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Maskinen er et alternativ til en konventionel "single
faced" korrugeret pladefremstillingsenhed. En enkeltsidet
plade fremstillet med denne maskine har et medium (23)
klabet til en bekladning (21) eller to kanalmedier (23,
22) klazbet ved deres kanaltoppe, idet et af disse er kla-
bet til en bekladning. Ved dannelse af standard enkeltsi-
det korrugeret plade med et medium er mediet (23) korru-
geret mellem en standard korrugeringsvalse (10), som er
belastet mod en tilpasset bazrevalse (36) og et holdt i
den tilpassede valse (36) efter korrugering. Ved dannelse
af en kanaltop til kanaltop dobbeltmedieplade bliver en
korrugeringsvalse (10) belastet mod en rillet barevalse
(36), idet det forste korrugerede medium dannes og des-
uden holdes helt i form til rillerne i barevalsen. Det
andet korrugeringsmedium (22) dannes ved at trykbelaste
et par korrugeringsvalser (34, 35). Det sdledes fremstil-
lede korrugerede medium holdes til den anden korruge-
ringsvalse (35), som bliver ngjagtig positioneret i for-
hold til rillerne i barevalsen, saledes at de to medier

fortsettes
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(22, 23) klabés kanaltop til kanaltop. Klabestofapplika-
torer (12, 37) er tilvejebragt til at tilfores klazbestof
til et af medierne, fér kanaltop til kanaltopbindingen og
ti1 at dakke kanaltoppene for mediet eller den klabede
kanalstruktur pd barevalsen til klabning til bekladningen
(21). En yderligere styrevalse (38) er indrettet til at
opnd tangential tilfersel af bekladningen (21) pd mediet
(22), eller kanal til kanalstrukturen baret af den rille-
de barevalse (36). Energi (39) anvendes til at medvirke
til at klzbe bekladningen (21) til mediet (22) eller ka-
naltop til kanaltopstrukturen for at gere det muligt at
anvende en klabeteknik med lavt tryk.

FIGURE.2
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Opfindelsen angadr et apparat til fremstilling af b¢lgepap
og en fremgangsmade til at fremstille sandwich-struktu-
rer, omfattende et eller flere ikke-korrugerede pladeele-
menter (bekladninger) hvortil der er klabet en eller to
korrugerede (rynkede) pladeelementer (medier), som i sig

selv er klabet sammen.

Fra australsk patentansg¢gning nr. 62323/86 kendes en for-
bedret bg¢lgepapstruktur, i hvilken to lag af et korruge-
ret medium (kanaler) er klzbet sammen ved kanalernes top-

pe, og er klemt sammen mellem to ydre bekladninger.

Fra australsk patentansggning nr. 62323/86 kendes desuden
en fremgangsmade til at fremstille det strukturelle pa-
pir, i hvilket to separate lag af et korrugeringsmedium
bliver korrugeret, og dernast bragt ind i kanalspids til

kanalspids bergring pd synkroniserede korrugeringsvalser.

Fra US-patent nr. 3 700 518 kendes en fremgangsmade til
at fremstille plade med to yderbekladninger og to indre
kanalmedier, som er klazbet ved deres kanaltoppe. Frem-
gangsmdden beror pd at korrugere to medier sammen, klzbe
bekladninger til hver, adskille de to enkeltsidede plader
og klabe pladerne sammen ved kanaltoppe for kanalmedier-
ne. Denne fremgangsmdde har den ulempe, at man dermed ik-

ke pracist kan klabe kanaltoppene sammen.

Australsk patentansggning nr. 11926/88 vedr¢rer problemet
med kapitaludgift ved fremstilling af et nyt korruge-
ringsanlag for kanaltop til kanaltopkarton. Som sddant
fokuserer patentansg¢gning nr. 11962/88 pa en modifikation
af eksisterende korrugeringsmaskiner, som g¢r det muligt
at fremstille en konventionel korrugeret plade samt den
nye kanalspids til kanalspids korrugerede plade.

