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69 Verfahren zum Herstellen von doppelseitigen Wellpappen.

@ Beim Herstellen von doppelseitigen Wellpappen wird

zuerst eine einseitige Wellpappe, die aus einem Ein-
seitenkaschierer auf eine Briicke vorgeschoben wird und
von der Briicke aus in einen Doppelseitenkaschierer gefor-
dert wird, auf der Briicke oder vor dieser durchgeschnitten.
Danach wird der hintere Rand der Pappe mit dem vorde-
ren Rand einer anderen einseitigen Wellpappe, die aus ei-
nem anderen Einseitenkaschierer auf die Briicke vorge-
schoben wird, verspleist, Dieses Verfahren ermdglicht den
Wechsel der einseitigen Wellpappen, wobei defekte Teile
der Pappe, falls vorhanden, abgeschnitten werden kénnen
und zwar bei einer konstanten und hohen Geschwindig-
keit des Arbeitsvorganges.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen von doppelseitigen Wellpap-
pen, das einen Verfahrensschritt zum Wechseln von einseiti-
gen Wellpappen beinhaltet, dadurch gekennzeichnet, dass
der Verfahrensschritt zum Wechseln von einseitigen Well-
pappen folgende Teilschritte umfasst:

Durchschneiden einer ersten einseitigen Wellpappe (a, b),
die aus einem ersten Einseitenkaschierer (SA, SB) auf eine
Briicke (100) vorgeschoben und von der Briicke aus in einen
Doppelseitenkaschierer gefordert wird, in einer Position, die
sich auf oder vor der Briicke (100) befindet; und

Verspleissen des hinteren Randes der Pappe (a, b) mit
dem vorderen Rand einer zweiten einseitigen Wellpappe (b,
a), die aus einem zweiten Einseitenkaschierer (SB, SA) auf
die Briicke (100) vorgeschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Teil der ersten einseitigen Wellpappe (a, b), die aus
dem Einseitenkaschierer (SA, SB) auf die Briicke (100) vor-
geschoben wird, auf der Briicke gespeichert wird und dass
die erste einseitige Wellpappe in einer Position durchge-
schnitten wird, die sich in oder vor dem gespeicherten Teil
(a’, b’) der Pappe befindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Teil der ersten einseitigen Wellpappe (a,
b), die aus dem ersten Einseitenkaschierer (SA, SB) vorge-
schoben wird, zuerst auf einem unteren Teil (1001) der Briik-
ke (100) gespeichert wird, dass ein weiterer Teil der ersten
einseitigen Wellpappe zweitens auf einem oberen Teil (1002)
der Briicke (100) gespeichert wird, dass die erste einseitige
Wellpappe in einer Position durchgeschnitten wird, die sich
in oder vor dem zuerst gespeicherten Teil (a’, b") befindet,
und dass der hintere Rand der Pappe mit dem vorderen
Rand der zweiten einseitigen Wellpappe verspleisst wird, bis
der hintere Rand in eine Position kommt, in der die erste ein-
seitige Wellpappe zum zweiten Mal gespeichert wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass es weiter einen Verfahrensschritt zum
Entfernen von fehlerhaften Teilen von einseitigen Wellpap-
pen umfasst, wobei dieser Verfahrensschritt zum Entfernen
von fehlerhaften Teilen von einseitigen Wellpappen folgende
Teil-Schritte beinhaltet: Durchschneiden der ersten einseiti-
gen Wellpappe (a, b), die aus dem ersten Einseitenkaschierer
(SA, SB) auf die Briicke (100) vorgeschoben und in den
Doppelseitenkaschierer gefordert wird, nachdem ein Teil der
Pappe auf der Briicke gespeichert worden ist, zum ersten
Mal, wenn der Anfang eines fehlerhaften Teils der Pappe vor
dem gespeicherten Teil erscheint;

Hinausleiten des vorderen Randes der Pappe aus der
Briicke, um den fehlerhaften Teil der Pappe aus der Briicke
hinauszubef6rdern;

Durchschneiden der Pappe zum zweiten Mal, wenn der
fehlerhafte Teil der Pappe aus der Briicke hinausbeférdert
ist; und

