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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ein-
pragen von Querrillen in faltbare Materialien, insbeson-
dere Pappe, insbesondere Endlosbahnen aus Pappe,
insbesondere ein- oder mehrwellige Wellpappe mit beid-
seitigen Deckpapieren, wobei zur Herstellung einer Rille
beide Seiten des faltbaren Materials von Werkzeugen
verformt werden, gemafl des Oberbegriffs nach An-
spruch 1. Eine derartige Vorrichtung ist aus der US
3,647,201 bekannt.

[0002] Endlosbahnen aus faltbaren Materialien, die je-
doch aufgrund ihrer Materialeigenschaften nicht bieg-
sam sind, d.h. sich nicht ohne Beschéadigung auf einer
Rolle aufrollen lassen, wie z.B. ein- oder mehrlagige
Wellpappen mit beidseitigen Deckpapieren, werden in
Form der Leporellofaltung zusammengelegt.

[0003] Nach dem Stand der Technik wird zur Erzeu-
gung einer Leporellofaltung das Material in &quidistanten
Abstanden, die der Faltlange entsprechen, quer gerillt.
Die eingepragten Querrillen dienen als Faltlinie. Die Ril-
lung erfolgt in der Weise, dass beispielsweise mittels ei-
nes periodisch arbeitenden Schlagwerkzeuges, die Ril-
len eingepragt werden. Diese Rillung erfolgt nach dem
Stand der Technik lediglich von einer Seite der Bahn, so
dass beider Erzeugung einer Leporellofaltung jede zwei-
te Faltung gegen die Orientierung der Rillung erfolgt.
Dies fuhrt zu Ungenauigkeiten bei der Leporellofaltung
und zu unsauber gestapelten Faltungen.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art bereitzustellen, wobei das
zu einer Leporellofaltung zusammen zu legende Material
in der Weise von beiden Seiten gerillt wird, dass eine
Leporellofaltung jeweils entsprechend der Orientierung
der Rillung und damit mit hoher Genauigkeit und mit ho-
her Flexibilitat erfolgen kann.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ei-
ne Vorrichtung gemaf Anspruch 1 gelost.

[0006] Das Zusammenlegen dieser Bahnen in Form
einer Leporellofaltung kann so mit groRer Genauigkeit
erfolgen, da alle Faltungen entsprechend der Orientie-
rung der jeweiligen Rillung erfolgen.

[0007] Vorzugsweise arbeitet die Vorrichtung kontinu-
ierlich wéahrend eines kontinuierlichen Vorschubs der zu
rillenden Bahn.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen aufgefihrt.

[0008] Ausfuihrungsbeispiele der erfindungsgemafiien
Vorrichtung sind inden Zeichnungen dargestellt und wer-
den im Folgenden néher beschrieben.

Es zeigen

eine Seitenansicht von Rillwalzen mit Rill-
werkzeugen,

Figur 1:

Figur 2:  eine Seitenansicht der Vorrichtung mit ab-
standsveranderlichen Rillwalzen mit Rill-

werkzeugen.
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[0009] InFigur 1 naher sind zwei gegenlaufig rotieren-
de Rillwalzen (1, 2) mit zumindest je einem positiven und
einem negativen Rillwerkzeug (11, 12 bzw. 21, 22), die
auf dem Umfang einer jeden Rillwalze (1, 2) angeordnet
sind, dargestellt. Die gegenlaufige Rotation der Walzen
(1, 2) erfolgt synchronisiert, so dass jeweils ein positives
Rillwerkzeug (11, 21) der einen Walze gleichzeitig mit
einem negativen Rillwerkzeug (12, 22) der anderen Wal-
ze das zwischen den Walzen hindurchgefiihrte Material
rillt. Die Bahnlange des Umfangsversatzes der Rillwerk-
zeuge aufden beiden Walzen entspricht dem gewiinsch-
ten Teilungsabstand der Rillung des faltbaren Matrials,
d.h. der gewuinschten Faltlange.