Konventionelt maskineri til at fremstille korrugeret pla-
de omfatter en enhed til at fremstille en enkeltsidet
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korrugeret plade, (en bekladning klabet til et enkelt
rynket lag). Mere komplicerede pladekonstruktioner kan
formes ved at klabe de eksponerede kanaler til en anden
bekladning, og om ¢nsket, derefter klazbe det til en anden
enkeltsidet korrugeret plade.

Et "single facer" anlag omfatter normalt som sine vasent-
lige komponenter:

(a) Valsevarkstativ for bekladning og korrugeringsmedium.

(b) Et par korrugeringsvalser til at korrugere mediet til
at kanalmedium.

(c) Et par opvarmede glatte (ikke korrugerede) styreval-
ser for bekladningspladen.

(d) En ikke korrugeret trykvalse til at bringe bekladnin-
gen i bergring med den anden korrugeringsvalse for at
danne en enkeltsidet plade.

(e) En lg¢stlgbende valse til at styre den formede enkelt-
sidede valse til efterfg¢lgende behandlingsenheder.

Med konventionel enkelsidet plade pafgres et vist tryk
for at sikre en sikker binding imellem bekladningen og
det korrugerede medium. Denne trykpaf¢ring frembringer
tryklinier p& bekladningens yderside svarende til kanal-
toppenes position. Behovet for at pafgre tryk kan pavirke
styrken af den enkeltsidede struktur ugunstigt og pavirke
udseendet af kartonen ugunstigt og dens egnethed til
trykning.

Opfindelsen har til formal at tilvejebringe et nyt appa-
rat til at fremstille den forbedrede korrugerede karton-
struktur, i hvilken et eller to lag Kkorrugeret medium
(kanaler) er precist klazbet sammen ved toppene af kana-
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lerne og klemt imellem to yderbekladninger. Dette er det
primezre formdl med dette apparat. Det er desuden et andet
formal ved opfindelsen, nemlig en ny fremgangsmade til at
fremstille en konventionel enkeltsidet plade uden brug af
tryk for at sikre bindingen af bekladningen til det kor-
rugerede medium. Dette opnds ved de i krav 6 kendeteg-
nende del angivne foranstaltninger.

Til dette tilvejebringer opfindelsen et enkeltsidet kor-
rugeret kartonfremstillingsapparat, som kan forme korru-
gerede plader med to kanalmedier Klazbet sammen ved kanal-

toppene omfattende:
(a) Valsevarkstativer for to medier og en bekladning.

(b) Barevalse, som har kanaler til at understg¢tte et for-

ste kanalmedium.

(c) En enkelt korrugeringsvalse i indgreb med bzrevalsen
til at korrugere det f¢rste kanalmedium.

(d) Et par korrugeringsvalser, som er indrettet til at
fremstillet et andet kanalmedium, hvilket par er anbragt
og drevet i forhold til bzrevalsen for at g¢re det muligt
at fore det forste og det andet kanalmedium i n¢jagtig
kanaltop til kanaltopbergring og til at transporteres med

barevalsen.

(e) En fo¢rste klzbestofpafgringsstation til at pafgre
klazbestof til et af kanalmedierne f¢r kanaltoppene i det
forste og det andet kanalmedium kommer i ber¢ring.

(£f) En anden klabestofpafgringsstation til at pafgre kla-
bestof til de blottede kanalspidser for de klazbede medier
eller til en bekladningsplade.
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(g) En bekladningsapplikatorvalse anbragt i nzrheden af
bazrevalsen efter den anden klabestofapplikator, som er
indrettet til at tilf¢re en bekladningskarton til navnte
klzbede kanalmedier.

Bazrevalsen er involveret i enhver operation af maskinen
og er ngglen til at sikre produktets tilbageholdelse og
den precise anbringelse af medierne i forhold til hinan-
den. Selv om det foretrakkes at anvende en barevalse med
stgrre diameter end de andre tre korrugeringsvalser, er
det helt acceptabelt at anvende korrugerings- og bareval-
ser med samme diameter.

Den enkelte korrugeringsvalse er ng¢jagtig anbragt i for-
hold til kanalerne pd barevalsen og er sdledes belastet
mod barevalsen, at der frembringes det f¢grste korrugerede
medium. Det f¢rste korrugerede medium holdes i bareval-
sens riller, i hvilken det blev formet, fortrinsvis ved
brug af vakuum i barevalsen.

