 58 sind derart angeordnet, dass dort die
endlose dritte Materialbahn 36 im Wesentlichen horizon-
tal verläuft. Genauer betrachtet verläuft dort die endlose
dritte Materialbahn 36 gegenüber einer Horizontalen 59,
die durch die Enden der zweiten Führungseinrichtung 47
geht, konvex. Dies wird insbesondere durch die zweiten
Führungsrollen 58 erreicht. Benachbarte zweite Füh-
rungsrollen 58 spannen jeweils gerade Führungsberei-
che auf.
[0071] Die Trocknungseinrichtungen 55 sind mit im
Wesentlichen konstantem Abstand zu der dort verlau-
fenden endlosen dritten Materialbahn 36 angeordnet, so-
dass diese insgesamt auch einen konvex gekrümmten
Verlauf zeigt.
[0072] Zwischen den Führungseinrichtungen 52, 57
liegt somit ein Winkel w vor, der zwischen 20° und 60°,
bevorzugt zwischen 30° und 50°, liegt.
[0073] Nachfolgend wird die Funktion der Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung 40 bei ihrem Trocknungs-

vorgang näher beschrieben.
[0074] Die endlose dritte, mit mindestens einem
Druckbereich bedruckte Materialbahn 36 tritt über den
Eingang 41 in die Druckbereich-Trocknungsanordnung
40 ein. Der mindestens eine Druckbereich ist noch
feucht. Bis zu dem Eingang 41 ist der mindestens eine
Druckbereich im Wesentlichen ungetrocknet.
[0075] Gemäß Fig. 3 ist die Vortrocknungsvorrichtung
45 benachbart zu dem Eingang 41 angeordnet, sodass
die zwischen der Digitaldruckvorrichtung 37 und der Vor-
trocknungsvorrichtung 45 vorliegende Materialbahn-
Zwischen-Förderstrecke 43 bzw. eine Förderstrecke oh-
ne aktive Trocknung minimal ist.
[0076] Die endlose dritte Materialbahn 36 liegt in der
Druckbereich-Trocknungsanordnung 40 oben auf den
ersten Führungsrollen 53 auf, sodass die erste Füh-
rungseinrichtung 52 die endlose dritte, bedruckte Mate-
rialbahn 36 führt. Die endlose dritte Materialbahn 36 wird
unterhalb der Vortrocknungseinrichtungen 47 an diesen
vorbei geführt, die gegenüberliegend zu den Führungs-
rollen 53 und benachbart zu der endlosen dritten Mate-
rialbahn 36 angeordnet sind.
[0077] Die Vortrocknungseinrichtungen 47 senden In-
frarotstrahlung aus. Jede Vortrocknungseinrichtung 47
umfasst günstigerweise mindestens eine Infrarotstrah-
lungsquelle (nicht dargestellt), die sich senkrecht zu der
Förderrichtung 48 der benachbarten endlosen dritten
Materialbahn 36 erstreckt bzw. senkrecht zu dieser aus-
gerichtet ist. Die Infrarotstrahlungsquellen sind insbe-
sondere als Strahler bzw. Lampe ausgeführt. Die aus-
gesendete Infrarotstrahlung tritt auf den mindestens ei-
nen Druckbereich bzw. die Außenseite 39 der endlosen
dritten Materialbahn 36. Dabei steigt die Temperatur der
endlosen dritten Materialbahn 36 bzw. des mindestens
einen Druckbereichs auf 60°C bis 120°C an. Die dadurch
erreichte thermische Trocknung und die damit verbun-
dene Entfeuchtung des mindestens einen Druckbereichs
führt zu einem sprunghaften Anstieg der Farbviskosität
des mindestens einen Druckbereichs. Eine übermäßige
Tonwertzunahme oder ein übermäßiger Punktzuwachs
bzw. ein übermäßiges Fließen der mindestens einen Far-
be des mindestens einen Druckbereichs wird dadurch
unterbunden. Durch, durch die Zuluftstutzen 50a und Ab-
luftstutzen 50b geführte Luft werden die Vortrocknungs-
einrichtungen 47 im Betrieb wirksam gekühlt. Die Abluft
mit hoher Luftfeuchte wird durch, den durch ein Gebläse
erzeugten Unterdruck aus dem Trocknungsbereich ste-
tig heraus abtransportiert, was eine störende Konden-
satbildung an kühleren Trocknungselementen unterbin-
det.
[0078] Anschließend erfolgt in der Trocknungsvorrich-
tung 46 eine Volltrocknung des mindestens einen Druck-
bereichs bzw. der Druckfarbe. Die endlose dritte Mate-
rialbahn 36 wird zwischen der Trocknungseinrichtungen
55 und den zweiten Führungsrollen 58 geführt. Sie wird
an den Trocknungseinrichtungen 55 oberhalb derselben
und benachbart zu diesen vorbei geführt.
[0079] Heißluft wird dabei von den Trocknungseinrich-
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tungen 55 von unten auf die Außenseite 39 bzw. den
mindestens einen Druckbereich geführt. Die Trocknung
erfolgt dabei durch Konvektion der beaufschlagten Um-
luft, die eine Temperatur zwischen 80°C und 150°C ein-
nimmt. Die restlichen flüssigen Tintenbestandteile wer-
den dabei aus dem mindestens einen Druckbereich bzw.
der Farbschicht getrieben. Die Konvektionswirkung wird
günstigerweise durch hohe Heißluftgeschwindigkeiten
größer 30 m/s, idealerweise größer 50 m/s, verstärkt.
Anschließend verlässt die endlose dritte Materialbahn 36
über den Ausgang 42 getrocknet die Druckbereich-
Trocknungsanordnung 40. Jeder Trocknungseinrichtung
55 ist mindestens ein Zuluftstutzen 62a und Abluftstutzen
62b zugeordnet, um die Heißluft der Trocknungseinrich-
tungen 55 zu- und abzuführen.
[0080] In Abhängigkeit der Materialbahn-Förderge-
schwindigkeit der endlosen dritten Materialbahn 36 wer-
den die Vortrocknungseinrichtungen 47 zusammen als
Einheit in bzw. entgegen der Förderrichtung 48 geführt
verlagert.
[0081] Zum Verlängern der Materialbahn-Zwischen-
Förderstrecke 43 bzw. zum Verzögern des Trocknungs-
beginns der bedruckten endlosen dritten Materialbahn
36 wird die Vortrocknungsvorrichtung 45 von einer ers-
ten, zu dem Eingang 41 benachbarten Endstellung, die
in Fig. 3 gezeigt ist, aus weg im Wesentlichen entlang
der endlosen dritten Materialbahn 36 verlagert.
[0082] Aufgrund der gelenkigen Verbindung der ein-
zelnen Vortrocknungseinrichtungen 47 miteinander ist
die Vortrocknungsvorrichtung 45 äußerst flexibel und so
imstande, bei ihrer Verlagerung einer gekrümmten Bahn
zu folgen, die im Wesentlichen dem Verlauf der benach-
barten endlosen dritten Materialbahn 36 entspricht.
[0083] In Fig. 4 ist die zweite Endstellung der Vortrock-
nungsvorrichtung 45 gezeigt. Die Vortrocknungsvorrich-
tung 45 ist von dem Eingang 41 weg verfahren bzw. zu
diesem beabstandet angeordnet. Die Vortrocknungsvor-
richtung 45 ist benachbart zu der Trocknungsvorrichtung
46 angeordnet. Die Vortrocknungsvorrichtung 45 ist im-
stande auch Zwischenstellungen zwischen den Endstel-
lungen einzunehmen.
[0084] Insbesondere wird die Vortrocknungsvorrich-
tung 45 von dem Eingang 41 in Richtung auf die Trock-
nungsvorrichtung 46 weg verfahren, wenn die endlose
dritte Materialbahn 36 mit erhöhter Fördergeschwindig-
keit in der Förderrichtung 48 gefördert wird. Insbesonde-
re wird die Vortrocknungsvorrichtung 45 so verfahren,
dass die Förderzeit zwischen der Druckvorrichtung 37
und der Vortrocknungsvorrichtung 45 der endlosen drit-
ten Materialbahn 36 bei gleicher Materialbahn und Be-
druckung immer gleich ist. Die Materialbahn-Förderge-
schwindigkeit der endlosen dritten Materialbahn 36 wird
entsprechend in einer Informations-Verarbeitungsvor-
richtung 95 berücksichtigt. Die Materialbahn-Förderge-
schwindigkeit der endlosen dritten Materialbahn 36 ist
beispielsweise über einen entsprechenden Geschwin-
digkeits-Messsensor erfassbar. Die Informations-Verar-
beitungsvorrichtung 95 gibt Signale zur entsprechenden