[0010] Bei den genannten negativen Rillwerkzeugen
(12, 22) kann es sich auch um eine glatte Oberflache
handeln, beispielsweise die Oberflache einer nicht kon-
turierten Walze oder einer Platte, die als Gegenstiick zu
den positiven Rillwerkzeugen (11, 21) wirkt. Vorzugswei-
se handelt es sich jedoch bei den negativen Rillwerkzeu-
gen (12, 22) um negative Matrizen, die die exakten Ge-
genstlicke zu positiven Matrizen der positiven Rillwerk-
zeuge (11, 21) bilden.

[0011] Beider hier gezeigten Ausfiihrungsform ist der
Radius der Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22) auf den Rill-
walzen (1, 2) variabel und beliebig einstellbar, angedeu-
tet durch drei Kreise (60, 61, 62). Die radiale Einstellbar-
keit der Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22) auf den Walzen
(1, 2) ist jedoch nicht auf diese drei Positionen (60, 61,
62) beschrankt, vielmehr handelt es sich nur um Beispie-
le. Diese vorteilhafte Ausgestaltung ermdglicht eine be-
liebige Einstellung des Umfangsversatzes und damitdes
Teilungsabstandes der Rillung.

[0012] Ebenfalls variabel ist der Achsabstand der bei-
den Rillwalzen (1, 2), um unterschiedliche Radien der
Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22) einstellen bzw. Materialien
unterschiedlicher Dicke bearbeiten zu kénnen.

[0013] Die Einstellung unterschiedlicher Radien er-
folgt Uber eine radiale Verschiebung der Rillwerkzeug-
trager (101, 102, 201, 202) auf den Walzen (1, 2). Die
positiven und negativen Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22)
sind auf den Rillwerkzeugtragern (101, 102, 201, 202)
austauschbar montiert, Rillwerkzeuge und Rillwerkzeug-
trager kénnen jedoch alternativ einteilig ausgefiihrt sein.
[0014] Die radiale Verstellung der Rillwerkzeugtréger
(101, 102, 201, 202) kann mittels Zahnstangen oder
Zahnstangensegmenten oder alternativ mittels Gewin-
despindeln erfolgen. Eine besonders vorteilhafte Ausge-
staltung der Rillwerkzeugtrager (101, 102, 201, 202) ist
in Figur 1 dargestellt. Es handelt sich bei den Rillwerk-
zeugtragern um L-férmige Werkzeugtrager. Der Grund-
korper der Rillwalzen (1, 2) ist zwischen den Wellenzap-
fen rechteckig ausgefiihrt und verfiigt tlber Aufnahmen
fur die Werkzeugtrager sowie tiber Zahnstangen zur ra-
dialen Verschiebung der Werkzeugtrager. Zur Fixierung
der Werkzeugtrager (101, 102, 201, 202) in der ge-
wiinschten radialen Position sind keilférmig ausgebildete
Klemmplatten vorgesehen, die in Richtung der Achse der
Walzen (1, 2) verschiebbar angeordnet sind. Die L-for-
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migen Werkzeugtrager sind paarweise gegenuberlie-
gend auf den Walzen (1, 2) angeordnet. Es kann eine
beliebige Anzahl von Werkzeugtragerpaaren angeord-
netsein, die abwechselnd positive und negative Rillwerk-
zeuge tragen.

[0015] Eine weitere Ausfiuihrungsform der erfindungs-
geméalen Vorrichtung ist in Figur 2 dargestellt. Die Rill-
walzen (1, 2) sind an scherenférmig angeordneten Ar-
men gelagert, deren Offnungswinkel (a) variabel ist. Die
Offnung und SchlieRung der scherenférmigen Arme und
damit die Variation des Achsabstandes der Walzen (1,
2) erfolgt mittels zumindest einer Gewindespindel (5).
[0016] Alternativ kann die Offnung der Arme auch
durch Zahnstangen oder mittels Hydraulik erfolgen. Die
Synchronisierung der Rillwalzen (1, 2) erfolgt vorzugs-
weise mittels elektronischer Kopplung der Antriebsmittel
der Korper (1, 2) und/oder mittels Stirnrédern (31, 32,
41, 42).