Dette vakuum kan pafpres enten inde fra barevalsen eller
udvendigt til rillerne pa barevalsens overflade. Alterna-
tivt kan et overtryk pafgres udefra for at presse mediet
pa bazrevalsen. Det foretrazkkes desuden, at barevalsen er
indrettet til at have en styret oprunding pa& sin overfla-
de i aksialretningen ved kontaktpunktet for korrugerings-
valsen og berevalsen. Styrede oprundingsvalser bliver
se@dvanligvis anvendt pd papirfremstillingsmaskiner i pa-
pirindustrien.

Det andet kanalmedium bliver korrugeret i et par temmelig
konventionelle korrugeringsvalser, hvoraf den ene presser
imod den anden. Den indre valse i dette par korrugerings-
valser er ngjagtig anbragt i forhold til kanalerne p& ba-
revalsen for at sikre, at det f¢rste og det andet medium
bringes sammen top til top, med stor n¢jagtighed. Parret
af korrugeringsvalser, som et par, er belastet mod bare-
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valsen for at give kanaltop til kanaltop trykbinding.

En yderligere styret oprunding pa barevalseoverfladen i
en aksial retning kan vare tilvejebragt ved kontaktpunk-

tet mellem den indre korrugeringsvalse og barevalsen.

Det er ikke vasentligt, at kanalmedierne har samme stig-
ning, s& lange et tilstrzkkelig antal kanalspidser fra
hvert medium kan vere ud for hinanden. F.eks. kan maski-
nen ifglge opfindelsen anvendes til at fremstille et kor-
rugeret strukturpanel omfattende en plan plade og et for-
ste og et andet korrugeret element, hvor det f¢rste kor-
rugerede element er fastjort til den plane plade, hvilket
andet korrugeret element har farre kanaler pr. meter end
det forste element, hvilket andet element har kanaler med
stgorre hgjde end kanalerne pa det fgrste element, og ka-
naltoppene for det andet element er fastgjort til skifte-
vise kanaltoppe for det f¢rste element. I denne udfgrel-
sesform har et af de korrugerede medier fortrinsvis halvt
s4 mange kanaler pr. meter som det andet medium med kana-
ler to (2) gange s& hgje som det andet mediums kanaler.

En konventionel opvarmet "S" svg¢bbekladningsapplikator og
drivvalser er fortrinsvis anbragt, s& der opnds tangenti-
al tilfgrsel af bekladningen f¢r klazbningen til kanal til
kanalstrukturen. Fortrinsvis vil bekladningen forlgber
over en justerbar svgbforvarmertromle f¢r spandingen sty-

res af "S" svgbvalserne.

En meget ensartet behandling frembringes fortrinsvis for
hvert af medierne f¢r korrugering. Dette omfatter tilve-
jebringelsen af spandingskontrol, forvarmer/forberedere,
opvarmede "S" sv¢bdrivvalser og dampboksforberedere.

De forbedrede styrkekarakteristikker ved dobbeltkanalkon-
struktionen g¢r det muligt at fremstille letvagtskarton
med styrker, som er akvivalente med styrker i kraftige
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kartoner med konventionel struktur. Sdledes er besparel-
ser 1 materialeudgifter mulige ved at anvende kanal til
kanal konstruktionen.

Det har vist sig, at kasser fremstillet af kanal til ka-
nal Kkarton frembyder bedre holdbarhed og styrke. Pres-
nings- og foldningskarakteristikkerne for plade med kanal
til kanalbinding er sddanne, at kassernes hj¢rne og kant-
folder danner yderligere styrke ved konstruktionen. Kanal
til kanalstrukturen foldes pa en velkendt mdde til frem-
stilling af en hangslet forbindelse, som har bedre styr-
ke, fleksibilitet og synligt udseende sammenlignet med
folder i konventionel plade.

Klezbede kanalmedier ifglge opfindelsen kan derefter kla-
bes til ethvert egnet bekladningsmateriale, som danner
letvegtsstrukturlaminater. Medierne kan fremstilles af
100% cellulosefibre eller ligno-cellulosefibre eller kom-
binationer af cellulose, ligno-cellulose og syntetiske
fibre, eller de kan vare laminerede strukturer.

