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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich auf eine Anordnung
zur Herstellung einer einseitig kaschierten, insbesondere
endlosen, Wellpappebahn gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft ferner eine Anlage
und ein Verfahren zur Herstellung von Wellpappe.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits durch
offenkundige Vorbenutzung verschiedene Anlagen zur
Herstellung von Wellpappe bekannt.

[0003] Aus der DE 36 35 626 C1 ist eine gattungsge-
mafle Wellpappenmaschine zur Herstellung einer ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn bekannt. Soll ein Flu-
tenwechsel erfolgen, wird eine Schneidvorrichtung akti-
viert, die dem gerade aktiven Riffelwalzenpaket vorge-
ordnet ist. Die Schneidvorrichtung schneidet dazu bei
einem Flutenwechsel die zu riffelInde Materialbahn hinter
einer Umlenkwalze durch, die dem aktiven Riffelwalzen-
paket vorgeordnet ist. AuBerdem wird eine Deckbahn
hinter einer Walze durchgeschnitten, die dem aktiven Rif-
felwalzenpaket vorgeordnet ist. Diese bekannte Well-
pappenmaschine ist nicht immer sonderlich benutzer-
freundlich. Oftmals treten Probleme mit der zu riffelnden
Materialbahn nach deren Durchtrennung, wie bei einem
Anfahren der Wellpappenmaschine, auf.

[0004] Die DE 36 35638 C1, DE 36 30 556 A1, DE 1
196 063 A und DE 44 25 155 A1 sowie DE 27 48 675 C2
offenbaren weitere Wellpappeanlagen. Die DE 8107 184
U1,DE 19910570 A1 und JP S61-152398 A offenbaren
Anlagen mit Trennvorrichtungen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Anordnung zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn zu schaffen. AuRerdem sol-
len eine verbesserte Anlage und ein verbessertes Ver-
fahren zur Herstellung von Wellpappe bereitgestellt wer-
den.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
in den unabhangigen Anspriichen 1, 4 und 5 angegebe-
nen Merkmale geldst. Der Kern der Erfindung liegt darin,
dass eine Trennvorrichtung vorhanden ist, mittels wel-
cher die erste Materialbahn bzw. die aus der ersten Ma-
terialbahn gebildete Wellbahn zumindest bereichsweise
trennbar ist. Die Trennvorrichtung umfasst eine
Abreifl3einrichtung zum kontrollierten Abreil3en derersten
Materialbahn.

[0007] Die AbreiReinrichtung ist auerst praktisch.
Ginstigerweise ist der Abreifleinrichtung eine stationare
Schneideinrichtung zugeordnet. Die erste Materialbahn
bleibt vorzugsweise bis zu dem kontrollierten AbreiRen
zusammenhangend. Vorzugsweise ist die erste Materi-
albahn stromaufwarts zu der Abreilleinrichtung bereits
bereichsweise in deren Querrichtung getrennt. Es istvon
Vorteil, wenn die AbreilReinrichtung einer Trenneinrich-
tung zum bereichsweisen Trennen der ersten Material-
bahn in deren Querrichtung nachgeordnet ist. Insbeson-
dere erfolgt also das Abreil3en nach einer bereits erfolg-
ten bereichsweisen Trennung der ersten Materialbahn
in deren Querrichtung.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0008] Beivollstandiger Durchtrennung derersten Ma-
terialbahn erfolgt bei einem Weitertransport eines da-
durch erzeugten vorauseilenden Bahnabschnitts derers-
ten Materialbahn ein Leerlaufen der Anordnung zur Her-
stellung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn. So
ist beispielsweise mindestens eine Komponente der An-
ordnung zur Herstellung einer einseitig kaschierten Well-
pappebahn, die auch als Single Facer bezeichnet wird,
insbesondere die Riffelvorrichtung, duf3erst einfach aus-
tauschbar und/oder instandsetzbar.

[0009] Die Trennvorrichtung ist beispielsweise im
Stande, die erste Materialbahn in deren Querrichtung
bzw. quer zu deren Transportrichtung mindestens be-
reichsweise zu trennen. Sie ist glinstigerweise zum min-
destens bereichsweisen Trennen der ersten Material-
bahn betatigbar. Unter einem Trennen der ersten Mate-
rialbahn in deren Querrichtung wird insbesondere eine
Trennung der ersten Materialbahn senkrecht und/oder
schrag zu einer Langsrichtung bzw. Transportrichtung
der ersten Materialbahn verstanden.

[0010] Die Trennvorrichtung ist insbesondere so aus-
gebildet, dass diese die erste Materialbahn bei Betati-
gung vollstandig oder zunachst nur teilweise trennt. Bei
vollstandiger Trennung entstehen aus der ersten Mate-
rialbahn quasi zwei Bahnabschnitte. Bei zunachst nur
bereichsweiser Trennung der ersten Materialbahn bleibt
die erste Materialbahn zunachst zusammenhangend,
was beispielsweise durch eine entsprechende Schwa-
chung der ersten Materialbahn in deren Dicke, eine Per-
foration oder dergleichen erreichbar ist.

[0011] Die Trennvorrichtung ist beispielsweise als
Messervorrichtung, Stanzvorrichtung oder dergleichen
ausgefiihrt. Sie ist beispielsweise von translatorischer
und/oder rotatorischer Art und umfasst mindestens ein
Trennelement. Die Messervorrichtung umfasst bei-
spielsweise mindestens ein verlagerbares Trennmesser
und/oder stationares Trennmesser.

[0012] Die Trennung erfolgt glinstigerweise maschi-
nell beziehungsweise mittels mindestens eines betatig-
ten Trennelements.

[0013] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
die Trennvorrichtung als Trenn-Hilfseinrichtung zum Un-
terstlitzen einer Trennung der ersten Materialbahn aus-
gebildet. Die Trennvorrichtung umfasst dann beispiels-
weise nur mindestens eine Trennelement-Fiihrung. Die
Trennung erfolgt dann beispielweise manuell bezie-
hungsweise handisch, wie durch ein Cuttermesser.
[0014] Es ist von Vorteil, wenn die Trennvorrichtung
einer Abgabevorrichtung zum Abgeben der ersten Ma-
terialbahn nachgeordnet ist.

[0015] Es ist von Vorteil, wenn die Riffelvorrichtung
mindestens zwei drehbar gelagerte bzw. drehantreibba-
re Riffelwalzen umfasst, die einen Riffelspalt zum Hin-
durchfihren und Riffeln der ersten Materialbahn be-
grenzen bzw. ausbilden.

[0016] Gunstigerweise weist die Leimauftragsvorrich-
tung einen Leimbehalter zum Aufnehmen von Leim und
eine Leimauftragswalze zum Uberfiihren des Leims auf
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die Spitzen der Wellung der Wellbahn auf. Es ist von
Vorteil, wenn die Leimauftragsvorrichtung auflerdem ei-
ne Leimdosierwalze zum dosierten Uberfiihren des
Leims auf die Wellbahn umfasst.

[0017] Die Andriickvorrichtung umfasst beispielswei-
se mindestens eine Andriickwalze oder ein Anpress-
bandmodul.

[0018] Die erste Materialbahn ist glinstigerweise end-
los und einlagig. Sie ist durch die Anordnung zur Her-
stellung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn bei
deren Betrieb transportiert. Die erste Materialbahn ist
vorzugsweise stromaufwarts zu der Riffelvorrichtung ei-
ne Glattbahn.

[0019] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0020] Die Trennvorrichtung ist vorzugsweise zwi-
schen einer aktiven Trennstellung und einer inaktiven
Parkstellung verlagerbar. Bei der aktiven Trennstellung
steht glinstigerweise die Trennvorrichtung mit der zu
trennenden ersten Materialbahn zumindest teilweise
trennend in Eingriff. Es ist von Vorteil, wenn die Trenn-
vorrichtung in ihrer inaktiven Parkstellung auf3er Eingriff
mit der ersten Materialbahn steht bzw. beabstandet zu
dieser angeordnet ist.