Verstellung der Vortrocknungsvorrichtung 45 aus.
[0085] Umgekehrt wird die Vortrocknungsvorrichtung
45 insbesondere in Richtung auf den Eingang 41 weg
von der Trocknungsvorrichtung 46 verfahren, wenn die
endlose dritte Materialbahn 36 mit verzögerter Förder-
geschwindigkeit in der Förderrichtung 48 gefördert wird.
Insbesondere wird die Vortrocknungsvorrichtung 45 so
verfahren, dass die Förderzeit zwischen der Druckvor-
richtung 37 und der Vortrocknungsvorrichtung 45 der
endlosen dritten Materialbahn 36 bei gleicher Material-
bahn und Bedruckung immer gleich ist.
[0086] Es ist von Vorteil, wenn die Trocknungsleistung
der Vortrocknungsvorrichtung 45 außerdem zur Beein-
flussung des Trocknungsbeginns des mindestens einen
Druckbereichs beeinflussbar ist. Wenn die endlose dritte
Materialbahn 36 mit vergleichsweise erhöhter Material-
bahn-Fördergeschwindigkeit gefördert wird, ist es bevor-
zugt, dass beispielsweise die Trocknungsleistung der
benachbart zu dem Eingang 41 angeordneten Vortrock-
nungseinrichtung 47 zumindest reduziert wird. Günsti-
gerweise wird die verminderte Trocknungsleistung die-
ser Vortrocknungseinrichtung 47 durch die nachfolgen-
den Vortrocknungseinrichtungen 47 kompensiert. Wenn
die endlose dritte Materialbahn 36 mit vergleichsweise
reduzierter Materialbahn-Fördergeschwindigkeit geför-
dert wird, ist es bevorzugt, dass beispielsweise die Trock-
nungsleistung der benachbart zu dem Eingang 41 ange-
ordneten Vortrocknungseinrichtung 47 erhöht wird.
Günstigerweise wird die erhöhte Trocknungsleistung
dieser Vortrocknungseinrichtung 47 durch die nachfol-
genden Vortrocknungseinrichtungen 47 kompensiert.
[0087] Stromabwärts zu der Speichereinrichtung 29
und der Druckbereich-Trocknungsanordnung 40 befin-
det sich eine Vorheizvorrichtung 66, die zwei übereinan-
der angeordnete Vorheizwalzen 67 umfasst. Der Vor-
heizvorrichtung 66 werden die erste einseitig kaschierte
Wellpappebahn 22 und die endlose dritte bedruckte und
getrocknete Materialbahn 36 zugeführt, die beide teilwei-
se die jeweilige Vorheizwalze 67 umschlingen.
[0088] Stromabwärts zu der Vorheizvorrichtung 66 ist
ein Leimwerk 68 mit einer Beleimungswalze 69 angeord-
net, die teilweise in ein Leimbad eingetaucht ist. Die ein-
seitig kaschierte Wellpappebahn 22 befindet sich in Kon-
takt mit der Beleimungswalze 69 und wird so mit Leim
aus dem Leimbad versehen.
[0089] Stromabwärts zu dem Leimwerk 68 ist eine
Heiz-Andrück-Vorrichtung 70 angeordnet, die einen ho-
rizontal verlaufenden Heiztisch 71 mit Heizplatten 72 um-
fasst. Benachbart zu dem Heiztisch 71 ist ein über Füh-
rungswalzen 73 geführter Andrückgurt 74 angeordnet.
Zwischen den Andrückgurt 74 und dem Heiztisch 71 ist
ein Andrückspalt ausgebildet, durch den die einseitig ka-
schierte, beleimte Wellpappebahn 22 und die endlose
dritte, bedruckte Materialbahn 36 geführt sind. Stromab-
wärts zu der Heiz-Andrück-Vorrichtung 70 liegt eine
zweiseitig kaschierte, endlose Wellpappebahn 75 vor,
die außenseitig bedruckt ist.
[0090] Stromabwärts zu der Heiz-Andrück-Vorrich-