Bekledningerne eller pladeelementerne kan vare af et
hvilket som helst materiale og struktur med varierende
tykkelse omfattende, men ikke begranset til, karton frem-
stillet af cellulosefibre, ligno-cellulosefibre, cellulo-
se, lignocellulose og/eller syntetiske fiberblandinger;
naturlig eller syntetisk polymer, trz, eller metal; eller
laminater fremstillet af klazbede lag af enhver kombina-
tion af disse materialer. Strimler eller strenge af et-
hvert materiale kan ogsd tilfgres intermitterende, imel-
lem medierne pa tvers af kanalerne og sdledes klazbes ved
kanaltop til Kkanaltopovergangen. Indf¢ringen af sddanne
strimler eller strenge vil tvinge de klzbede medier og
forhindre udvidelse af kanaltop til kanaltopstrukturen,
indtil en eller flere bekladninger bliver tilfgrt og kan
yderligere tildele forgget styrke til pladen.
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Binding kan opnds ved brug af klabestoffer eller ved an-
dre midler sasom, men ikke begraznset til, lodning, slag-
lodning og smeltesvejsning.

Hvor en letvagtskonstruktionsplade til bygning kreves,
sadsom loftplader eller til brug i me¢bler, kan bekladnin-
gerne vare trafiner. Ved andre anvendelser sasom luftfar-
tgjsbekladninger, kan bekladningerne vare metalfolier el-
ler syntetiske polymere.

Indfgringen af en maskine af denne art i en konventionel
korrugatorlinie muligg¢r elimineringen af behovet for
trykpdf¢ring for at sikre bindingen imellem bekladningen
og korrugeringsmediet. Denne opfindelse tillader at an-
vende den eksisterende linie fuldt ud og har tilmed den
fordel, at den ikke ugunstigt pavirker styrken af pladen
og ikke ugunstigt pavirker udseendet af pladen ved til-

stedeverelsen af tryklinier.

Opfindelsen skal i det f¢lgende narmere beskrives med

henvisning til tegningen, hvorpa:

fig. 1 viser et skematisk billede af en konventionel

"single facer" enhed,

fig. 2 viser et skematisk billede af en enhed som beskre-
vet som denne opfindelse til at fremstille en kanal til

kanalstruktur,
fig. 3 viser et detaljeret billede af fig. 2,

fig. 4 viser en @ndret enhed ifglge opfindelsen, nar den
anvendes til at fremstille enkeltsidet korrugeret plade,

og

fig. 5 er et billede svarende til fig. 3, hvor en bzre-

valse af samme st¢rrelse som korrugeringsvalserne anven-
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des.

I fig. 1 omfatter den konventionelle "single facer" enhed
et valsevarkstativ 5, en forvarmervalse 6, en "single
facer" station 7 og et valsevarkstativ 8 for kanalmediet.

"Single facer" stationen 7 omfatter korrugeringsvalserne
10 og 11, Kklabeapplikatoren 12, trykvalsen 13 til at
presse bekladningen mod det korrugerede medium 23 pa val-
sen 11. Bekladningspladen 21 tilf¢gres fra stativet 5 over
forvarmervalsen 6 til de opvarmede glatte styrevalser 14
og 15.

Den formede enkeltsidede plade 24 overfe¢res til en lgst-
lgbende valse 16 og dernazst til en transportegr 17, som
transporterer den enkeltsidede plade 24 til yderligere
behandling.

Opfindelsen er eksemplificeret i fig. 2 og 3 til frem-
stilling af plade, nar to kanalmedier klzbes sammen wved
deres kanaltoppe.

De to korrugeringsmedier 22 og 23 fra valsevarkstativerne
5 og 8 bliver forbehandlet af forbehandlere 42 og 45. De
drevne "S" svgbvalser 15 og 55 indfgrer korrugeringsmedi-
et i korrugeringsklemmerne. Dampbokse 51, 52 og 53, 54
konditionerer yderligere medierne, f¢r de kommer ind i
klemmerne.

Styrevalser 31, 32, 43, 44, 46 og 47 er anbragt til at
styre bekladningen og medierne til og fra de respektive
dele i udstyret.