[0021] Es ist zweckmaRig, wenn die Trennvorrichtung
eine Trenneinrichtung mit mindestens zwei in der Quer-
richtung der ersten Materialbahn verlagerbaren Trenne-
lementen zum Erzeugen eines Keilschnitts in der trans-
portierten ersten Materialbahn umfasst. Die mindestens
zwei Trennelemente der Trenneinrichtung sind zum
Trennen der ersten Materialbahn giinstigerweise syn-
chron verlagerbar. Sie sind dabei vorzugsweise gefiihrt.
Zur Bildung des Keilschnitts bleibt vorzugsweise ein zen-
traler Abschnitt der ersten Materialbahn zusammenhan-
gend. Der zentrale Abschnitt hat vorzugsweise in Quer-
richtung der ersten Materialbahn eine Weite zwischen
100 mm und 400 mm, was von deren Breite und/oder
ReiRfestigkeit abhangig ist. Die Trennelemente sind da-
zu beispielsweise von einander gegenuberliegenden
Langsrandern der ersten Materialbahn aufeinander zu
verlagerbar, wobei der zentrale Abschnitt der ersten Ma-
terialbahn stehen bleibt. Alternativ sind die Trennele-
mente umgekehrt, also nach seitlich aulRen voneinander
weg, verlagerbar, wobei versetzt zu der Mitte der ersten
Materialbahn mit dem Trennen begonnen wird. Giinsti-
gerweise sind die Trennelemente als Schneidelemente,
Perforierelemente und/oder Stanzelemente ausgefiihrt.
Sie sind imstande, die erste Materialbahn zumindest be-
reichsweise zu trennen, was insbesondere die Léange der
Trennung und/oder die Tiefe der Trennung betrifft.
[0022] Ginstigerweise umfasst die Anlage eine der
Trennvorrichtung nachgeordnete betatigbare Haltevor-
richtung zum Halten eines durch die Trennvorrichtung
erzeugten nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Ma-
terialbahn, wobei vorzugsweise die Haltevorrichtung ei-
ne erste Halteeinrichtung und eine beabstandet zu der
ersten Halteeinrichtung angeordnete zweite Halteein-
richtung zum Halten des durch die Trennvorrichtung er-
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zeugten nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Mate-
rialbahn umfasst. Diese Haltevorrichtung ist vorzugswei-
se zwischen einer inaktiven und einer aktiven Stellung
bzw. Haltestellung verlagerbar. Das Halten des nachei-
lenden Bahnabschnitts der ersten Materialbahn erfolgt
vorzugsweise durch mindestens ein Halteelement der
Haltvorrichtung. Es erfolgt beispielsweise durch klem-
mende Festlegung der ersten Materialbahn. Andere Aus-
gestaltungen sind alternativ moglich.

[0023] Die Haltevorrichtung erlaubt in ihrer aktiven
Stellung eine besonders gute Handhabung bzw. ein du-
Rerst sicheres Halten des durch die Trennvorrichtung er-
zeugten nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Mate-
rialbahn. Durch die Haltevorrichtung ist der nacheilende
Bahnabschnitt der ersten Materialbahn fixierbar bzw. 6rt-
lich festlegbar. Dies vereinfacht die weitere Bearbeitung
bzw. Handhabung des nacheilenden Bahnabschnitts der
ersten Materialbahn. Die Haltevorrichtung ist vorzugs-
weise benachbart zu der Riffelvorrichtung und/oder
Trennvorrichtung angeordnet. Die Haltevorrichtung ist
vorzugsweise zwischen der Riffelvorrichtung und der
Trennvorrichtung angeordnet.

[0024] DieHaltevorrichtungistin eineraktiven Stellung
unter Bildung der Trennvorrichtung vorzugsweise im-
stande, die erste Materialbahn so zu halten, dass die
erste Materialbahn, insbesondere beim Anlaufen der An-
lage zur Herstellung von Wellpappe bzw. bei Ausiibung
einer entsprechenden Zugkraft auf diese erste Material-
bahn, in deren Querrichtungreif3t. Insbesondereistdabei
das von der Haltevorrichtung auf die erste Materialbahn
ausgetibte Haltemoment gréRer, bevorzugter wesentlich
groRer, als ein auf die erste Materialbahn ausgelbtes
Anlaufmoment bzw. Zugmoment beim Anlaufen dersel-
ben bzw. beim Anlaufen der Anlage zur Herstellung von
Wellpappe.

[0025] Vorzugsweise ist die Haltevorrichtung in einer
aktiven Stellung unter Bildung der Trennvorrichtung im-
stande, die erste Materialbahn so zu halten, dass diese
in deren Querrichtung reift.

[0026] Es ist von Vorteil, wenn die Haltevorrichtung im
Stande ist, die erste Materialbahn klemmend festzule-
gen.

[0027] Bevorzugtist die Haltevorrichtung zwischen ei-
ner inaktiven Stellung und einer aktiven Stellung verla-
gerbar.

[0028] Es ist zweckmaRig, wenn die Anlage eine Rif-

felvorrichtungs-Wechselvorrichtung zum Wechseln der
Riffelvorrichtung umfasst, wobei vorzugsweise die Rif-
felvorrichtungs-Wechselvorrichtung mindestens eine
bislang inaktive Riffelvorrichtung zum Ersetzen der bis-
lang aktiven Riffelvorrichtung umfasst. Diese Ausgestal-
tung erlaubt eine besonders einfache und schnelle Aus-
wechslung der bislang aktiven Riffelvorrichtung durch ei-
ne bislang inaktive Riffelvorrichtung. So ist beispielswei-
se einfach die Riffelung bzw. Wellung der Wellbahn, zum
Beispiel aufgrund eines Auftragswechsels, veranderbar.
[0029] Insbesondereistdabeidie mindestens eine bis-
lang inaktive Riffelvorrichtung von einer inaktiven Park-
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stellung in eine aktive Riffelstellung verlagerbar, insbe-
sondere verschwenkbar.

[0030] Es ist von Vorteil, wenn die erste Materialbahn
durch die aktive Riffelvorrichtung zum Erzeugen der
Wellbahn gefiihrt ist. Glinstigerweise ist die erste Mate-
rialbahn an der inaktiven Riffelvorrichtung vorbeigefiihrt.
[0031] Bei dieser Verlagerung der bislang inaktiven
Riffelvorrichtung und/oder bislang aktiven Riffelvorrich-
tung erfolgt geman einer bevorzugten Ausfihrungsform
beispielsweise eine Trennung der ersten Materialbahn,
vorzugsweise mit Hilfe einer stationaren Schneideinrich-
tung der Trennvorrichtung. Die erste Materialbahn ist
dann vorzugsweise entsprechend uber die Schneidein-
richtung gefiihrt und wird auf Grund der vorliegenden Ki-
nematik getrennt.

[0032] Esistvon Vorteil, wenn vor einem Wechsel der
Riffelvorrichtung, insbesondere durch die Riffelvorrich-
tungs-Wechselvorrichtung, ein durch die Trennvorrich-
tung erzeugter nacheilender Bahnabschnitt der ersten
Materialbahn durch die Haltevorrichtung gehalten ist.
[0033] Ginstigerweise umfasst die Anlage eine der
Trennvorrichtung nachgeordnete Transportvorrichtung
zum Transportieren eines durch die Trennvorrichtung er-
zeugten nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Mate-
rialbahn zu der Riffelvorrichtung, wobei vorzugsweise die
Transportvorrichtung eine erste Transporteinrichtung
und eine beabstandet zu der ersten Transporteinrichtung
angeordnete zweite Transporteinrichtung zum Transpor-
tieren der durch die Trennvorrichtung erzeugten nachei-
lenden Bahnabschnitts der ersten Materialbahn zu der
Riffelvorrichtung umfasst. Es ist zweckmaRig, wenn die
Transportvorrichtung mindestens ein antreibbares, ins-
besondere drehantreibbares, Transportelement, wie ein
Transportband, eine Transportwalze, eine Transportrolle
oder dergleichen, zum Transportieren des durch die
Trennvorrichtung erzeugten nacheilenden Bahnab-
schnitts der ersten Materialbahn in die aktive Riffelvor-
richtung umfasst. Die Anordnung zur Herstellung einer
einseitig kaschierten Wellpappebahn ist so insbesonde-
re nach einem Wechsel der Riffelvorrichtung wieder be-
sonders sicher und einfach in Betrieb setzbar. Die erste
Materialbahn ist so besonders sicher und einfach wieder
in die aktive Riffelvorrichtung einférderbar. Der Transport
des nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Material-
bahn erfolgt glinstigerweise automatisch bzw. automati-
siert.

[0034] Es ist von Vorteil, wenn bei aktiver Transport-
vorrichtung zum Transportieren des nacheilenden Bahn-
abschnitts der ersten Materialbahn auch die Haltevor-
richtung flhrend aktiv ist, um bei diesem Transport die-
sen Bahnabschnitt zu halten bzw. zu flihren und zu for-
dern.

[0035] Die Transportvorrichtung ist vorzugsweise be-
nachbart zu der Riffelvorrichtung und/oder Trennvorrich-
tung angeordnet. Die Transportvorrichtung ist vorzugs-
weise zwischen der Riffelvorrichtung und der Trennvor-
richtung angeordnet.

[0036] Es ist von Vorteil, wenn die Transportvorrich-
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tung mindestens ein antreibbares Transportelementzum
Transportieren des durch die Trennvorrichtung erzeug-
ten nacheilenden Bahnabschnitts der ersten Material-
bahn in die aktive Riffelvorrichtung umfasst.