13 14 



EP 3 150 378 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung 70 sind eine Rillvorrichtung 76 und eine Längs-
schneidevorrichtung 77 angeordnet. Die Rillvorrichtung
76 und die Längsschneidevorrichtung 77 sind integriert
als Längsschneide-/Rillvorrichtung 77, 76 ausgebildet.
Die Rillvorrichtung 76 weist eine erste Rilleinheit 78 und
eine zweite Rilleinheit 79 auf. Die Rilleinheiten 78, 79
haben jeweils zwei Werkzeugbetten, die im Wesentli-
chen spiegelsymmetrisch zu der Wellpappebahn 75 an-
geordnet sind. Die Werkzeugbetten sind verschwenkbar,
sodass Rillwerkzeuge einzeln mit der Wellpappebahn 75
zum Rillen derselben in Eingriff bringbar sind.
[0091] Die Längsschneidevorrichtung 77 weist eine
erste Längsschneideeinheit 80 und eine zweite Längs-
schneideeinheit 81 auf. Zum Längsschneiden der Well-
pappebahn 75 umfassen die Längsschneideeinheiten
80, 81 Schneidwerkzeuge, die an Werkzeugträgern an-
geordnet sind und einzeln mit der Wellpappebahn 75
schneidend in Eingriff bringbar und einzeln quer zu der
Förderrichtung 48 verlagerbar sind. Die Längsschneide-
vorrichtung 77 dient zum Längsschneiden der Wellpap-
pebahn 75 in mehrere Teil-Wellpappebahnen 82, 83, 84.
[0092] Der Längsschneidevorrichtung 77 ist eine
Querschneidevorrichtung 85 nachgeordnet. Die Quer-
schneidevorrichtung 85 weist eine drehantreibbare Mes-
serbalkenwalze 86 auf, die sich über die gesamte Bahn-
breite erstreckt. Gegenüberliegend zu der Messerbal-
kenwalze 86 sind mehrere Auflageeinheiten 87 senk-
recht zu der Förderrichtung 48 nebeneinander angeord-
net. Die Auflageeinheiten 87 sind jeweils mit einer Kol-
ben-Zylinder-Einheit verbunden, sodass die Auflageein-
heiten 87 entlang der Förderrichtung 48 einzeln verla-
gerbar sind. Die Querschneidevorrichtung 85 dient zum
teilweisen Querschneiden der Wellpappebahn 75 bei ei-
nem Formatwechsel.
[0093] Der Querschneidevorrichtung 85 ist eine Wei-
che 88 nachgeordnet, die zur Aufteilung der Teil-Well-
pappebahnen 82, 83, 84 in drei Ebenen dient.
[0094] Der Weiche 88 sind weitere Querschneidevor-
richtungen 89 zum Querschneiden der Teil-Wellpappe-
bahnen 82, 83, 84 zu Wellpappebögen 90 nachgeordnet.
[0095] Die bedruckten, einzelnen Wellpappebögen 90
werden in Stapelvorrichtungen 91, 92 bzw. 93 aufeinan-
der gestapelt.
[0096] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf Fig.
5 eine zweite Ausführungsform der Druckbereich-Trock-
nungsanordnung 40 beschrieben. Auf die vorherige Aus-
führungsform wird verwiesen. Konstruktiv identische
Bauteile erhalten dieselben Bezugszeichen wie bei der
vorherigen Ausführungsform, auf deren Beschreibung
verwiesen wird. Konstruktiv unterschiedliche, jedoch
funktionell gleichartige Bauteile erhalten dieselben Be-
zugszeichen mit einem nachgeordneten "a".
[0097] Die Druckbereich-Trocknungsanordnung 40a
hat im Gegensatz zu der vorherigen Ausführungsform
eine erste Führungseinrichtung 52a mit Führungsrollen
53. Endlose Führungsmittel 60, wie Bänder, Riemen,
Ketten oder dergleichen, sind jeweils um zwei benach-
bart zueinander angeordnete Führungsrollen 53 geführt.