Verspleissen des hinteren Randes der ersten einseitigen
Wellpappe, der gebildet worden ist, als die Pappe zum ersten
Mal durchgeschnitten wurde, mit dem vorderen Rand, der
gebildet wird, wenn die Pappe zum zweiten Mal durchge-
schnitten wird.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her-
stellen von doppelseitigen Wellpappen. Insbesondere betrifft
die Erfindung ein verbessertes Verfahren zum Herstellen von
doppelseitigen Wellpappen, das einen Verfahrensschritt zum
Wechseln von einseitigen Wellpappen beinhaltet.
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Herkémmlicherweise wird der Wechsel von einseitigen
Wellpappen wihrend der Herstellung von doppelseitigen
Wellpappen ausgefiihrt, indem eine einseitige Wellpappe,
beispielsweise eine A-Flute, die aus einer Klebemaschine ei-
nem Doppelseitenkaschierer zugefiihrt wird, an einer Stelle,
wo sie die Klebemaschine verldsst, abgeschnitten wird und
indem in den Doppelseitenkaschierer der vordere Rand einer
anderen einseitigen Wellpappe, beispielsweise einer B-Flute,
eingefiihrt wird, welche in einer Position wartet, in der sie
durch eine andere Klebemaschine hindurchgegangen ist.
Demgemdss beinhaltet dieses Verfahren einen grossen Nach-
teil, der darin besteht, dass die Prozesse im Anschluss an den
Doppelseitenkaschierer alle gestoppt werden miissen oder
dass die Geschwindigkeit der Prozesse drastisch gesenkt wer-
den muss, bis der Wechsel der einseitigen Wellpappen oder
Flutenwechsel abgeschlossen ist. Weiter beinhaltet dieses
Verfahren auch gefahrliche Arbeiten, wenn Bedienungsper-
sonen den vorderen Rand einer neuen einseitigen Wellpappe
in einen Spalt zwischen einer Heizplatte an dem Einlass des
Doppelseitenkaschierers und einem Baumwollband einfiih-
ren miissen. Weiter fithrt das Stoppen der oben erwihnten
Prozesse oder die drastisch gesenkte Geschwindigkeit zu ver-
schiedenen Nachteilen, wie Ubertrocknen oder Verziehen,
weil die dem Doppelseitenkaschierer zuzufiihrende einseitige
Wellpappe fiir eine eine vorbestimmte Zeit iibersteigende
Zeitspanne auf der Heizplatte bleibt.

Weiter, wenn die einseitige Wellpappe, die dem Doppel-
seitenkaschierer zuzufiihren ist, irgendwelche fehlerhaften

* Teile aufweist, die von schlechter Verspleissung oder Verkle-
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bung zwischen Medien oder zwischen Kaschierpapieren, von
schiechter Verbindung zwischen Medium und Kaschierpa-
pier und dgl. herriihren, treten ernste Probleme auf, wie Bre-
chen der Pappe, Stauung, usw., wodurch es zu einem Verlust
des Produkts und zu einer merklichen Verringerung der Fer-
tigungseffizienz kommen kann. Wenn irgendwelche fehler-
haften Teile an der einseitigen Wellpappe festgestellt werden,
die aus dem Einseitenkaschierer (single facer) auf eine Briik-
ke gefordert wird, werden demgemiss herkdmmlicherweise
der Vorschub der Pappe aus dem Einseitenkaschierer und
die Zufiihrung der Pappe zu dem Doppelseitenkaschierer
unterbrochen oder die Zufiihrgeschwindigkeit und die Vor-
schubgeschwindigkeit werden jedesmal dann gesenkt, wenn
der fehlerhafte Teil festgestellt wird, so dass der fehlerhafte
Teil von Hand abgeschnitten und von der Briicke herunter-

45 geworfen werden kann. Das fiihrt ebenfalls zu dem erwéihn-

ten Nachteil bei der Herstellung von doppelseitigen Well-
pappen und geht den erwédhnten gefdhrlichen Arbeiten vor-
aus.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum

so Herstellen von doppelseitigen Wellpappen zu schaffen, das

ermdglicht, den Wechsel oder Flutenwechsel der einseitigen
Wellpappen auszufiihren und defekte Teile der Pappe, falls
vorhanden, abzuschneiden oder zu entfernen, und zwar bei
einer konstanten und hohen Geschwindigkeit, ohne die Fer-