[0037] Bevorzugtist das mindestens eine Transporte-
lement als Laufrolle ausgebildet ist, wobei die Laufrolle
gunstigerweise einen Freilauf aufweist, der greift, wenn
die Wellbahn von der aktiven Riffelvorrichtung erfasst ist.
[0038] Es ist zweckmaRig, wenn die Haltevorrichtung
und die Transportvorrichtung zusammen eine Halte-
Transport-Vorrichtung zum Halten und/oder Transportie-
ren des durch die Trennvorrichtung erzeugten nachei-
lenden Bahnabschnitts der ersten Materialbahn bilden.
[0039] Es ist von Vorteil, wenn dazu die erste Halte-
einrichtung und die erste Transporteinrichtung eine erste
Halte-Transport-Einheit bilden. Giinstigerweise bilden
dazu die zweite Halteeinrichtung und die zweite Trans-
porteinrichtung eine zweite Halte-Transport-Einheit.
[0040] Es ist von Vorteil, wenn die Halte-Transport-
Einheiten beabstandet zueinander angeordnet sind. Die
Halte-Transport-Einheiten sind vorzugsweise unabhan-
gig voneinander betatigbar. Es ist zweckmaRig, wenn die
zweite Halte-Transport-Einheit stromabwarts zu der ers-
ten Halte-Transport-Einheit bezogen auf die Transport-
richtung der ersten Materialbahn angeordnet ist.

[0041] Es ist zweckmaRig, wenn eine erste Halteein-
richtung der Haltevorrichtung und eine erste Transport-
einrichtung der Transportvorrichtung eine erste Halte-
Transport-Einheit zum Halten und/oder Transportieren
des durch die Trennvorrichtung erzeugten nacheilenden
Bahnabschnitts der ersten Materialbahn bilden, wobei
vorzugsweise eine zweite Halteeinrichtung der Haltevor-
richtung und eine zweite Transporteinrichtung der Trans-
portvorrichtung eine zweite Halte-Transport-Einheit zum
Halten und/oder Transportieren des durch die Trennvor-
richtung erzeugten nacheilenden Bahnabschnitts der
ersten Materialbahn bilden. Es ist zweckmaRig, wenn die
Trennvorrichtung Bestandteil der Anordnung zur Herstel-
lung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn ist.
[0042] Ginstigerweise hat die Anlage ein Gehause, in
dem die Riffelvorrichtung, die Leimauftragsvorrichtung,
die Andriickvorrichtung und die Trennvorrichtung unter-
gebrachtsind. Das Gehause ist beispielsweise durch ein
einziges Gehause oder ein zusammenhangendes Ge-
hause gebildet. Giinstigerweise ist in diesem auch die
Haltevorrichtung und/oder Transportvorrichtung unter-
gebracht.

[0043] Es ist zweckmaRig, wenn die Anlage eine der
Anordnung zur Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn vorgeordnete Abgabevorrichtung zum
Abgeben der ersten Materialbahn umfasst, wobei die
Trennvorrichtung zwischen der Abgabevorrichtung und
der Riffelvorrichtung angeordnet ist.

[0044] Die Trennvorrichtung bzw. das mindestens eine
Trennelement ist alternativ beispielsweise durch ein Cut-
termesser gebildet, das frei bzw. ungeflihrt zum mindes-
tens bereichsweisen Trennen der ersten Materialbahn in
deren Querrichtung genutzt wird. Insbesondere wird das
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Cuttermesser dann von einem Maschinenbediener be-
tatigt bzw. schneidend/trennend eingesetzt. Es ist von
Vorteil, wenn ein Keilschnitt erzeugt wird.

[0045] Es ist zweckmalig, wenn die Haltevorrichtung
die erste Materialbahn bei deren mindestens bereichs-
weisen Trennung halt und so die Trennung vereinfacht.
Die Haltevorrichtung hat giinstigerweise eine erste Hal-
teeinrichtung und eine beabstandet zu der ersten Halte-
einrichtung angeordnete zweite Halteeinrichtung zum
Halten der ersten Materialbahn. Giinstigerweise erfolgt
das Trennen benachbart zu der zweiten Halteeinrich-
tung.

[0046] Es ist zweckmaRig, wenn die Transportvorrich-
tung die erste Materialbahn bzw. einen Bahnabschnitt
derselben transportiert, insbesondere antransportiert
und/oder abtransportiert. Die Transportvorrichtung hat
glinstigerweise eine erste Transporteinrichtung und eine
beabstandet zu der ersten Transporteinrichtung ange-
ordnete zweite Transporteinrichtung zum Transportieren
der ersten Materialbahn bzw. deren Bahnabschnitt.
Glnstigerweise erfolgt das Trennen benachbart zu der
zweiten Transporteinrichtung.

[0047] Kombinationen der Ausfiihrungsformen sind
moglich.

[0048] Die Merkmale der Unteranspriiche 2, 3 betref-
fen auch bevorzugte Weiterbildungen des Anspruchs 4
bzw. 5.

[0049] Die hier verwendeten Ausdriicke "vorausei-
lend", "nacheilend", "stromaufwarts", "stromabwarts",
"vorgeordnet", "nachgeordnet" oder dergleichen sind im
Allgemeinen auf die zugeordnete Materialbahn, meis-
tens auf die endlose erste Materialbahn, bezogen.
[0050] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beigefligte Zeichnung bevorzugte Ausflihrungsfor-
men der Erfindung beispielhaft beschrieben. Dabei zei-
gen:
Fig. 1 eine vereinfachte Teil-Seitenansicht einer
Anlage zur Herstellung von Wellpappe mit
einer erfindungsgeméafien Anordnung zur
Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn,

Fig. 2 eine Ansicht, die unterschiedliche Tren-
nungsmaoglichkeiten der ersten Material-
bahn durch eine Trennungsvorrichtung
der in Fig. 1 gezeigten Anlage veran-
schaulicht,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Trenn-
vorrichtung, die beispielsweise in der in
Fig. 1 gezeigten Anlage einsetzbar ist,
Fig. 4 eine Seitenansicht, die auch die in Fig. 3
gezeigte Trennvorrichtung in ihrer aktiven
Trennstellung zeigt,

Fig. 5 eine vergroRerte Ansicht, die die in Fig. 4
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gezeigte Trennvorrichtung in ihrer aktiven
Trennstellung zeigt,

eine Ansicht der in Fig. 3 bis 5 gezeigten
Trennvorrichtung beim Beginn einer Tren-
nung der ersten Materialbahn mittels Keil-
schnitt,

eine Ansicht, die die durch die Trennvor-
richtung gemaR Fig. 3 bis 6 fir die Tren-
nung mittels Keilschnitt vorbereitete erste
Materialbahn zeigt,

eine Ansicht einer Einheit aus einer Hal-
teeinrichtung und einer Transporteinrich-
tung der in Fig. 1 gezeigten Anlage,

eine vergrolerte Teilansicht der in Fig. 8
dargestellten Einheit,

eine weitere Ansicht der in Figuren 8 und
9 dargestellten Einheit, die sich in ihrer ak-
tiven Stellung befindet,

eine Fig. 10 entsprechende Ansicht, wo-
bei sich dort die Einheit gemaR Fig. 8 bis
11 in ihrer inaktiven Stellung befindet,

eine Fig. 8 entsprechende perspektivi-
sche Ansicht, bei der sich die Einheit ge-
maR Fig. 8 bis 10inihrerinaktiven Stellung
befindet,

eine perspektivische Ansicht einer weite-
ren Einheit aus einer Halteeinrichtung und
einer Transporteinrichtung der in Fig. 1
dargestellten Anlage,

eine SeitenansichtderinFig. 13 gezeigten
weiteren Einheit, wobei sich die weitere
Einheit in ihrer aktiven Stellung befindet,

eine weitere Ansicht der in Fig. 13, 14 dar-
gestellten weiteren Einheit,

eine der Fig. 14 entsprechende Ansicht,
wobei sich die weitere Einheit gemaf Fig.
13 bis 15 in ihrer inaktiven Stellung befin-
det,

eine weitere Ansicht der in Fig. 13 bis 16
gezeigten weiteren Einheit,

eine Teilansichtder in Fig. 1 gezeigten An-
lage, die die Her-stellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn veranschau-
licht,
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Fig. 19 einen Teilausschnitt aus Fig. 18, wobei
sich die in Fig. 8 bis 12 und 13 bis 17 ge-
zeigten Einheiten nun in ihrer jeweiligen
(aktiven) Haltestellung befinden,

Fig. 20 eine der Fig. 18 entsprechende Teilan-
sicht, wobei die erste Materialbahn durch
ReifRen durchtrennt worden ist,

Fig. 21 einen Teilausschnitt aus Fig. 20, die eine
Verlagerung der bislang aktiven Riffelvor-
richtung in ihre Parkstellung zeigt,

Fig. 22 eine Fig. 18 entsprechende Teilansicht,
die eine alternative Trennung veran-
schaulicht, wobei sich die in Fig. 8 bis 12
und 13 bis 17 gezeigten Einheiten weiter-
hin in ihrer jeweiligen Haltestellung befin-
den,

Fig. 23,24  einLeerfahrenderinFig. 22 gezeigten An-
ordnung zur Herstellung einer einseitig ka-
schierten Wellpappebahn,

Fig. 25 eine Fig. 18 entsprechende Teilansicht,
die eine Verlagerung der bislang inaktiven
Riffelvorrichtung in die aktive Riffelstel-
lung veranschaulicht,

Fig. 26 eine der Fig. 18 entsprechende Teilan-
sicht, die ein Wiederanfahren der in Fig. 1
gezeigten Anordnung zur Herstellung ei-
ner einseitig kaschierten Wellpappebahn
zeigt,

Fig. 27 im Wesentlichen eine Seitenansicht einer
nicht-erfindungsgemafRen Anordnung zur
Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn, die ein alternatives Tren-
nen der ersten Materialbahn veranschau-
licht, und

Fig. 28 eine Fig. 2 ahnelnde Ansicht, die das in
Fig. 27 gezeigte Trennen weiter veran-
schaulicht.