Es ist von Vorteil, wenn mindestens eine der Führungs-
rollen 53 antreibbar und/oder abbremsbar ist. Es ist
zweckmäßig, wenn die Führungsrollen 53 direkt oder in-
direkt miteinander über die Führungsmittel 60 synchro-
nisiert sind, so dass die Führungsrollen 53 mitlaufen und
schlupffrei sind. Gemäß einer bevorzugten Ausführungs-
form sind die Führungsrollen 53 aktiv über Antriebsein-
heiten antreibbar. Die Führungsmittel 60 werden vor-
zugsweise so angetrieben und/oder abgebremst, dass
zumindest in der Druckbereich-Trocknungsanordnung
40a ein Durchhängen der endlosen dritten Materialbahn
36 unterbleibt. Ein Bahnverzug ist so minimierbar. Güns-
tigerweise ist zwischen jeder Führungseinheit außerdem
ein Stützblech (nicht dargestellt) angeordnet, das dort
für eine weitere Unterstützung der endlosen dritten be-
druckten Materialbahn 36 sorgt.
[0098] Aus Fig. 5 geht auch die gelenkige Verbindung
der Vortrocknungseinrichtungen 47 über die Gelenke 49
besonders gut hervor. Die Vortrocknungseinrichtungen
47 sind über untere Verbindungsstangen 61 miteinander
gekoppelt, die sich in der Förderrichtung 48 der benach-
barten endlosen dritten Materialbahn 36 erstrecken. Die
Verbindungsstangen 61 sind jeweils benachbart zu der
endlosen dritten Materialbahn 36 an die jeweilige Vor-
trocknungseinrichtung 47 mittig bezogen auf deren Er-
streckung längs der Förderrichtung 48 angeschlossen.
Die Gelenkachsen verlaufen senkrecht zu der Förderich-
tung 48. Oberhalb der Verbindungsstangen 61 trägt jede
Vortrocknungseinrichtung 47 mindestens zwei Laufrol-
len 56, die auf einer dem ungeraden Verlauf der benach-
barten endlosen dritten Materialbahn 36 folgenden, un-
geraden Laufbahn 56a abrollen.
[0099] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf Fig.
6 eine dritte Ausführungsform der Druckbereich-Trock-
nungsanordnung 40 beschrieben. Identische Bauteile er-
halten dieselben Bezugszeichen. Konstruktiv unter-
schiedliche, jedoch funktionell gleichartige Teile erhalten
dieselben Bezugszeichen mit einem nachgeordneten
"b".
[0100] Im Gegensatz zu der vorherigen Ausführungs-
form ist die gesamte Druckbereich-Trocknungsanord-
nung 40b derart verfahrbar, dass die Materialbahn-Zwi-
schen-Förderstrecke 43 verändert wird. Die Vortrock-
nungsvorrichtung 45b ist dabei vorzugsweise relativ zu
der Trocknungsvorrichtung 46b unbeweglich. Vorzugs-
weise sind die Vortrocknungsvorrichtung 45b und die
Trocknungsvorrichtung 46b zu einer Einheit zusammen-
gefasst und erstrecken sich günstigerweise über die ge-
samte Länge der ersten Führungseinrichtung 52.
[0101] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf Fig.
7 eine weitere Ausführungsform der Wellpappe-Anlage
beschrieben.
[0102] Im Gegensatz zu der ersten Ausführungsform
ist benachbart zu der Digitaldruckvorrichtung 37 und
stromaufwärts zu dieser eine Corona-Vorbehandlungs-
vorrichtung 63 angeordnet. Die Corona-Vorbehand-
lungsvorrichtung 63, die in Fig. 8 im Detail gezeigt ist,
umfasst eine Corona-Trägerwalze 64 und mindestens
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eine benachbart zu dieser angeordnete Elektrode 65. Um
die Corona-Trägerwalze 64 wird die endlose dritte Ma-
terialbahn 36 geführt. Die endlose dritte Materialbahn 36
läuft dabei durch einen Spalt, der durch die Corona-Trä-
gerwalze 64 und die mindestens eine Elektrode 65 ge-
bildet ist.
[0103] Durch die Corona-Vorbehandlungsvorrichtung
63 wird die zu bedruckende Außenseite 39 der endlosen
dritten Materialbahn 36 einer elektrischen Coronaentla-
dung ausgesetzt, was zu einer Oxidation deren Oberflä-
che führt. Dies erfolgt insbesondere bei einer behandel-
ten endlosen dritten Materialbahn 36. Dies ergibt höhere
Punktzuwächse bei einem Farbauftrag bzw. bei einem
Bedrucken. Die Haftung der Druckfarbe wird so zusätz-
lich verbessert.
[0104] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf Fig.
9 eine vierte Ausführungsform der Druckbereich-Trock-
nungsanordnung beschrieben. Identische Teile erhalten
dieselben Bezugszeichen. Konstruktiv unterschiedliche,
jedoch funktionell gleichartige Teile erhalten dieselben
Bezugszeichen mit einem nachgeordneten "c".
[0105] Verglichen mit der bereits beschriebenen
Druckbereich-Trocknungsanordnung hat die Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung 40c hier mehrere Tempe-
raturmesssensoren 96. Die Temperaturmesssensoren
96 sind benachbart zu einer Oberseite der bedruckten
Materialbahn 36 angeordnet, um die jeweils dort vorherr-
schende Temperatur auf der Materialbahn 36 zu mes-
sen. Sie messen im Wesentlichen zwischen den Vor-
trocknungseinrichtungen 47 die Temperatur der dort ver-
laufenden bedruckten Materialbahn 36. Günstigerweise
ist an jeder Vortrocknungseinrichtung 47 bezogen auf
die Förderrichtung der Materialbahn 36 ausgangsseitig
mindestens ein Temperaturmesssensor 96 angeordnet.
[0106] Die Temperaturmesssensoren 96 stehen mit
der Informations-Verarbeitungsvorrichtung 95 in Signal-
verbindung. Die Informations-Verarbeitungsvorrichtung
95 empfängt so die entsprechenden Temperatursignale
von den Temperaturmesssensoren 96, die mit der jeweils
vorherrschenden erfassten Temperatur der bedruckten
Materialbahn 36 korrelieren. Falls notwendig, betätigt die
Informations-Verarbeitungsvorrichtung 95 mindestens
eine der Vortrocknungseinrichtungen 47 oder die Vor-
trocknungsvorrichtung 45 in ihrer Gesamtheit, um die
Trocknung der Materialbahn 36 entsprechend anzupas-
sen bzw. Abweichungen zu einer SollTemperatur zu re-
duzieren.
[0107] Kombinationen der einzelnen Ausführungsfor-
men untereinander sind möglich.