[0017] Zusétzlich zu den Walzen (1, 2), die die Rill-
werkzeuge tragen, kénnen Vorschubwalzen zum konti-
nuierlichen Vorschub des zu rillenden Materials vorge-
sehen sein. Vorzugsweise sind die Rotation der Rillwal-
zen (1, 2) und der Vorschubwalzen synchronisiert bzw.
bei unterschiedlichen Durchmessern entsprechend auf
die selbe Bahngeschwindigkeit abgestimmt. Die Syn-
chronisierung oder Abstimmung der Rillwalzen (1, 2) und
der Vorschubwalzen erfolgt vorzugsweise durch elektro-
nische Kopplung der Antriebsmittel der Rillwalzen (1, 2)
und der Vorschubwalzen und/oder mittels Stirnradern.
Der Achsabstand der zuséatzlichen Vorschubwalzen
kann variabel sein, um Materialien unterschiedlicher
Stérke bearbeiten zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einpréagenvon Querrillenin faltbare
Materialien, inshesondere Pappen, insbesondere
Endlosbahnen aus Pappe, insbesondere ein- oder
mehrwellige Wellpappe mit beidseitigen Deckpapie-
ren, wobei zwei gegenlaufig rotierende Korper (1, 2)
mit zumindest je einem positiven und einem negati-
ven Rillwerkzeug auf dem Umfang eines jeden Kor-
pers (1, 2) angeordnet sind, wobei die gegenlaufige
Rotation der Korper (1, 2) synchronisiert erfolgt, so
dass jeweils ein positives Rillwerkzeug (11, 21) des
einen Korpers gleichzeitig mit einem negativen Rill-
werkzeug (12, 22) des anderen Koérpers das zwi-
schen den Kérpern hindurchgefiihrte Material rillt
und die Bahnlange des Umfangsversatzes der Rill-
werkzeuge auf den beiden Kérpern dem Teilungs-
abstand der Rillung des faltbaren Materials ent-
spricht, dadurch gekennzeichnet, dass der
Achabstand der beiden Kérper (1, 2) variabel ist und
die Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22) und/oder Rillwerk-
zeugtrager (101, 102, 201, 202) auf den Kérpern (1,
2) radial verschieblich einstellbar sind.
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2.

10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Synchronisierung der Korper (1,
2) durch elektronische Kopplung der Antriebsmittel
der Korper (1, 2) und/oder mittels Stirnradern (31,
32, 41, 42) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Korper (1, 2)
an scherenartig angeordneten Armen gelagert sind
und der Offnungswinkel (a) zwischen den Armen va-
riabel ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Variation des
Achsabstandes der Korper (1, 2), inshesondere die
Offnung und SchlieRung scherenartig angeordneter
Arme, mittels zumindest einer Gewindespindel (5)
erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die radiale Ver-
schiebung der Rillwerkzeuge (11, 12, 21, 22) und/
oder Rillwerkreugtrager (101, 102, 201, 202) Uber
Zahnstangen oder Zahnstangensegmente erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die radiale Ver-
schiebung der Rillwerkzeuge und/oder Rillwerk-
zeugtrager Uber Gewindespindeln erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Korper (1, 2)
einen rechteckigen Grundkorper mit an den Enden
ausgebildeten Wellenzapfen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Rillwerk-
zeug (11, 12, 21, 22) von einem L-formigen Werk-
zeugtrager (101, 102, 201, 202) getragen wird oder
von diesem einstiickig gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder Koérper (1, 2)
zumindest ein Paar von gegeniberliegenden L-for-
migen Werkzeugtragern (101, 102, 201, 202) tragt.

Voarrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die L-férmigen
Werkzeugtrager in der gewiinschten radialen Posi-
tion auf dem Korper (1, 2) mittels keilférmig ausge-
bildeter Klemmplatten, die in Richtung der Achse der
Korper (1, 2) verschiebbar angeordnet sind, fixierbar
sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zusétzliche Vor-
schubwalzen vorgesehen sind.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotation der Kdrper (1, 2) und
die Rotation der Vorschubwalzen synchronisiert ist.

13. Vorrichtungnach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Synchronisierung der Kor-
per (1, 2) und der Vorschubwalzen durch elektroni-
sche Kopplung der Antriebsmittel der Kérper (1, 2)
und der Vorschubwalzen und/oder mittels Stirnra-
dern erfolgt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Achsabstand
der beiden Kérper (1,2) und/oder der Achsabstand
der Vorschubwalzen variabel ist.

Claims

1. Device forembossing transverse grooves in foldable
materials, particularly cardboard, particularly contin-
uous webs made of cardboard, particularly single or
multiple wall corrugated cardboard with cover pa-
pers on both sides, in which two bodies (1, 2) rotating
against each other are arranged with at least one
positive and one negative grooving tool on the cir-
cumference of each body (1, 2), in which the rotation
of the bodies (1, 2) in an opposite direction to each
other is synchronised, so that a positive grooving
tool (11, 21) of one body together with a negative
grooving tool (12, 22) of the other body at the same
time makes grooves in the material fed through the
bodies and the path length of the circumferential dis-
placement of the grooving tools on both bodies cor-
responds to the distance between the grooves in the
folded material, characterised in that the centre
distance between both bodies (1, 2) is variable and
the grooving tools (11, 12, 21, 22) and/or the groov-
ing tool carriers (101, 102, 201, 202) may be adjusted
to move radially on the bodies (1, 2).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the synchronisation of the bodies (1, 2) is through
electronic connection of the driving means of the
bodies (1, 2) and/or by means of spur gears (31, 32,
41, 42).

3. Device according to the previous claims, character-
ised in that the bodies (1, 2) are housed on arms
arranged like shears and the apex angle (a) between
the arms is variable.

4. Device according to one of the previous claims,
characterised in that the variation in the centre dis-
tance of the bodies (1, 2), particularly opening and
closing the arms arranged like shears, is by means
of at least one threaded spindle (5).
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5.

10.

11.

12.

13.

14.

Device according to one of the previous claims,
characterised in that the radial movement of the
grooving tools (11, 12, 21, 22) and/or the grooving
tool carriers (101, 102, 201, 202) is by means of
toothed racks or toothed rack segments.

Device according to one of the previous claims,
characterised in that the radial movement of the
grooving tools and/or the grooving tool carriers is
through threaded spindles.

Device according to one of the previous claims,
characterised in that the bodies (1, 2) have a rec-
tangular basic body with shaft journals on the ends.

Device according to one the previous claims, char-
acterised in that each grooving tool (11, 12, 21, 22)
is carried by an L-shaped tool carrier (101, 102, 201,
202) or is made in one piece with it.

Device according to one of the previous claims,
characterised in that each body (1, 2) carries at
least one pair of L-shaped tool carriers opposite each
other (101, 102, 201, 202).

Device according to one of the previous claims,
characterised in that the L-shaped tool carriers can
be fixed in the desired radial position on the body (1,
2) by means of wedge shaped clamping plates ar-
ranged so that they can move in the direction of the
axis of the bodies (1, 2).

Device according to one of the previous claims,
characterised in that additional feed rolls are pro-
vided.

Device accordingto claim 11, characterised in that
the rotation of the bodies (1, 2) and the rotation of
the feed rolls is synchronised.

Device according to claim 11 or 12, characterised
in that the synchronisation of the bodies (1, 2) and
the feed rolls is through electronic connection of the
driving means of the bodies (1, 2) and the feed rolls
and/or by means of spur gears.

Device according to one of claims 11 to 13, charac-
terised in that the centre distance between both
bodies (1, 2) and/or the centre distance between the
feed rolls is variable.