[0051] Zunachstbezugnehmend auf Fig. 1 umfasst ei-
ne in ihrer Gesamtheit nicht vollstandig dargestellte An-
lage zur Herstellung von Wellpappe mindestens eine An-
ordnung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten,
endlosen Wellpappebahn 2.

[0052] DerAnordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn 2 sind eine erste Abrollvor-
richtung 3 und eine zweite Abrollvorrichtung 4 vorgeord-
net, die als erste bzw. zweite SpleilRvorrichtung 3, 4 aus-
gebildet sind. Die erste SpleiBvorrichtung 3 umfasst zum
Abrollen einer endlichen ersten Materialbahn 5 von einer
ersten Materialbahnrolle 6 eine erste Abrolleinheit 7 und
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zum Abrollen einer endlichen zweiten Materialbahn von
einer zweiten Materialbahnrolle 8 eine zweite Abrollein-
heit 9. Die endliche erste Materialbahn 5 und die endliche
zweite Materialbahn werden zum Bereitstellen einer end-
losen ersten Materialbahn 10 mittels einer Verbinde- und
Schneideinheit 11 der ersten Spleilvorrichtung 3 mitein-
ander verbunden.

[0053] Diezweite Spleivorrichtung4 istentsprechend
der ersten SpleiBvorrichtung 3 ausgebildet. Diese hat
zum Abrollen einer endlichen dritten Materialbahn 12 von
einer dritten Materialbahnrolle 13 eine dritte Abrolleinheit
14 und zum Abrollen einer endlichen vierten Material-
bahn von einer vierten Materialbahnrolle 15 eine vierte
Abrolleinheit 16. Die endliche dritte Materialbahn 12 und
die endliche vierte Materialbahn werden zum Bereitstel-
len einer endlosen zweiten Materialbahn 17 mittels einer
Verbinde- und Schneideeinheit 18 der zweiten
Spleilvorrichtung 4 miteinander verbunden.

[0054] Die endlose erste Materialbahn 10 wird Gber
eine erste Vorheizvorrichtung 19 der Anordnung 1 zur
Herstellung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn
2 zugefihrt. Die endlose zweite Materialbahn 17 wird
Uber eine zweite Vorheizvorrichtung 20 und eine dritte
Vorheizvorrichtung 21 der Anordnung 1 zur Herstellung
einer einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 zugefiihrt.
Die endlosen Materialbahn 10, 17 werden dabei der An-
ordnung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn 2 getrennt zugefiihrt.

[0055] Die Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn 2 umfasst zum Erzeugen ei-
ner eine Wellung aufweisenden endlosen Wellbahn 22
aus der endlosen ersten Materialbahn 10 eine um eine
erste Drehachse 23 drehbar gelagerte erste Riffelwalze
24 und eine um eine zweite Drehachse 25 drehbar ge-
lagerte zweite Riffelwalze 26. Die Drehachsen 23, 25 ver-
laufen parallel zueinander und senkrecht zu einer Trans-
portrichtung 27 der endlosen ersten Materialbahn 5. Die
Riffelwalzen 24, 26 bilden zusammen eine erste bzw.
aktive Riffelvorrichtung. Sie begrenzen zum Durchfiihren
und Riffeln der endlosen ersten Materialbahn 5 einen
Riffelspalt 28.

[0056] Zum Verbinden der endlosen Wellbahn 22 mit
der endlosen zweiten Materialbahn 17 zu der endlosen
einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 weist die Anord-
nung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten Well-
pappebahn 2 eine Leimauftragsvorrichtung 29 stromab-
warts zu dem Riffelspalt 28 hinsichtlich der Transport-
richtung 27 der endlosen ersten Materialbahn 10 auf. Die
Leimauftragsvorrichtung 29 hat einen Leimbehalter 30,
eine in dem Leimbehalter 30 angeordnete Leimdosier-
walze 31 und eine in dem Leimbehélter 30 angeordnete
Leimauftragswalze 32. Die Leimdosierwalze 31 und die
Leimauftragswalze 32 sind um entsprechende, parallel
zueinander verlaufende Drehachsen drehbar gelagert.
Die Leimdosierwalze 31 st glnstigerweise als
Leimabquetschwalze ausgefiihrt.

[0057] Zum Durchfiihren und Beleimen der Wellbahn
22 bildet die Leimauftragswalze 32 mit der zweiten Rif-
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felwalze 26 einen Leimspalt 33 aus. Sich in dem Leim-
behalter 30 befindender Leim (nicht dargestellt) wird Gber
die in diesen eingetauchte Leimauftragswalze 32 auf
freie Spitzen der Wellung der transportierten Wellbahn
22 aufgetragen. Die Leimdosierwalze 31 ist im Wesent-
lichen gegeniberliegend zu der zweiten Riffelwalze 26
benachbart zu der Leimauftragswalze 32 angeordnet
und dient zum Ausbilden einer gleichmaRigen Leim-
schicht auf der Leimauftragswalze 32.

[0058] Die mit Leim versehene Wellbahn 22 wird an-
schlieend in der Anordnung 1 zur Herstellung einer ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn 2 mit der in einer
Transportrichtung 34 transportierten, endlosen zweiten
Materialbahn 17 zusammengefiigt, um die endlose, ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn 2 zu erhalten.

[0059] Zum Andriicken der endlosen zweiten Materi-
albahn 17 gegen die mit Leim versehene Wellbahn 22,
die bereichsweise an der zweiten Riffelwalze 26 anliegt,
hat die Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig ka-
schierten Wellpappebahn 2 ein Anpressbandmodul 35.
Das Anpressbandmodul 35 ist bezogen auf den Trans-
port der Wellbahn 22 stromabwarts zu der Leimauftrags-
vorrichtung 29 angeordnet. Es ist oberhalb der zweiten
Riffelwalze 26 angeordnet. Das Anpressbandmodul 35
weist zwei drehbar gelagerte Umlenkwalzen 36 und ein
um die Umlenkwalzen 36 herumgefiihrtes Anpressband
37 auf.

[0060] Die zweite Riffelwalze 26 greift in einen zwi-
schen den Umlenkwalzen 36 vorliegenden Raum be-
reichsweise ein, wodurch das Anpressband 37 umge-
lenkt wird. Das Anpressband 37 driickt gegen die end-
lose zweite Materialbahn 17, die so wiederum gegen die
mit Leim versehene, an der zweiten Riffelwalze 26 an-
liegende Wellbahn 22 gedriickt wird.

[0061] Die einseitig kaschierte Wellpappebahn 2 wird
dann Uber eine Hochtransportvorrichtung 38 zum Zwi-
schenspeichern und Puffern einer Speichervorrichtung
39 zugefihrt.

[0062] Die einseitig kaschierte Wellpappebahn 2 wird
dann stromabwarts zu der Speichervorrichtung 39 in ei-
ner Verbindevorrichtung (nicht dargestellt) beispielswei-
se mit einer Kaschierbahn (nicht dargestellt) zu einer
zweiseitig kaschierten Wellpappebahn oder mit einer
weiteren einseitig kaschierten Wellpappebahn und einer
Kaschierbahn zu einer fiinflagigen Wellpappebahn (nicht
dargestellt) verbunden.

[0063] Stromabwarts zu der Verbindevorrichtung sind
beispielsweise eine Langsschneide-/Rillvorrichtung
(nicht dargestellt) zum Langsschneiden der Wellpappe-
bahn in Teil-Wellpappebahnen und eine Querschneide-
vorrichtung (nicht dargestellt) zum Querschneiden der
Teil-Wellpappebahnen in Wellpappebdgen sowie eine
Stapelvorrichtung (nicht dargestellt) zum Stapeln der
Wellpappebdgen in Stapeln angeordnet.