Patentansprüche

1. Wellpappe-Anlage zur Herstellung von Wellpappe,
umfassend

a) eine Materialbahn-Abgabevorrichtung (30)
zum Abgeben einer Materialbahn (36),

b) eine Fördervorrichtung zum Fördern der Ma-
terialbahn (36) entlang einer Materialbahn-För-
derstrecke (44),
c) eine der Materialbahn-Abgabevorrichtung
(30) nachgeordnete Druckvorrichtung (37) zum
Erzeugen von mindestens einem Druckbereich
auf der Materialbahn (36),
d) eine der Druckvorrichtung (37) nachgeordne-
te Druckbereich-Trocknungsanordnung (40;
40a; 40b; 40c) zum Trocknen des mindestens
einen Druckbereichs,
e) eine der Druckbereich-Trocknungsanord-
nung (40; 40a; 40b; 40c) nachgeordnete Ver-
bindungsvorrichtung (70) zum Verbinden der
bedruckten, getrockneten Materialbahn (36) mit
mindestens einer weiteren Materialbahn (22)
zum Erzeugen einer bedruckten Wellpappe-
bahn (75), und
f) eine Informations-Verarbeitungsvorrichtung
(95), die einen Trocknungsbeginn des mindes-
tens einen auf die Materialbahn (36) aufge-
brachten Druckbereichs in Abhängigkeit einer
Materialbahn-Fördergeschwindigkeit der Mate-
rialbahn (36) ändert,
dadurch gekennzeichnet, dass
g) der Trocknungsbeginn des mindestens einen
auf die Materialbahn (36) aufgebrachten Druck-
bereichs durch die Druckbereich-Trocknungsa-
nordnung (40; 40a; 40b; 40c) beeinflussbar ist

i) durch eine Änderung eines Abstands zwi-
schen der Druckvorrichtung (37) und der
Druckbereich-Trocknungsanordnung (40;
40a; 40b), und/oder
ii) durch eine Änderung einer von der Ma-
terialbahn (36) durchlaufenden Teil-Förder-
strecke zwischen der Druckvorrichtung (37)
und der Druckbereich-Trocknungsanord-
nung (40; 40a; 40b), und/oder
iii) durch eine Änderung einer Trocknungs-
leistung der Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung (40; 40a; 40b; 40c) durch mindes-
tens teilweises Verlagern der Trocknungs-
leistung der Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung (40; 40a; 40b; 40c).

2. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckbereich-Trocknungs-
anordnung (40; 40a; 40b; 40c) eine erste Trock-
nungsvorrichtung (45), insbesondere Vortrock-
nungsvorrichtung, zum mindestens teilweisen
Trocknen des mindestens einen Druckbereichs auf
der Materialbahn (36) aufweist, wobei die erste
Trocknungsvorrichtung (45) mindestens eine erste
Trocknungseinrichtung (47) umfasst.

3. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Trocknungsvorrich-
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tung (45) entlang der bedruckten Materialbahn (36)
verlagerbar ist.

4. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 2 oder 3, ge-
kennzeichnet durch mehrere der ersten Trock-
nungseinrichtungen (47), wobei die ersten Trock-
nungseinrichtungen (47) zum Trocknen des mindes-
tens einen Druckbereichs entlang der Materialbahn-
Förderstrecke (44) benachbart zueinander angeord-
net sind.

5. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Trocknungseinrich-
tungen (47) zur benachbarten Anordnung zu der Ma-
terialbahn (36) gelenkig miteinander verbunden
sind.

6. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Änderung einer
Trocknungsleistung von mindestens einer stromauf-
wärts angeordneten ersten Trocknungseinrichtung
(47) zu einer Kompensation durch mindestens eine
nachfolgende Trocknungseinrichtung (47) führt.

7. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reduzie-
rung einer Trocknungsleistung von mindestens einer
stromaufwärts angeordneten ersten Trocknungsein-
richtung (47) zu einer Erhöhung der Trocknungsleis-
tung der dieser nachfolgenden, mindestens einen
ersten Trocknungseinrichtung (47) führt.

8. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Feinein-
stellung einer Druckbereichs-Verlaufszeit durch zu-
mindest teilweise Übertragung einer Trocknungs-
leistung zwischen den einzelnen ersten Trocknungs-
einrichtungen (47) möglich ist.

9. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 4 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Erhöhung
einer Leistung von mindestens einer ersten Trock-
nungseinrichtung (47) und gleichzeitige Reduzie-
rung einer Leistung von mindestens einer weiteren
ersten Trocknungseinrichtung (47), die bezogen auf
die in der Leistung erhöhte erste Trocknungseinrich-
tung (47) einen geringeren Förderabstand zu der
Druckvorrichtung (37) aufweist, zu einer Verkürzung
einer Druckbereichs-Verlaufszeit führt.

10. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 4 bis
9, gekennzeichnet durch eine Erhöhung einer
Trocknungsleistung der benachbart zu einem Ein-
gang (41) der Druckbereich-Trocknungsanordnung
(40; 40a; 40b; 40c) angeordneten ersten Trock-
nungseinrichtung (47), wenn die Materialbahn (36)
mit vergleichsweise reduzierter Materialbahn-För-
dergeschwindigkeit gefördert wird.

11. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 4 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass den ersten
Trocknungseinrichtungen (47) Temperaturmess-
sensoren (96) zum Messen einer dort an der Mate-
rialbahn (36) vorherrschenden Temperatur zugeord-
net sind.

12. Wellpappe-Anlage nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Informations-Verarbei-
tungsvorrichtung (95) Temperatursignale von den
Temperaturmesssensoren (96) empfängt und ent-
sprechend mindestens eine der ersten Trocknungs-
einrichtungen (47) oder die erste Trocknungsvor-
richtung (45) in ihrer Gesamtheit betätigt.