Det f¢rste korrugeringsmediet 43 bliver foldet mellem
korrugeringsvalsen 10 og barevalsen 36. Disse valser er
slebet med samme kanalform eller en kanalform med en halv
eller en dobbelt stigning i forhold til korrugeringsval-
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serne 34 og 35. Bazrevalsen i denne udfgrelsesform er pas-
sende 900 mm i diameter og korrugeringsvalserne er 300 mm

i diameter.

Det korrugerede medium 23 holdes i bzrevalsens folder af
et vakuum pdf¢prt fra barevalsens inderside. Barevalsens
overflade er ved punkter 49 og 50 indrettet til at frem-
bringe et overtryk. Dette tryk bevirker, at det enkelte
medium ved position 50 og kanal til kanalstrukturen ved
position 49 "fluffout". Denne egenskab sikrer en god
overfgring af Kklabestoffet fra applikatorerne 37 og 12
til de blottede kanaltoppe.

Som et alternativ til tilfg¢rsels af wvakuum kan styr eller
fingre anvendes til at tilbageholde det f¢rste medium og
dernast kanal til kanalstrukturen i kanalerne pa bareval-
sen. Som f¢r navnt vil et udvendigt paf¢rt vakuum til be-
revalsens Kkanaler eller et olietryk til kanalmedierne
desuden tjene til at holde kanalmediet i barevalsens ril-

ler.

En klazbestofpaf¢ringsstation 12 er anbragt efter korruga-
torvalsen 10 for at tilfe¢re klzbestof til det fe¢rste me-
dies 23 kanaltoppe.

Korrugeringsmediet 22 bliver foldet mellem korrugerings-
valserne 34 og 35. Valsen 35 er forsynet med overtryk ved
udlgbspunkter for korrugeringsmediet for at medvirke til
dets frig¢relse fra valsen og klazbning af top til topka-

nalerne.

Korrugeringsvalsen 35 kan indrettes med en vakuumfacili-
tet for at holde det foldede produkt i valsekanalerne.
Som alternativ kan styr eller fingre desuden vare tilve-
jebragt for at opna positioneringen af det andet medium,
ndr det bergrer det forste medium pd barevalsen.
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De to korrugerede medier 22 og 23 bliver klazbet sammen
mellem valserne 35 og 36, som drives synkront for at sik-
re ngpjagtig kanaltop til kanaltopbinding. Dette kan opnas
ved at anbringe et direkte drev, tandhjul i indgreb eller
tandremsdrev imellem den drevne nedre korrugeringsvalse
35 og bazrevalsen 36. To kammerelementer til at styre kam-
meret for valsen 36 kan indbygges i valsen 36. Indbygnin-
gen af kammerstyreelementer i barevalsen 36 vil sandsyn-
ligvis medfgrer fjernelsen af opvarmningsmidlet fra bare-
valsen og opvarmningen af kanalmedierne vil blive styret
ved opvarmningen af korrugeringsvalserne.

"S" svgbvalserne 38 styrer bekladningen 21 efter forvar-
meren 6 for at forene kanal til kanalstrukturen til dan-
nelse af bestemt eksempel pé& strukturerne, som er gen-
stand for opfindelsen, som er angivet i patentansggning
nr. 62323/86.

Topbekladningen 21 bliver hjulpet ved klabning til kanal
til kanalstrukturen efter limpdfgringen ved en indgangs-
energi i form af strdle- eller konveksionsvarme, mikro-
bplge eller anden energi med enhederne 39.

Alle komponenter kan vare forvarmet, fugtet eller forbe-
handlet for at accelerere bindingen af komponent til kom-
ponent gransefladerne.

Bazrevalsen hjalpes ved afgivningen af produktet af luft-
overtrykket fra en blasekasse 40 inden i barevalsen 36
eller af et vakuum fra bekladningssiden. Den kombinerede
bekladning og kanal til kanalstruktur 25 transporteres
via en sektion 41 til den naste behandlingsstation.