[0064] Die Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn 2 hat aulRerdem, vorzugs-
weise eingangsseitig, eine Trennvorrichtung 40. Alterna-
tiv ist die Trennvorrichtung 40 stromaufwarts zu der An-
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ordnung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn 2 angeordnet. Sie ist dann zwischen der
Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten
Wellpappebahn 2 und der ersten SpleilRvorrichtung 3 an-
geordnet. Die Trennvorrichtung 40 ist der endlosen ers-
ten Materialbahn 10 zugeordnet und istim Stande, diese
zu trennen.

[0065] Ferner hat die Anordnung 1 zur Herstellung ei-
ner einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 eine erste
Halteeinrichtung 41 und eine erste Transporteinrichtung
42, die beide stromabwarts hinsichtlich der endlosen ers-
ten Materialbahn 10 zu der Trennvorrichtung 40 ange-
ordnet und der endlosen ersten Materialbahn 10 zuge-
ordnet sind. Die erste Halteeinrichtung 41 und die erste
Transporteinrichtung 42 sind zu einer ersten Halte-
Transport-Einheit zusammengefasst. Sie sind stromauf-
warts zu der Riffelvorrichtung angeordnet.

[0066] Ferner hat die Anordnung 1 zur Herstellung ei-
ner einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 eine zweite
Halteeinrichtung 43 und eine zweite Transporteinrich-
tung 44, die beide stromabwarts hinsichtlich der endlo-
sen ersten Materialbahn 10 zu der ersten Halte-Trans-
port-Einheit angeordnet und der endlosen ersten Mate-
rialbahn 10 zugeordnet sind. Die zweite Halteeinrichtung
43 und die zweite Transporteinrichtung 44 sind zu einer
zweiten Halte-Transport-Einheit zusammengefasst. Sie
sind stromaufwarts zu der Riffelvorrichtung angeordnet.
[0067] Die erste Halte-Transport-Einheit und die zwei-
te Halte-Transport-Einheit sind im Stande, die endlose
erste Materialbahn 10 zu halten und/oder in der Trans-
portrichtung 27 zu transportieren bzw. zu férdern. Beim
Halten ist die endlose erste Materialbahn 10 im Wesent-
lichen bereichsweise ortlich festgelegt bzw. gestoppt,
wahrend sie beim Transportieren dort mit einer Trans-
portgeschwindigkeit in der Transportrichtung 27 gefiihrt
transportiert wird.

[0068] Wie Fig. 2 zeigt, kann die Trennvorrichtung 40
unterschiedlich ausgestaltet sein. Beispielsweise um-
fasst die Trennvorrichtung 40 ein Trennelement 45, das
entlang einer Flihrung 47 verfahrbar ist, die sich in einer
senkrecht zu der Transportrichtung 27 verlaufenden
Querrichtung 46 der endlosen ersten Materialbahn 10
Uber die gesamte endlose erste Materialbahn 10 er-
streckt. Das Trennelement 45 ist so in der Querrichtung
46 der endlosen ersten Materialbahn 10 verfahrbar. Es
ist zwischen einer Trennstellung und einer inaktiven
Parkstellung verlagerbar.

[0069] Das Trennelement 45 ist beispielsweise als
Trennmesser ausgebildet und ist so im Stande, einen
quer verlaufenden, durchgéngigen Trennschnitt48 in der
endlosen ersten Materialbahn 10 zu erzeugen.

[0070] Alternativ ist das Trennelement 45 beispiels-
weise als Perforator ausgebildet und ist so im Stande,
eine Perforation 49 in der endlosen ersten Materialbahn
10 in dessen Querrichtung 46 zu erzeugen.

[0071] Alternativ ist die Trennvorrichtung 40 im Stan-
de, einen Keilschnitt 50 in der endlosen ersten Material-
bahn 10 zu erzeugen. Der Keilschnitt 50 ist durch zwei
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Schragschnitte 51 gebildet, die von einem jeweiligen
Langsrand 52 der endlosen ersten Materialbahn 10 in
der Transportrichtung 27 schrag zusammen laufen, aber
beabstandet zueinander enden.

[0072] Unter Bezugnahme auf die Figuren 3 bis 7 wird
die Trennvorrichtung 40 zum Erzeugen des Keilschnitts
50 naher beschrieben. Die in Figuren 3 bis 7 gezeigte
Trennvorrichtung 40 hat eine Flihrung 53, die sich in der
Querrichtung 46 der endlosen ersten Materialbahn 10
Uber die gesamte Breite der endlosen ersten Material-
bahn 10 erstreckt.

[0073] Léangs der Fiihrung 53 sind zwei Trennmesser
54 verlagerbar. Jedes Trennmesser 54 ist dabei zwi-
schen einem auReren Anschlag 55 und einem inneren
Anschlag 56 in der Querrichtung 46 der endlosen ersten
Materialbahn 10 verlagerbar. Die duBeren Anschlage 55
sind benachbart zu den Langsréandern 52 der endlosen
ersten Materialbahn 10 angeordnet, wahrend die inneren
Anschlage 56 beabstandet zueinander angeordnet und
benachbart zu einem zentralen Bereich der endlosen
ersten Materialbahn 10 angeordnet sind. Durch die An-
schlage 55, 56 ist somit fiir jedes Trennmesser 54 ein
eigener Verfahrweg bestimmt. Die Verfahrwege fluchten
miteinander und enden beabstandet zueinander. Die An-
schlage 55, 56 sind glinstigerweise langs der Fiihrung
53 verstellbar.

[0074] Die Trennmesser 54 sind glinstigerweise zwi-
schen einer Trennstellung und einer Parkstellung verla-
gerbar.

[0075] Jedes Trennmesser 54 ist an einem Schlitten
57 angeordnet, der langs der Fiihrung 53 gefihrt ist.
[0076] Jeder Schlitten 57 ist beispielsweise von einer
Gewindespindel 58 durchsetzt, die ein AuRengewinde
aufweist und in einem inneren und auReren Anschlag
55, 56 drehbar gelagert ist. Jeder Schlitten 57 hat dazu
ein komplementares Innengewinde und bildet mit der
entsprechenden Gewindespindel 58 ein Schraubgetrie-
be.

[0077] Jede Gewindespindel 58 ist um ihre Langsmit-
telachse drehantreibbar. Dafirr ist jeder Gewindespindel
58 ein Stellmotor 59 zugeordnet, dessen Antriebswelle
60 Uber einen jeweiligen Antriebsriemen 61 mit der je-
weiligen Gewindespindel 58 in Antriebsverbindung steht.
[0078] Die Fihrung 53, die Anschlage 55, 56 und der
Stellmotor 59 sind zusammen an einem Quertrager 62
angeordnet.

[0079] Durch Betatigung der Stellmotoren 59 werden
deren Antriebswellen 60 in Rotation versetzt, wodurch
Uber die Antriebsriemen 61 auch die Gewindespindeln
58 in Rotation versetzt werden. Durch das jeweilige
Schraubgetriebe zwischen dem Schlitten 57 und der zu-
gehdrigen Gewindespindel 58 wird die Rotationsbewe-
gung der Gewindespindeln 58 in eine translatorische Be-
wegung der Schlitten 57 und damit der Trennmesser 54
umgewandelt. Die Stellmotoren 59 werden zur Erzeu-
gung des Keilschnitts 50 gleichzeitigwahrend des Trans-
ports der endlosen ersten Materialbahn 10 betatigt.
[0080] Die Schlitten 57 bzw. die Trennmesser 54 be-
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finden sich dazu zunachst benachbart zu den inneren
Anschlagen 56. Sie greifen in ihrer Trennstellung in die
transportierte endlose erste Materialbahn 10 schneidend
ein bzw. durchdringen diese die endlose erste Material-
bahn 10 schneidend. Die Schlitten 57 bzw. die Trenn-
messer 54 werden dann durch entsprechende Betati-
gung der Stellmotoren 59 zu den dufleren Anschlagen
55 bewegt, wodurch jedes Trennmesser 54 einen von
einem zentralen Bereich der endlosen ersten Material-
bahn 10 ausgehenden Schragschnitt 51 zu dem benach-
barten Langsrand 52 erzeugt. Aufgrund des gleichzeiti-
gen Transports der endlosen ersten Materialbahn 10 ent-
stehen durch die Querverlagerung der Trennmesser 54
die Schragschnitte 51, die zusammen den Keilschnitt 50
ergeben. Die Schlitten 57 bzw. Trennmesser 54 sind
auch anders antreibbar bzw. verlagerbar.