13. Wellpappe-Anlage nach einem der Ansprüche 2 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckbe-
reich-Trocknungseinrichtung (40; 40a; 40b; 40c) ei-
ne der ersten Trocknungsvorrichtung (45) nachge-
ordnete zweite Trocknungsvorrichtung (46) zum
mindestens teilweisen Trocknen des mindestens ei-
nen Druckbereichs auf der Materialbahn (36) auf-
weist, wobei die zweite Trocknungsvorrichtung (46)
mindestens eine zweite Trocknungseinrichtung (55)
umfasst, die sich von der mindestens einen ersten
Trocknungseinrichtung (47) in ihrer Funktionsweise
unterscheidet.

14. Wellpappe-Anlage nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckbereich-Trocknungsanordnung (40; 40a; 40b;
40c) eine Führungsvorrichtung (51; 51a) zum Füh-
ren der Materialbahn (36) umfasst, wobei vorzugs-
weise die Führungsvorrichtung (51; 51a) eine ge-
genüber einer Horizontalen geneigte erste Füh-
rungseinrichtung (52; 52a) umfasst.

15. Verfahren zur Herstellung von Wellpappe, umfas-
send die nachfolgenden Schritte:

- Abgeben einer Materialbahn (36) von einer Ma-
terialbahn-Abgabevorrichtung (30),
- Erzeugen von mindestens einem Druckbereich
auf der Materialbahn (36) mittels einer Druck-
vorrichtung (37),
- Trocknen des mindestens einen Druckbe-
reichs durch eine Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung (40; 40a; 40b; 40c),
- Beeinflussen eines Trocknungsbeginns des
mindestens einen auf die Materialbahn (36) auf-
gebrachten Druckbereichs durch die Druckbe-
reich-Trocknungsanordnung (40; 40a; 40b; 40c)

-- durch eine Änderung eines Abstands zwi-
schen der Druckvorrichtung (37) und der
Druckbereich-Trocknungsanordnung (40;
40a; 40b), und/oder
-- durch eine Änderung einer von der Mate-
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rialbahn (36) durchlaufenden Teil-Förder-
strecke zwischen der Druckvorrichtung (37)
und der Druckbereich-Trocknungsanord-
nung (40; 40a; 40b), und/oder
-- durch eine Änderung einer Trocknungs-
leistung der Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung (40; 40a; 40b; 40c) durch mindes-
tens teilweises Verlagern der Trocknungs-
leistung der Druckbereich-Trocknungsan-
ordnung (40; 40a; 40b; 40c),

- Ändern des Trocknungsbeginns des mindes-
tens einen auf die Materialbahn (36) aufge-
brachten Druckbereichs in Abhängigkeit einer
Materialbahn-Fördergeschwindigkeit der Mate-
rialbahn (36) durch eine Informations-Verarbei-
tungsvorrichtung (95), und
- Verbinden der bedruckten und getrockneten
Materialbahn (36) mit mindestens einer weite-
ren Materialbahn (22) in einer Verbindungsvor-
richtung (70) zum Erzeugen einer bedruckten
Wellpappebahn (75).

Claims

1. Corrugated-board unit for manufacturing corrugated
board, comprising

a) a material-web output device (30) for output-
ting a material web (36),
b) a conveying device for conveying the material
web (36) along a material-web conveying path
(44),
c) a printing device (37), disposed downstream
of the material-web output device (30), for pro-
ducing at least one printed region on the material
web (36),
d) a printed-region drying arrangement (40; 40a;
40b; 40c), disposed downstream of the printing
device (37), for drying the at least one printed
region,
e) a connecting device (70), disposed down-
stream of the printed-region drying arrangement
(40; 40a; 40b; 40c), for connecting the printed,
dried material web (36) to at least one further
material web (22) to produce a printed corrugat-
ed web (75), and
f) an information processing device (95) that var-
ies the start of drying of the at least one printed
region applied to the material web (36) depend-
ent upon a material-web conveying speed of the
material web (36),
characterised in that
g) the start of drying of the at least one printed
region applied to the material web (36) is influ-
enceable by the printed-region drying arrange-
ment (40; 40a; 40b; 40c)

i) by varying a distance between the printing
device (37) and the printed-region drying ar-
rangement (40; 40a; 40b), and/or
ii) by varying a partial conveying path trav-
elled by the material web (36) between the
printing device (37) and the printed-region
drying arrangement (40; 40a; 40b), and/or
iii) by varying a drying power of the printed-
region drying arrangement (40; 40a; 40b;
40c) by displacing the drying power of the
printed-region drying arrangement (40;
40a; 40b; 40c) at least partly.

2. Corrugated-board unit according to claim 1, charac-
terised in that the printed-region drying arrange-
ment (40; 40a; 40b; 40c) comprises a first drying
device (45), especially a pre-drying device, for at
least partially drying the at least one printed region
on the material web (36), wherein the first drying de-
vice (45) comprises at least one first drying unit (47).

3. Corrugated-board unit according to claim 2, charac-
terised in that the first drying device (45) is displace-
able along the printed material web (36).

4. Corrugated-board unit according to claim 2 or 3,
characterised by several of the first drying units
(47), wherein the first drying units (47) are arranged
adjacent to one another along the material-web con-
veying path (44) for drying the at least one printed
region.

5. Corrugated-board unit according to claim 4, charac-
terised in that the first drying units (47) are connect-
ed to one another in a hinged manner for arrange-
ment adjacent to the material web (36).

6. Corrugated-board unit according to claim 4 or 5,
characterised in that a variation of a drying power
of at least one first drying unit (47) arranged up-
stream leads to a compensation by at least one suc-
ceeding drying unit (47).