55 tigung zu stoppen oder die Geschwindigkeit der Verspleis-

sung oder Verklebung der einseitigen Wellpappen zu senken.
Weiter soll durch die Erfindung ein Verfahren zum Her-

stellen von doppelseitigen Wellpappen geschaffen werden,

das es Bedienungspersonen erméglicht, wihrend des Fluten-

60 wechsels oder beim Entfernen von fehlerhaften Teilen unge-
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fahrdet zu arbeiten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss durch die Merk-
male des kennzeichnenden Teiles des Patentanspruches 1 ge-
1ost.

Teile der einseitigen Wellpappen, die voriibergehend ge-
speichert werden, werden auf eine im folgenden angegebene
Weise gebildet. Wenn die Geschwindigkeit des Vorschubs ei-
ner einseitigen Wellpappe aus einem Einseitenkaschierer auf



eine Briicke grosser gemacht wird als die Geschwindigkeit
der Zufiihrung der einseitigen Wellpappe von der Briicke in
einen Doppelseitenkaschierer, wird ndmlich einem Teil der
einseitigen Wellpappe gestattet, auf der Briicke zu bleiben.
Der Teil kann in derartiger Menge vorliegen, dass sowohl
ein Abschneiden als auch ein Verspleissen fiir den Fluten-
wechsel oder das Entfernen eines fehlerhaften Teils genii-
gend ausgefiihrt werden konnen, ohne die Geschwindigkeit
der Zufiihrung der einseitigen Wellpappen zu dem Doppel-
seitenkaschierer zu senken. Wenn der Teil in ausreichender
Menge gespeichert ist, kann die Geschwindigkeit des Vor-
schubs der einseitigen Wellpappe aus dem Einseitenkaschie-
rer auf die Briicke gleich der Geschwindigkeit der Zufiihrung
von der Briicke zu dem Doppelseitenkaschierer gemacht
werden. Wenn der Teil der Pappe in mehr als notwendiger
Menge gespeichert wird, kann die Vorschubgeschwindigkeit
auf einen Wert verringert werden, der niedriger als die Zu-
fithrgeschwindigkeit ist.

Zwei Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden im fol-
genden unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen
niher beschrieben. Es zeigen

die Fig. 1, 2 und 3 Teilseitenansichten, die jeweils einen
der drei Teile einer Ausfiihrungsform der Anlage zeigen, die
zur Durchfithrung des Verfahrens nach der Erfindung be-
nutzt wird und in einen vorderen, einen mittleren bzw. einen
hinteren Teil unterteilt ist, und

Fig. 4 schematisch eine weitere Ausfithrungsform der zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach der Erfindung benutzten
Anlage.

Im folgenden wird die Erfindung ausfithrlich unter
Bezugnahme auf die in den Fig. 1, 2 und 3 gezeigte Anlage
beschrieben.

Eine einseitige Wellpappe a, die durch einen Einseitenka-
schierer SA hergestellt wird, wird mit Hilfe eines Vertikalfor-
derers 1A, der zwei angetriebene Endlosbandforderer 11A
und 12A, welche in engem Abstand gegeneinander gestellt
sind, aufweist, auf einen Briickenforderer 2A vorgeschoben,
der einen langgestreckten, angetriebenen Endlosbandférde-
rer 21A aufweist und in einem unteren Briickenteil 1001 ei-
ner Briicke 100 angeordnet ist. Nach dem Passieren eines
Vorschubforderers 3A, der einen angetriebenen Endlosband-
forderer 31A aufweist, und einer Fithrungswalze 4, die Mit-
lauferwalzen 41 aufweist, wird die Pappe weiter von einem
Vertikalforderer 6, der zwei angetriebene Endlosbandforde-
rer 61 und 62 aufweist, welche in engem Abstand gegenein-
ander gestellt sind, auf einen Briickenforderer 7 iibergeben,
der einen langgestreckten, angetriebenen Endlosbandférde-
rer 71 aufweist und in einem oberen Briickenteil 1002 der
Briicke 100 angeordnet ist. Dann wird die Pappe a iiber eine
Pappenfiihrungsvorrichtung 8, eine Zug ausiibende Vor-
richtung 101, einen Vorwédrmer 102 und eine Anleimmaschi-
ne 103 zu einem Doppelseitenkaschierer (in den Zeichnun-
gen nicht dargestellt) geférdert.