[0081] Nachfolgend wird insbesondere unter Bezug-
nahme auf die Figuren 8 bis 12 die zweite Halte-Trans-
port-Einheit beschrieben. Diese Einheit umfasst eine
drehbar gelagerte Leitwalze 63 und eine Halte-Laufrolle
64, zwischen welchen beim Wiederanfahren der Anlage
zur Herstellung der Wellpappe bzw. der Anordnung 1 zur
Herstellung einer einseitig kaschierten, endlosen Well-
pappebahn 2 die endlose erste Materialbahn 10 verlauft.
Ansonsten ist die zweite Halte-Transport-Einheit inaktiv.
[0082] Die Leitwalze 63 erstreckt sich tiber die gesam-
te Breite der endlosen ersten Materialbahn 10. Sie ist
drehbar gelagert.

[0083] Die Halte-Laufrolle 64 ist in einem Tragkorper
65 drehbar bzw. drehantreibbar gelagert. Sie erstreckt
sich lediglich Uber eine Teilbreite der endlosen ersten
Materialbahn 10. Der Tragkorper 65 sitzt drehfest auf
einer Schwenkwelle 66, die in Lagerkérpern 67 schwenk-
bar gelagert ist und parallel zu der Leitwalze 63 verlauft.
Der Tragkorper 65 steht mit einer Verstell-Zylindereinheit
68 in Verbindung steht. Die Verstell-Zylindereinheit 68
hat ein stationares Gehause 69 und eine langs des Ge-
hauses 69 verlagerbare Kolbenstange 70, die so im Stan-
de ist, die Schwenkwelle 66 und somit auch den Trag-
korper 65 mit der Halte-Laufrolle 64 zu verschwenken.
Die Halte-Laufrolle 64 ist so zwischen einer in Fig. 10
gezeigten aktiven Stellung und einer in Fig. 11 gezeigten
inaktiven Stellung verlagerbar.

[0084] An den Tragkérper 65 ist aulRerdem eine An-
triebswelle 71 angeschlossen, die vorzugsweise mit der
Schwenkwelle 66 fluchtet. Die Antriebswelle 71 istin La-
gerkorpern 72 drehbar bzw. drehantreibbar gelagert.
[0085] Aufder Antriebswelle 71 ist benachbart zu dem
Tragkorper 65 ein Antriebsrad 73 drehfest angeordnet.
Ferner steht die Halte-Laufrolle 64 mit einem zweiten An-
triebsrad 74 in drehfester Verbindung. Um die beiden
Antriebsrader 73, 74 ist ein endloser Antriebsriemen 75
gefuihrt. Mit der Antriebswelle 71 steht ein Antriebsmotor
76 in drehfester Verbindung, so dass dieser im Stande
ist, die Antriebswelle 71 in Rotation zu versetzen.
[0086] Eine Rotationsbewegung der Antriebswelle 71
fuhrt zu einem Drehantrieb des ersten Antriebsrads 73
und somit auch zu einem Antrieb des Antriebsriemens
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75, wodurch das zweite Antriebsrad 74 und somit auch
die mit diesem gekoppelte Halte-Laufrolle 64 in Rotation
versetzt wird.

[0087] Wenn die Halte-Laufrolle 64 an der endlosen
ersten Materialbahn 10 anliegt und still steht, wird so die
endlose erste Materialbahn 10 zwischen der Halte-Lauf-
rolle 64 und der Leitwalze 63 mit einem, insbesondere
vorgegebenen, Haltemoment gehalten bzw. 6rtlich fest-
gelegt bzw. gestoppt. Dort ist zwischen der Halte-Lauf-
rolle 64 und der Leitwalze 63 ein Haltespalt bzw. Klemm-
spalt begrenzt. Wenn die Halte-Laufrolle 64 dabei
drehangetrieben ist, wird die endlose erste Materialbahn
10inihrer Transportrichtung 27 geflihrt transportiert bzw.
bewegt. Wenn die Wellbahn 22 von der aktiven Riffel-
vorrichtung erfasstist, greiftein Freilaufin der Halte-Lauf-
rolle 64. Der Freilaufistdann aktiv. Wenn die Halte-Lauf-
rolle 64 von der endlosen ersten Materialbahn 10 abge-
hoben ist und sich so in ihrer inaktiven Stellung befindet,
wird die endlose erste Materialbahn 10 weder durch die-
se gehalten noch durch diese in der Transportrichtung
27 transportiert.

[0088] Die Halte-Laufrolle 64, die Antriebsrader 73,74,
der Antriebsriemen 75, die Antriebswelle 71 und der An-
triebsmotor 76 sind Bestandteil der zweiten Transport-
einrichtung. Die Halte-Laufrolle 64 ist auch Bestandteil
der zweiten Halteeinrichtung.

[0089] Nachfolgend wird unter Bezugnahme aufdie Fi-
guren 13 bis 17 die erste Halte-Transport-Einheit be-
schrieben. Diese Einheit umfasst eine Leitwalze 77, die
sich in der Querrichtung 46 der endlosen ersten Materi-
albahn 10 erstreckt und tiber die gesamte Breite der end-
losen ersten Materialbahn 10 verlauft. Die Leitwalze 77
ist drehbar gelagert.

[0090] Parallel zu der Leitwalze 77 verlauft eine
Klemm-Transportrollen-Anordnung 78, die sich wieder
Uber die gesamte Breite der endlosen ersten Material-
bahn 10 erstreckt und glinstigerweise mehrere Ringvor-
spriinge bzw. Laufrollen tragt.

[0091] Die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 istin
einem Lagergestell 79 drehantreibbar gelagert. Das La-
gergestell 79 ist um eine Schwenkachse schwenkbar ge-
lagert. Zur Verschwenkung des Lagergestells 79 um die
Schwenkachse dienen zwei Schwenk-Zylindereinheiten
80. Jede Schwenk-Zylindereinheit 80 hat ein stationares
Gehause 81 und eine in dem jeweiligen Gehause 81 axial
verschiebbar gefiihrte Kolbenstange 82. Durch Verla-
gern der Kolbenstangen 82 gegeniiber dem zugehérigen
Gehause 81 ist das Lagergestell 79 und somit auch die
Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 verschwenkbar.
[0092] Die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 ist
drehantreibbar. Daflir ist ein Drehantrieb 83 vorhanden,
dessen Antriebswelle 84 Uber einen Antriebsriemen 85
mit der Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 in An-
triebsverbindung steht.

[0093] Der Drehantrieb 83 und der Antriebsriemen 85
sowie die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 sind
Bestandteil der ersten Transporteinrichtung. Die Klemm-
Transportrollen-Anordnung 78 ist auch Bestandteil der
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ersten Halteeinrichtung.

[0094] Inihrerin Fig. 14 gezeigten aktiven Stellung ist
die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 benachbart
zu der Leitwalze 77 angeordnet. Die Klemm-Transpor-
trollen-Anordnung 78 und die Leitwalze 77 liegen dann
an gegenuberliegenden Seiten der endlosen ersten Ma-
terialbahn 10 an. Wenn die Klemm-Transportrollen-An-
ordnung 78 an der endlosen ersten Materialbahn 10 an-
liegt und diese gegeniber der Leitwalze 77 beklemmt,
ist so die endliche erste Materialbahn 10 dort Ortlich fest-
gelegt bzw. gestoppt. Dabei ist die Klemm-Transportrol-
len-Anordnung 78 unangetrieben bzw. steht diese still.
[0095] Wenn dagegen die Klemm-Transportrollen-An-
ordnung 78 noch in Rotation versetzt ist, wird die endlose
erste Materialbahn 10 dadurch in der Transportrichtung
27 transportiert.

[0096] Wenn die Wellbahn 22 von der aktiven Riffel-
vorrichtung erfasst ist, greift ein Freilauf in der Klemm-
Transportrollen-Anordnung 78. Der Freilauf ist dann ak-
tiv.

[0097] Inihrerinaktiven Stellung, die in Fig. 16 gezeigt
ist, ist die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 von der
ersten Leitwalze 77 bzw. von der endlosen ersten Mate-
rialbahn 10 abgehoben. Sie hat dann keinen Einfluss.
[0098] Die Anordnung 1 zur Herstellung einer einseitig
kaschierten Wellpappebahn hat auRerdem eine Riffel-
vorrichtungs-Wechselvorrichtung 86, die eine bislang in-
aktive zweite Riffelvorrichtung 87 bevorratet. Die Riffel-
vorrichtungs-Wechselvorrichtung 86 istim Wesentlichen
zwischen der Trennvorrichtung 40 und der Leimauftrags-
vorrichtung 29 angeordnet. Sie istim Stande, die bislang
aktive Riffelvorrichtung durch die bislang inaktive Riffel-
vorrichtung 87 zu ersetzen. Auch die bislang inaktive Rif-
felvorrichtung 87 hat zwei Riffelwalzen zum Riffeln der
endlosen ersten Materialbahn 10. Im Gegensatz zu der
bislang im Einsatz befindlichen Riffelvorrichtung unter-
scheidet sich die bislang inaktive Riffelvorrichtung 87 in
ihrer Riffelung von der bisher verwendeten Riffelung.
[0099] Nachfolgend wird unter Bezugnahme aufdie Fi-
guren 18 bis 26 der Betrieb der Wellpappe-Anlage be-
schrieben.