Revendications

Dispositif d'empreinte de rainures transversales
dans des matériaux pliables, en particulier des car-
tons, notamment des bandes sans fin de carton, en
particulier un carton a une ou plusieurs ondulations
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avec des papiers de couverture sur les deux faces,
dans lequel sont disposés deux corps (1, 2) tournant
ensens contraire avec au moins un outil de rainurage
positif et un outil de rainurage négatif sur le pourtour
de chaque corps (1,2), la rotation de sens contraire
des corps (1, 2) s'effectuant en synchronisme, de
sorte qu’un outil de rainurage positif (11, 21) de I'un
des corps rainure simultanément, avec un outil de
rainurage négatif (12, 22) de l'autre corps, le maté-
riau guidé au travers des corps et la longueur du
déport périphérique des outils de rainurage sur les
deux corps correspond a I'écartement des rainures
du matériau pliable, caractérisé en ce que ['écar-
tement axial des deux corps (1, 2) est variable et les
outils de rainurage (11, 12, 21, 22) et/ou les porte-
outils de rainurage (101, 102, 201, 202) sont régla-
bles sur les corps (1, 2) dans la direction radiale.

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que lasynchronisation des corps (1, 2) s’effectue
par couplage électronique des moyens d’entraine-
ment des corps (1, 2) et/ou au moyen de roues droi-
tes (31, 32, 41, 42).

Dispositif suivant 'une des revendications préceé-
dentes, caractérisé en ce que les corps (1, 2) sont
montés sur des bras disposés en ciseaux et I'angle
d’ouverture (a) entre les bras est variable.

Dispositif suivant 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que lavariation de I'écar-
tement axial des corps (1, 2), en patrticulier I'ouver-
ture et la fermeture des bras disposés en ciseaux,
s'effectue au moyen d’au moins une broche filetée

(5).

Dispositif suivant 'une des revendications préceé-
dentes, caractérisé en ce que le déplacement ra-
dial des outils de rainurage (11, 12, 21, 22) et/ou des
porte-outils de rainurage (101, 102, 201, 202) s'ef-
fectue par I'intermédiaire de crémailléres ou de seg-
ments de crémailléres.

Dispositif suivant 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le déplacement ra-
dial des outils de rainurage et/ou des porte-outils de
rainurage s'effectue par I'intermédiaire de broches
filetées.

Dispositif suivant 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les corps (1, 2) pré-
sentent un corps de base rectangulaire avec des tou-
rillons d’arbre réalisés aux extrémités.

Dispositif suivant 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que chaque outil de rai-
nurage (11, 12, 21, 22) est supporté par un porte-
outil en forme de L (101, 102, 201, 202) ou est formé
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10.

11.

12.

13.

14.

d’une seule piece par ce dernier.

Dispositif suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que chaque corps (1, 2)
supporte au moins une paire de porte-outils en forme
de L (101, 102, 201, 202) en vis-a-vis.

dispositif suivant I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les porte-outils en forme
de L peuvent étre fixés dans la position radiale sou-
haitée sur le corps (1, 2) au moyen de plaques de
serrage cunéiformes, qui sont disposées avec une
possibilité de déplacement en direction de I'axe des
corps (1, 2).

Dispositif suivant 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé ence que descylindresd’avan-
ce supplémentaires sont prévus.

Dispositif suivant la revendication 11, caractérisé
en ce que la rotation des corps (1, 2) et la rotation
des cylindres d’avance sont synchronisées.

Dispositif suivant I'une des revendications 11 et 12,
caractérisé en ce que la synchronisation des corps
(1, 2) et des cylindres d'avance s’effectue par cou-
plage électronique des moyens d’entrainement des
corps (1, 2) etdescylindres d’avance et/ou au moyen
de roues droites.

Dispositif suivant I'une des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce que I'écartement axial des deux
corps (1, 2) et/ou I'écartement axial des cylindres
d’avance est variable.
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