Andererseits wird eine einseitige Wellpappe b, die durch
einen Einseitenkaschierer SB hergestellt wird, mittels eines
Vertikalforderers 1B, der zwei angetriebene Endlosbandfér-
derer 11B und 12B, die eng gegeneinander gestellt sind, auf-
weist, auf einen Briickenforderer 2B vorgeschoben, der einen
langgestreckten, angetriebenen Endlosbandforderer 21B auf-
weist und in dem unteren Briickenteil 1001 der Briicke 100
angeordnet ist. Nach dem Passieren eines Vorschubférderers
3B, der angetriebene Endlosbandférderer 31B und 32B auf-
weist, der Fiihrungswalze 4, die die Mitlduferwalzen 41 auf-
weist und des Briickenforderers 7 wird die Pappe auf einem
Weg zu dem Doppelseitenkaschierer gefordert, der dem Weg
in dem Fall der oben erwdhnten einseitigen Wellpappe a
gleicht.

3 650 450

Der Briickenforderer 2A (oder 2B oder 7) wird mit einer
Geschwindigkeit betrieben, die von 1/8 bis 1/12 der Trans-
portgeschwindigkeit des Vertikalférderers 1A (oder 1B oder
6) reicht. Der Vertikalforderer 1A (oder 1B) wird mit einer

5 Geschwindigkeit betrieben, die mit der Zufithrgeschwindig-
keit des Einseitenkaschierers SA (oder SB) fiir die einseitige
Wellpappe a (oder b) synchron ist. Er wird ausserdem mit ei-
ner Geschwindigkeit betrieben, die betrdchtlich hdher ist als
die des Vertikalforderers 6. Ein auf dem Briickenforderer 7

10 gespeicherter Teil a”” (oder b”’) der einseitigen Wellpappe a
(oder b), der wie Wellen aussieht, kann vergrossert werden,
indem die Vorschubgeschwindigkeit des Vertikalférderers 6
fiir die einseitige Wellpappe a (oder b) grosser als die
Klemmgeschwindigkeit des Doppelseitenkaschierers fiir die

15 Pappe a (oder b) gemacht wird, und kann verringert werden,
indem die Vorschubgeschwindigkeit niedriger als die
Klemmgeschwindigkeit gemacht wird. Der gespeicherte Teil
kann auf einer geeigneten Menge gehalten werden, indem
beide Geschwindigkeiten einander gleich gemacht werden.

20 Ein gespeicherter Teil a’ (oder b’) der einseitigen Wellpappe
a (oder b), der sich auf dem Briickenforderer 2A (oder 2B)
befindet und wie Wellen aussieht, kann vergrossert, verklei-
nert oder auf einer geeigneten Menge gehalten werden, in-
dem die Vorschubgeschwindigkeit des Vertikalférderers 1A

25 (oder 1B) und des Einseitenkaschierers SA (oder SB), wel-
cher synchron mit dem Vertikalf6rderer 1A (oder 1B) arbei-
tet, grdsser als die, kleiner als die bzw. gleich der Férderge-
schwindigkeit des Vertikalforderers 6 gemacht wird, in der-
selben Weise wie in dem Fall des oben erwéhnten gespeicher-

39 ten Teils a” (oder b”).