[0100] Wie Fig. 18 zeigt, lauft die endlose erste Mate-
rialbahn 10 an der Trennvorrichtung 40 vorbei. Die
Trennvorrichtung 40 ist dabei inaktiv und wirkt nicht auf
die endlose erste Materialbahn 10. Ferner passiert die
endlose erste Materialbahn 10 die erste Halte-Transport-
Einheit und die zweite Halte-Transport-Einheit, die beide
inaktiv sind und nicht auf die endlose erste Materialbahn
10 einwirken. Die zweite Riffelvorrichtung 87 befindet
sichinihrerinaktiven Parkstellung. Die endlose erste Ma-
terialbahn 10 wird von der ersten Riffelvorrichtung gerif-
felt und von der Leimauftragsvorrichtung 29 beleimt. Die
endlose zweite Materialbahn 17 wird unter Bildung der
einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 mit der endlosen
ersten Materialbahn 10 verbunden.

[0101] Wenninsbesondere ein Produktionsauftrag be-
endet ist und ein neuer Produktionsauftrag mit anderer
Flute bzw. Wellbahnriffelung vorliegt, erfolgt ein Aus-
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tausch derbislang aktiven Riffelvorrichtung durch die bis-
lang inaktive zweite Riffelvorrichtung 87.

[0102] Hierfir werden die erste Halte-Transport-Ein-
heit und die zweite Halte-Transport-Einheit betatigt. Sie
werden aus ihrer jeweiligen inaktiven Stellung ver-
schwenkt. Die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78
und die Halte-Laufrolle 64 driicken dabei die endlose ers-
te Materialbahn 10 klemmend gegenuber die zugehorige
Leitwalze 63 bzw. 77, wodurch die endlose erste Mate-
rialbahn 10 dort 6rtlich festgelegt wird bzw. gestoppt wird.
Sie befinden sich inihren jeweiligen Haltestellungen. Wie
Fig. 20 zeigt, erfolgt dann eine undefinierte Quertrennung
der endlosen ersten Materialbahn 10 durch einen ent-
standenen Riss 88. Die Halte-Transport-Einheiten bilden
eine Trennvorrichtung.

[0103] Ein durch den Riss 88 gebildeter, vorauseilen-
der Bahnabschnitt 89 der endlosen ersten Materialbahn
10 wird aus der Anordnung 1 zur Herstellung einer ein-
seitig kaschierten Wellpappebahn 2 ausgeférdert, wah-
rend ein nacheilender Bahnabschnitt 90 der endlosen
ersten Materialbahn 10 in der Anordnung 1 zur Herstel-
lung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn 2 durch
die haltenden Halte-Transport-Einheiten ortlich festge-
legtist. Die bislang aktive Riffelvorrichtung schwenkt aus
ihrer aktiven Stellung in ihre inaktive Stellung. Bei Ver-
lagerung der bislang aktiven Riffelvorrichtung aus ihrer
aktiven Stellung in Richtung auf ihre Parkstellung erfolgt
glinstigerweise eine Trennung der endlosen ersten Ma-
terialbahn. Die bislang inaktive Riffelvorrichtung 87
schwenkt aus ihrer bisherigen Parkstellung in ihre aktive
Stellung.

[0104] Alternativ zu dem undefiniertem Reilen gemaf
Figuren 20, 21 erfolgt gemaf Figuren 22 bis 24 eine Tren-
nung der endlosen ersten Materialbahn 10 durch die
Trennvorrichtung 40, die wie bereits angegeben unter-
schiedlich ausgefiihrt sein kann. Auch hier halten die bei-
den Halte-Transport-Einheiten mit einem, insbesondere
vorgegebenen, Haltemoment die endlose erste Materi-
albahn 10. Die Haltemomente der beiden Halte-Trans-
port-Einheiten koénnen identisch oder unterschiedlich
sein. Die bislang aktive Riffelvorrichtung transportiert,
insbesondere zusammen mit der Hochtransportvorrich-
tung 38, die endlose erste Materialbahn 10 weiter, so-
dass diese an einer vorbestimmten Stelle reif3t.

[0105] In Fig. 25 ist die bislang aktive Riffelvorrichtung
in Richtung auf ihre Parkstellung verschwenkt. Die bis-
lang inaktive Riffelvorrichtung 87 ist dagegen aus ihrer
bisherigen Parkstellung in Richtung auf die aktive Stel-
lung verschwenkt. Das Anpressbandmodul 35 steht da-
bei still. Das Anpressband 37 ist gestoppt.

[0106] In Fig. 26 ist die bislang inaktive Riffelvorrich-
tung 87 vollsténdig in ihre aktive Stellung verschwenkt.
Die Klemm-Transportrollen-Anordnung 78 und die Halte-
Laufrolle 64 liegen weiterhin an der endlosen ersten Ma-
terialbahn 10 an und werden nun angetrieben, so dass
dadurch der nacheilende Bahnabschnitt 90 der endlosen
ersten Materialbahn 10 in die neue Riffelvorrichtung 87
gefuhrt transportiert wird. Die Halte-Transport-Einheiten
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sind aktiv und befinden sich in ihren Transportstellungen.
Bei dem Einlauf in die neue Riffelvorrichtung 87 kommt
gunstigerweise ein Freilauf zum Einsatz.

[0107] Anschlielend werden die Halte-Transport-Ein-
heiten wieder in ihre inaktiven Stellungen verschwenkt.
[0108] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 27,28 eine alternative Trennung der endlosen ersten
Materialbahn 10 beschrieben.

[0109] Diein Fig. 27, 28 dargestellte Anordnung 1 zur
Herstellung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn
2 ist ahnlich wie die in Fig. 1 gezeigte Anordnung 1 zur
Herstellung einer einseitig kaschierten Wellpappebahn
2. Sie hat ebenfalls eine erste Halte-Transport-Einheit
aus der ersten Halteeinrichtung 41 und der ersten Trans-
porteinrichtung 42, die der endlosen ersten Materialbahn
10 zugeordnetist. Sie umfasst auRerdem eine der ersten
Halte-Transport-Einheit nachgeordnete zweite Halte-
Transport-Einheit aus der zweiten Halteeinrichtung 43
und zweiten Transporteinrichtung 44, die glinstigerweise
der endlosen ersten Materialbahn 10 zugeordnet ist. Die
Halte-Transport-Einheiten sind der aktiven Riffelvorrich-
tung vorgeordnet und beabstandet zueinander angeord-
net.

[0110] Im Vergleich mit der vorherigen Ausfihrungs-
form hat die in Figuren 27, 28 veranschaulichte Anord-
nung 1 zur Herstellung einer einseitig kaschierten Well-
pappebahn 2 keine stromaufwarts zu der aktiven Riffel-
vorrichtung angeordnete maschinelle Trennvorrichtung
40.

[0111] Der Keilschnitt 50 wird hier manuell durch ein
Cuttermesser 45a erzeugt, das von einem Maschinen-
bediener entsprechend geflihrt wird und ein Trennele-
ment bzw. eine Trennvorrichtung bildet. Der Keilschnitt
50 ist durch zwei manuell erzeugte Schragschnitte 51
gebildet, die von einem jeweiligen Langsrand 52 der end-
losen ersten Materialbahn 10 in der Transportrichtung
27 schrag zusammen laufen, aber beabstandet zuein-
ander enden. Die Schragschnitte 51 werden glnstiger-
weise bei stillstehender, endloser erster Materialbahn 10
benachbart zu der zweiten Halte-Transport-Einheit ma-
nuell durch entsprechenden Eingriff des Cuttermessers
45a in die erste Materialbahn 10 erzeugt, wobei sich die
zweite Halte-Transport-Einheit dabei glinstigerweise in
ihrer aktiven Stellung beziehungsweise Haltestellung be-
findet. Die endlose erste Materialbahn 10 ist durch die
aktive Riffelvorrichtung mit den Riffelwalzen 24, 26 ge-
fuhrt. Sie ist an der inaktiven Riffelvorrichtung 87 vorbei-
gefuhrt.