7. Corrugated-board unit according to one of claims 4
to 6, characterised in that a reduction of a drying
power of at least one first drying unit (47) arranged
upstream leads to an increase of the drying power
of the at least one first drying unit (47) disposed
downstream of the former.

8. Corrugated-board unit according to one of claims 4
to 7, characterised in that a fine adjustment of the
printed-region progression time is possible through
at least partial transfer of a drying power between
the individual first drying units (47).

9. Corrugated-board unit according to one of claims 4
to 8, characterised in that an increase of an output
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of at least one first drying unit (47) and simultaneous
reduction of an output of at least one further first dry-
ing unit (47), which, with reference to the first drying
unit (47) of increased output, comprises a reduced
conveying distance relative to the printing device
(37), leads to a shortening of a printed-region pro-
gression time.

10. Corrugated-board unit according to one of claims 4
to 9, characterised by an increase of a drying power
of the first drying unit (47) arranged adjacent to an
entrance (41) of the printed-region drying arrange-
ment (40; 40a; 40b; 40c), when the material web (36)
is conveyed with comparatively reduced material-
web conveying speed.

11. Corrugated-board unit according to one of claims 4
to 10, characterised in that temperature measure-
ment sensors (96) are associated to the first drying
units (47) for measuring the temperature predomi-
nating there at the material web (36).

12. Corrugated-board unit according to claim11, char-
acterised in that the information-processing device
(95) receives temperature signals from the temper-
ature measurement sensors (96) and activates at
least one of the first drying units (47) or the first drying
device (45) in its entirety correspondingly.

13. Corrugated-board unit according to one of claims 2
to 12, characterised in that the printed-region dry-
ing unit (40; 40a; 40b; 40c) comprises a second dry-
ing device (46) arranged downstream of the first dry-
ing device (45) for at least partially drying the at least
one printed region on the material web (36), wherein
the second drying device (46) comprises at least one
second drying unit (55), which differs from the at least
one first drying unit (47) in its manner of functioning.

14. Corrugated-board unit according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the printed-
region drying arrangement (40; 40a; 40b; 40c) com-
prises a guiding device (51; 51a) for guiding the ma-
terial web (36), wherein the guiding device (51; 51a)
preferably comprises a first guiding unit (52; 52a)
inclined relative to a horizontal.

15. Method for manufacturing corrugated board, com-
prising the following steps:

- output of a material web (36) from a material-
web output device (30),
- production of at least one printed region on the
material web (36) by means of a printing device
(37),
- drying of the at least one printed region by a
printed-region drying arrangement (40; 40a;
40b; 40c),

- influencing a start of drying of the at least one
printed region applied to the material web (36)
by the printed-region drying arrangement (40;
40a; 40b; 40c)

-- by varying a distance between the printing
device (37) and the printed-region drying ar-
rangement (40; 40a; 40b), and/or
-- by varying a partial conveying path trav-
elled by the material web (36) between the
printing device (37) and the printed-region
drying arrangement (40; 40a; 40b), and/or
-- by varying a drying power of the printed-
region drying arrangement (40; 40a; 40b;
40c) by displacing the drying power of the
printed-region drying arrangement (40;
40a; 40b; 40c) at least partly,

- varying the start of drying of the at least one
printed region applied to the material web (36)
dependent upon a material-web conveying
speed of the material web (36) by means of an
information processing device (95), and
- connecting of the printed and dried material
web (36) to at least one further material web (22)
in a connecting device (70) in order to produce
a printed corrugated-board web (75).

Revendications

1. Installation destinée à la fabrication de carton ondu-
lé, comprenant

a) un dispositif de distribution de bande de ma-
tériau (30) pour distribuer une bande de maté-
riau (36),
b) un dispositif de transport pour transporter la
bande de matériau (36) le long d’un parcours de
transport de bande de matériau (44),
c) un dispositif d’impression (37) qui est monté
en aval du dispositif de distribution de bande de
matériau (30) pour produire au moins une zone
d’impression sur la bande de matériau (36),
d) un ensemble de séchage de zone d’impres-
sion (40 ; 40a ; 40b ; 40c) monté en aval du dis-
positif d’impression (37) pour le séchage de la
ou des zones d’impression,
e) un dispositif de liaison (70) monté en aval de
l’ensemble de séchage de zone d’impression
(40 ; 40a ; 40b ; 40c) pour la liaison de la bande
de matériau (36) imprimée séchée à au moins
une autre bande de matériau (22) afin de pro-
duire une bande de carton ondulé (75) impri-
mée, et
f) un dispositif de traitement d’information (95),
qui modifie un début de séchage de la ou des
zones d’impression appliquées sur la bande de
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matériau (36) en fonction d’une vitesse de trans-
port de bande de matériau de la bande de ma-
tériau (36),
caractérisée en ce que
g) le début du séchage de la ou des zones d’im-
pression appliquées sur la bande de matériau
(36) par l’ensemble de séchage de zone d’im-
pression (40 ; 40a ; 40b ; 40c) peut être influen-
cé

i) par une modification d’une distance entre
le dispositif d’impression (37) et l’ensemble
de séchage de zone d’impression (40 ;
40a ; 40b) et/ou
ii) par une modification d’une partie de par-
cours de transport parcourue par la bande
de matériau (36) entre le dispositif d’impres-
sion (37) et l’ensemble de séchage de zone
d’impression (40 ; 40a ; 40b), et/ou
iii) par une modification d’une puissance de
séchage de l’ensemble de séchage de zone
d’impression (40 ; 40a ; 40b ; 40c) à la suite
d’un transfert au moins partiel de la puis-
sance de séchage de l’ensemble de sécha-
ge de zone d’impression (40 ; 40a ; 40b ;
40c).

2. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon la revendication 1, caractérisée en ce que
l’ensemble de séchage de zone d’impression (40 ;
40a ; 40b ; 40c) comprend un premier dispositif de
séchage (45), en particulier un dispositif de pré-sé-
chage, pour le séchage au moins partiel de la ou des
zones d’impression sur la bande de matériau (36),
le premier dispositif de séchage (45) comportant au
moins un premier système de séchage (47).

3. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon la revendication 2, caractérisée en ce que le
premier dispositif de séchage (45) peut être déplacé
le long de la bande de matériau (36) imprimée.

4. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon la revendication 2 ou 3, caractérisée par plu-
sieurs des premiers dispositifs de séchage (47), les
premiers dispositifs de séchage (47) étant agencés
au voisinage les uns des autres le long du parcours
de transport de bande de matériau (44) pour le sé-
chage de la ou des zones d’impression.

5. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon la revendication 4, caractérisée en ce que
les premiers systèmes de séchage (47) destinés à
être agencés au voisinage les uns des autres par
rapport à la bande de matériau (36) sont reliés de
manière articulée les uns aux autres.

6. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé

selon la revendication 4 ou 5, caractérisée en ce
qu’une modification d’une puissance de séchage
d’au moins un premier système de séchage (47)
monté en amont entraîne une compensation à tra-
vers au moins un système de séchage (47) suivant.

7. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 4 à 6,
caractérisée en ce qu’une réduction d’une puissan-
ce de séchage d’au moins un premier système de
séchage (47) monté en amont entraîne une augmen-
tation de la puissance de séchage du ou des pre-
miers systèmes de séchage (47) suivant ce dernier.

8. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 4 à 7,
caractérisée en ce qu’un réglage précis d’une du-
rée de traversée de la zone d’impression est permis
par un transfert au moins partiel d’une puissance de
séchage entre les premiers systèmes de séchage
(47) individuels.

9. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 4 à 8,
caractérisée en ce qu’une augmentation d’une
puissance d’au moins un premier système de sécha-
ge (47) et une réduction simultanée d’une puissance
d’au moins un autre premier système de séchage
(47), qui présente par rapport au premier système
de séchage (47) dont la puissance a été augmentée
une distance de transport inférieure par rapport au
dispositif d’impression (37), entraînent une réduction
d’une durée de traversée de la zone d’impression.

10. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 4 à 9,
caractérisée par une augmentation d’une puissan-
ce de séchage du premier système de séchage (47)
agencé au voisinage d’une entrée (41) de l’ensemble
de séchage de zone d’impression (40 ; 40a ; 40b ;
40c), lorsque la bande de matériau (36) est trans-
portée à une vitesse de transport de bande de ma-
tériau relativement réduite.

11. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 4 à 10,
caractérisée en ce que des capteurs de mesure de
température (96) destinés à mesurer une tempéra-
ture régnant à cet endroit sur la bande de matériau
(36) sont associés aux premiers systèmes de sécha-
ge (47).

12. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon la revendication 11, caractérisée en ce que
le dispositif de traitement d’information (95) reçoit
des signaux de température des capteurs de mesure
de température (96) et actionne de manière corres-
pondante au moins un des premiers systèmes de
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séchage (47) ou le premier dispositif de séchage (45)
dans son intégralité.

13. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications 2 à 12,
caractérisée en ce que le système de séchage de
zone d’impression (40 ; 40a ; 40b ; 40c) comprend
un deuxième dispositif de séchage (46) monté en
aval du premier dispositif de séchage (45) pour le
séchage au moins partiel de la ou des zones d’im-
pression sur la bande de matériau (36), le deuxième
dispositif de séchage (46) comportant au moins un
deuxième système de séchage (55) qui se différen-
cie du ou des premiers systèmes de séchage (47)
par son fonctionnement.

14. Installation destinée à la fabrication de carton ondulé
selon l’une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce que l’ensemble de sé-
chage de zone d’impression (40 ; 40a ; 40b ; 40c)
comporte un dispositif de guidage (51 ; 51a) destiné
à guider la bande de matériau (36), le dispositif de
guidage (51 ; 51a) comportant de préférence un pre-
mier système de guidage (52 ; 52a) incliné par rap-
port à l’horizontale.

15. Procédé de fabrication d’un carton ondulé, compre-
nant les étapes suivantes :

- distribuer une bande de matériau (36) d’un dis-
positif de distribution de bande de matériau (30),
- produire au moins une zone d’impression sur
la bande de matériau (36) au moyen d’un dis-
positif d’impression (37),
- sécher la ou les zones d’impression au moyen
d’un ensemble de séchage de zone d’impres-
sion (40 ; 40a ; 40b ; 40c),
- influencer un début de séchage de la ou des
zones d’impression appliquées sur la bande de
matériau (36) par l’ensemble de séchage de zo-
ne d’impression (40 ; 40a ; 40b ; 40c)

.. par une modification d’une distance entre
le dispositif d’impression (37) et l’ensemble
de séchage de zone d’impression (40 ;
40a ; 40b), et/ou
.. par une modification d’une partie du par-
cours de transport, parcourue par la bande
de matériau (36), entre le dispositif d’im-
pression (37) et l’ensemble de séchage de
zone d’impression (40 ; 40a ; 40b), et/ou
.. par une modification d’une puissance de
séchage de l’ensemble de séchage de zone
d’impression (40 ; 40a ; 40b ; 40c) à la suite
d’un transfert au moins partiel de la puis-
sance de séchage de l’ensemble de sécha-
ge de zone d’impression (40 ; 40a ; 40b ;
40c),

- modifier le début du séchage de la ou des zo-
nes d’impression appliquées sur la bande de
matériau (36) en fonction d’une vitesse de trans-
port de bande de matériau de la bande de ma-
tériau (36) au moyen d’un dispositif de traite-
ment d’information (95), et
- relier la bande de matériau (36) imprimée et
séchée à au moins une autre bande de matériau
(22) dans un dispositif de liaison (70) pour pro-
duire une bande de carton ondulé (75) impri-
mée.
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