Ein Flutenwechsel kann nun auf folgende Weise von der
einseitigen Wellpappe a (oder b), die aus dem Einseitenka-
schierer SA (oder SB) in den Doppelseitenkaschierer vorge-
schoben wird, auf die einseitige Wellpappe b (oder a), die ge-

35 rade durch den Einseitenkaschierer SB (oder SA) hergestellt
wird, erfolgen. Erstens werden der Einseitenkaschierer SB
(oder SA), der Vertikalférderer 1B (oder 1A) und der Briik-
kenforderer 2B (oder 2A) alle so betrieben, dass die einseiti-
ge Wellpappe b (oder a), die aus dem Einseitenkaschierer SB

40 (oder SA) vorgeschoben wird, mit Hilfe des Vertikalforde-
rers 1B (oder 1A) auf den Briickenf6rderer 2B (oder 2A) in
dem unteren Briickenteil 1001 gedriickt wird. Danach wird
der Vorschubforderer 3B (oder 3A) betdtigt, damit die ein-
seitige Wellpappe b (oder a) gefordert wird, bis der vordere

45 Rand der Pappe das Zufiihrende des Forderers 3B (oder 3A)
erreicht, und dann wird die Betdtigung des Forderers 3B
(oder 3A) gestoppt. Andererseits wird die fliessende einseiti-
ge Wellpappe a (oder b) abgeschnitten, wenn oder bevor der
Vertikalforderer 1A (oder 1B) und dann der Betrieb des Ein-

5o seitenkaschierers SA (oder SB) gestoppt wird. Wenn der hin-
tere Rand der einseitigen Wellpappe a (oder b) zu dem Ein-
gang oder in die Nihe des Eingangs des Vertikalforderers 6
kommt, wird der Betrieb der Forderer 6, 3A (oder 3B), 2A
(oder 2B) und 1A (oder 1B) jeweils gestoppt. Nachdem der

ss vordere Rand der einseitigen Wellpappe b (oder a) mit dem
hinteren Rand unter Verwendung eines Selbstklebebandes
verbunden worden ist, werden der Forderer 3B (oder 3A)
und der Forderer 6 wieder in Betrieb gesetzt, so dass die ein-
seitige Wellpappe b (oder a), die durch den Einseitenkaschie-

60 rer SB (oder SA) hergestellt wird, zu dem Doppelseitenka-
schierer gefordert wird.

Das oben beschriebene Verfahren kann auch auf folgen-
de Weise ausgefiihrt werden. Nachdem die fliessende einsei-
tige Wellpappe a (oder b) an dem Vertikalforderer 6 oder

65 vor demselben (auf einem Werkzeugtrager 51) abgeschnitten
worden ist, wird der Betrieb des Einseitenkaschierers SA
(oder SB) gestoppt und der hintere Rand der einseitigen
Wellpappe a (oder b) wird mit dem vorderen Rand der ein-
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seitigen Wellpappe b (oder a) unter Verwendung eines
Selbstklebebandes verbunden. Daran anschliessend werden
der Forderer 3B (oder 3A) und der Forderer 6 wieder in Be-
trieb gesetzt, so dass die einseitige Wellpappe b (oder a), die
durch den Einseitenkaschierer SB (oder SA) hergestellt wird,
zu dem Doppelseitenkaschierer vorgeschoben wird.

Ubrigens, wenn die einseitige Wellpappe a (oder b) an
oder vor dem Vertikalférderer 1A (oder 1B) grob abge-
schnitten worden ist, kann der hintere Rand zum Nacharbei-
ten erneut zugeschnitten werden, wenn er den Werkzeugtré-
ger 51 erreicht, und der nachgearbeitete hintere Rand kann
dann mit dem vorderen Rand verbunden werden.

Auf die oben beschriebene Weise erfolgt bei der einseiti-
gen Wellpappe, die dem Doppelseitenkaschierer zugefiihrt
wird, ein Wechsel der Flute von der einseitigen Wellpappe a
(oder b) zu der einseitigen Wellpappe b (oder a). Vorzugs-
weise wird die einseitige Wellpappe a (oder b) in dem gespei-
cherten Teil a” (oder b”) oder vor diesem und vorzugsweise
in dém gespeicherten Teil a’ (oder b") oder vor diesem abge-
schnitten. Weiter wird vorzugsweise der hintere Rand der
einseitigen Wellpappe a (oder b) mit dem vorderen Rand der
einseitigen Wellpappe b (oder a) in oder vor dem gespeicher-
ten Teil a” (oder b”") verbunden. Da der Einseitenkaschierer
SB (oder SA) zu arbeiten beginnt, bevor der Einseitenka-
schierer SA (oder SB) zu arbeiten aufhort, ist es nicht not-
wendig, die Geschwindigkeit des Vorschubs der einseitigen
Wellpappe zu dem Doppelseitenkaschierer wihrend des Flu-
tenwechsels zu senken. Wihrend des Flutenwechsels ist es
deshalb nicht mehr erforderlich, eine so gefihrliche Arbeit
auszufiihren, bei der der vordere Rand der einseitigen Well-
pappe in einen Spalt zwischen einer Heizplatte an dem Ein-
gang des Doppelseitenkaschierers und eines Baumwollban-
des eingefiihrt werden muss.