Patentanspriiche

1. Anordnung zur Herstellung einer einseitig kaschier-
ten Wellpappebahn (2), umfassend

a) eine Riffelvorrichtung (24, 26; 87) zum Erzeu-
gen einer eine Wellung aufweisenden Wellbahn
(22) aus einer ersten Materialbahn (10),
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b) eine Leimauftragsvorrichtung (29) zum Auf-
tragen von Leim auf Spitzen der Wellung der
Wellbahn (22),

c) eine Andruickvorrichtung (35) zum Andriicken
einerDeckbahn (17) an die mitLeim versehenen
Spitzen der Wellbahn (22), und

d) eine stromaufwarts zu der Riffelvorrichtung
(24, 26; 87) angeordnete Trennvorrichtung (40)
zum mindestens bereichsweisen Trennen der
ersten Materialbahn (10) in deren Querrichtung
(46),

dadurch gekennzeichnet, dass

e)die Trennvorrichtung (40) eine AbreiReinrich-
tung zum kontrollierten Abreien der ersten Ma-
terialbahn (10) umfasst.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abreileinrichtung eine stationa-
re Schneideinrichtung zugeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abreileinrichtung einer
Trenneinrichtung zum bereichsweisen Trennen der
ersten Materialbahn (10) in deren Querrichtung (46)
nachgeordnet ist.

Anlage zur Herstellung von Wellpappe mit einer An-
ordnung (1) zur Herstellung einer einseitig kaschier-
ten Wellpappebahn (2) nach einem der vorherigen
Anspriiche.

Verfahren zur Herstellung von Wellpappe, umfas-
send die Schritte

- Herstellen einer einseitig kaschierten Wellpap-
pebahn (2) mittels einer Anordnung (1) zur Her-
stellung einer einseitig kaschierten Wellpappe-
bahn (2), die umfasst

-- eine Riffelvorrichtung (24, 26; 87) zum Er-
zeugen einer eine Wellung aufweisenden
Wellbahn (22) aus einer ersten Material-
bahn (10),

-- eine Leimauftragsvorrichtung (29) zum
Auftragen von Leim auf Spitzen der Wellung
der Wellbahn (22), und

-- eine Andrickvorrichtung (35) zum Andri-
cken einer Deckbahn (17) an die mit Leim
versehenen Spitzen der Wellbahn (22), und

- mindestens bereichsweises Trennen der ers-
ten Materialbahn (10) in deren Querrichtung
(46) stromaufwarts zu der Riffelvorrichtung (24,
26; 87) mittels einer Trennvorrichtung (40),
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Trennvorrichtung (40) eine Abreileinrich-
tung zum kontrollierten Abreien der ersten Ma-
terialbahn (10) umfasst.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abreil3einrichtung eine stationa-
re Schneideinrichtung zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Materialbahn (10) bis
zu dem kontrollierten AbreilRen zusammenhangend
bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Material-
bahn (10) stromaufwarts zu der AbreilReinrichtung
bereichsweise in deren Querrichtung (46) getrennt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abreileinrich-
tung einer Trenneinrichtung zum bereichsweisen
Trennen der ersten Materialbahn (10) in deren Quer-
richtung (46) nachgeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das AbreilRen nach
einer bereits erfolgten bereichsweisen Trennung der
ersten Materialbahn (10) in deren Querrichtung (46)
erfolgt.

Claims

1.

An arrangement for producing a corrugated card-
board web (2) laminated on one side, comprising

a) a corrugating apparatus (24, 26; 87) for gen-
erating a corrugated web (22), which has a cor-
rugation, from a first material web (10),

b) a glue-applying apparatus (29) for applying
glue to tips of the corrugation of the corrugated
web (22),

c) a pressing apparatus (35) for pressing a top
web (17) onto the tips, provided with glue, of the
corrugated web (22), and

d) a severing apparatus (40) which is arranged
upstream of the corrugating apparatus (24, 26;
87) and which serves for at least regionally sev-
ering the first material web (10) in a transverse
direction (46) thereof,

characterized in that

e) the tear-off device comprises a tear-off device
for the controlled tearing-off of the first material
web (10).

The arrangement as claimed in claim 1, character-
ized in that the tear-off device is assigned a static
cutting device.

The arrangement as claimed in claim 1 or 2, char-
acterized in that the tear-off device is positioned
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downstream of a severing device for regionally sev-
ering the first material web (10) in its transverse di-
rection (46).

A plant for producing corrugated cardboard having
an arrangement (1) for producing a corrugated card-
board web (2) laminated on one side.

A method for producing corrugated cardboard, com-
prising the steps

- producing a corrugated cardboard web (2) lam-
inated on one side by means of an arrangement
(1) for producing a corrugated cardboard web
(2) laminated on one side, which arrangement
comprises

-- a corrugating apparatus (24, 26; 87) for
generating a corrugated web (22), which
has a corrugation, from a first material web
(10),

-- a glue-applying apparatus (29) for apply-
ing glue to tips of the corrugation of the cor-
rugated web (22), and

-- a pressing apparatus (35) for pressing a
top web (17) onto the tips, provided with
glue, of the corrugated web (22), and

- at least regionally severing the first material
web (10) in a transverse direction (46) thereof
upstream of the corrugating apparatus (24, 26;
87) by means of a severing apparatus (40),
characterized in that the tear-off device com-
prises atear-off device for the controlled tearing-
off of the first material web (10).

The method as claimed in claim 5, characterized in
that the tear-off device is assigned a static cutting
device.

The method as claims in claim 5 or 6, characterized
in that the first material web (10) remains coherent
up until the controlled tearing-off process.

The method as claimed in one of claims 5to 7, char-
acterized in that the first material web (10) is re-
gionally severed in its transverse direction upstream
of the tear-off device.

The method as claimed in one of claims 5 to 8, char-
acterized in that the tear-off device is positioned
downstream of a severing device for regionally sev-
ering the first material web (10) in its transverse di-
rection (46).

The method as claimed in one of claims 5to 9, char-
acterized in that the tearing-off takes place after the
first material web (10) has already been regionally
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severed in its transverse direction (46).

Revendications

Agencement de fabrication d’'une bande de carton
ondulé (2) contrecollée d’un cété comprenant

a) un dispositif de cannelage (24, 26 ; 87) pour
la génération d’'une bande ondulée (22) présen-
tant une ondulation a partir d’'une premiere ban-
de de matériau (10),

b) un dispositif d’application de colle (29) pour
I'application de colle sur des pointes de I'ondu-
lation de la bande ondulée (22),

c) un dispositif de pressage (35) pour le pressa-
ge d’'une bande de couverture (17) contre les
pointes pourvues de colle de la bande ondulée
(22), et

d) un dispositif de séparation (40) agencé en
amont du dispositif de cannelage (24, 26 ; 87)
pour la séparation au moins par endroits de la
premiere bande de matériau (10) dans son sens
transversal (46),

caractérisé en ce que

e) le dispositif de séparation (40) comporte un
dispositif de rupture pour la rupture contrblée de
la premiere bande de matériau (10).

Agencement selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’un dispositif de coupe stationnaire est as-
socié au dispositif de rupture.

Agencement selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le dispositif de rupture est agencé
en aval d’un dispositif de séparation pour la sépara-
tion par endroits de la premiére bande de matériau
(10) dans son sens transversal (46).

Installation de fabrication de carton ondulé avec un
agencement (1) pour la fabrication d’'une bande de
carton ondulé (2) contrecollée d'un cbté selon l'une
des revendications précédentes.

Procédé de fabrication de carton ondulé comprenant
les étapes

- de fabrication d’'une bande de carton ondulé
(2) contrecollée d’'un c6té au moyen d’un agen-
cement (1) de fabrication d’'une bande de carton
ondulé (2) contrecollée d’'un c6té qui comporte

-- un dispositif de cannelage (24, 26 ; 87)
pour la génération d’'une bande ondulée
(22) présentant une ondulation a partir
d’une premiére bande de matériau (10),

-- un dispositif d’application de colle (29)
pour I'application de colle sur des pointes
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de I'ondulation de la bande ondulée (22), et
-- un dispositif de pressage (35) pour le
pressage d’'une bande de couverture (17)
contre les pointes pourvues de colle de la
bande ondulée (22), et

- de séparation au moins par endroits de la pre-
miére bande de matériau (10) dans son sens
transversal (46) en amont du dispositif de can-
nelage (24, 26 ; 87) au moyen d’un dispositif de
séparation (40),

caractérisé en ce que

- le dispositif de séparation (40) comporte un
dispositif de rupture pour la rupture contrélée de
la premiere bande de matériau (10).

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
qu’un dispositif de coupe stationnaire est associé
au dispositif de rupture.

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que la premiere bande de matériau (10) reste
continue jusqu’a la rupture controlée.

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé en ce que la premiere bande de matériau
(10) est séparée en amont du dispositif de rupture
par endroits dans son sens transversal (46).

Procédé selon 'une des revendications 5 a 8, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de rupture est agen-
cé en aval d’un dispositif de séparation pour la sé-
paration par endroits de la premiére bande de ma-
tériau (10) dans son sens transversal (46).

Procédé selon 'une des revendications 5 a 9, ca-
ractérisé en ce que la rupture est effectuée apres
une séparation par endroits déja effectuée de la pre-
miére bande de matériau (10) dans son sens trans-
versal (46).
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