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfilhrungsform der Anlage zur
Durchfithrung des Verfahrens nach der Erfindung. Diese
- Anlage gleicht genau der oben beschriebenen, mit der Aus-
nahme, dass Vorschubwalzen 3A” und 3B anstelle der Vor-
schubférderer 3A und 3B benutzt werden und dass die Posi-
tionen des Einseitenkaschierers SB und des Vertikalférderers
1B in bezug auf den Briickenforderer 2B zueinander symme-
trisch sind. Demgemdiss ist eine ausfithrliche Beschreibung
dieser Anlage nicht erforderlich.

Im folgenden wird erldutert, wie ein fehlerhafter Teil be-
seitigt werden kann, wenn ein solcher an der einseitigen
Wellpappe festgestellt wird, die auf der Briicke fliesst. Ein
Forderer 9 zum Entfernen des fehlerhaften Teils weist einen

s langgestreckten, angetriebenen Endlosbandf6rderer 91 und
Mitlduferwalzen 92 auf (Fig. 1), die an dem Vorschubende
des Forderers so angeordnet sind, dass sie eng gegeneinander
gestellt sind, und die nahe der Transportfliche des Forderers
angeordnet sind. Ein Endlosférderband, das angetrieben

10 oder nicht angetrieben wird, kann anstelle der Walzen 92 be-
nutzt werden. Wenn der Anfang eines fehlerhaften Teils der
einseitigen Wellpappe den Werkzeugtréiger 51 zum Ab-
schneiden erreicht, werden die Forderer 3A (oder 3B) und 6
gestoppt und die Pappe wird am Anfang des fehlerhaften

15 Teils durchgeschnitten. Nach dem Durchschneiden wird der
vordere Rand der Pappe durch den Forderer 9 eingeklemmit,
so dass der fehlerhafte Teil aus der Briicke hinausbefordert
wird. Wenn das Ende des fehlerhaften Teils den Werkzeug-
trager 52 erreicht, wird die Pappe am Ende abgeschnitten, so

20 dass der fehlerhafte Teil von der Pappe entfernt wird. Beide
Rénder der Pappe werden dann miteinander verbunden und
beide Forderer 3A (oder 3B) und 6 werden wieder in Betrieb
gesetzt. Der Betrieb des Forderers 9 wird gestoppt, nachdem
der fehlerhafte Teil aus der Briicke 100 entfernt worden ist.

25 Da sowohl das Entfernen des fehlerhaften Teils der einseiti-
gen Wellpappe a (oder b) als auch das Verbinden der Pap-
pen, das nach dem Entfernen des fehlerhaften Teils erfolgt,
zwischen dem ersten gespeicherten Teil a’ (oder b”) und dem
zweiten gespeicherten Teil a” (oder b”') ausgefiihrt werden,

30 ist es nicht erforderlich, den Vorschub der Pappe in den
Doppelseitenkaschierer und die Zufiithrung der Pappen aus
den Einseitenkaschierern zu unterbrechen. Ausserdem ist es
nicht erforderlich, die Geschwindigkeit der Zufithrung aus
den Einseitenkaschierern zu dem Doppelseitenkaschierer zu

35 verringern, und eine Wellpappenmaschine kann kontinuier-
lich arbeiten. Das Entfernen des fehlerhaften Teils kann
durch weniger Arbeiter einfach und sicher ansgefithrt wer-
den. Es kann durch ein Verfahren ausgefithrt werden, bei
dem der Beseitigungsforderer den vorderen Rand der Pappe

40 einklemmt, woran sich einfache Arbeiten anschliessen.
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