Transportsektionen 41 kan have en lige eller krum form,
og hvis den er krum, vil Kkrumningen vare indrettet til at
anvende trazkkrafter i bekladningen til at pafe¢re et blidt
tryk til limforbindelsen. En &ndring i radius vil frem-
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bringe en yderligere gavnlig udvikling i limforbindelsen.

En automatisk splejser kan benyttes med hvert medium, som
kommer fra rullestativerne 5 og 8 med bekladningen, som

kommer fra rullestativ 4.

Som vist i fig. 4 kan den modificerede enhed ifglge op-
findelsen ogsd anvendes til at fremstille en forbedret

form for enkeltsidet korrugeret plade.

Dette opnds ved at ophgre med at tilf¢re korrugeringsme-
diet 22 til korrugeringsvalserne 34 og 35 og desuden op-
h¢re med at tilfgre lim til limstationen 12, medens pafep-
ringen fortsatter ved limstationen 37 til det korrugerede
medium 23. I dette tilfazlde bevages limstationen 37 imod
barevalsen 36 for at bergre den tyndere konventionelle

korrugerede plade.

Fig. 5 viser en alternativ udfgrelsesform, i hvilken ba-
revalsen og Kkorrugeringsvalserne har samme diameter,
f.eks. 460 mm eller 600 mm. Det forste medium 61 trakkes
forbi dampbokse 68 over Kkorrugeringsvalsen 64, hvor den
foldes ved indgrebet mellem valser 64 og 65. Kanalmediet
61 lasses bort fra valsen 64 af overtryk og holdes pa
overfladen af valsen 65. Klebestof pafgres ved en limsta-
tion 70. Det andet medium 62 trazkkes forbi dampboksen 69
og imellem korrugeringsvalserne 66 og 67. Kanalmediet 62
fores pad valsen 67, indtil dets kanaltoppe ber¢rer ka-
naltoppene pa mediet 61. Mediet 62 blases af valsen 67 af
overtryk og de klazbede medier holdes pd valsen 65. Klabe-
stof pafgres til de ydre kanaltoppe ved station 72, og
bekladningen 63 klazbes s& til medierne ved hjalp af ener-
giapplikatoren 74. Varme forme 71 beskytter limstationer-
ne 70 og 72 imod varme, som afgives fra valserne 64 og

67, som er opvarmede valser.
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Af det ovenstdende fremgar det, at fremstillingen af pla-
destrukturer med kanaltop til kanaltopbinding kan opnas
med konstruktionen af nyt maskineri som her beskrevet el-
ler ved &ndring af eksisterende maskineri som beskrevet
andetsteds.

Af det ovenstdende fremgdr det, at konventionelle plade-
strukturer med forbedret udseende kan frembringes ved
hjelp af ikke-presnings bindeteknik.

L P
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Patentkrav:

1. Et apparat til fremstilling af be¢lgepap, som er i
stand til at fremstille korrugerede plader med to rynkede
medier klzbet sammen ved kanaltoppene, k end e t e g-
net ved, at det omfatter:

(a) Bzrevalsestativer for to medier og en bekladning,

(b) en barevalse med tander til at understgtte et forste

kanalmedium,

(c) en enkelt korrugeringsvalse i indgreb med barevalsen
til at korrugere det f¢rste kanalmedium,

(d) et par korrugeringsvalser indrettet til at frembringe
et andet kanalmedium, hvilket par er anbragt og drives i
forhold til barevalsen for at muligge¢re, at det fe¢rste og
det andet kanalmedium bringes i kanaltop til kanaltopbe-

r¢ring og transporteres med barevalsen,

(e) en f¢rste klazbestofpadfgringsstation til at pafgre
klzbestof til et af kanalmedierne, f¢r kanaltoppene for
det forste og det andet kanalmedium kommer i ber¢ring,

(f) en anden klazbestofpdfgringsstation til at pafg¢re kla-
bestof til de blottede kanalspidser af de klazbede medier

eller til en bekladningsplade,

(g) en bekladningspafgringsvalse anbragt i narheden af
barevalsen medstrgms for den anden klabestofpafgringssta-
tion indrettet til at paf¢re en bekladningsplade til de

sammenklazbede kanalmedier.

2. Apparat til fremstilling af korrugeret plade ifglge
krav 1, kende tegnet ved at baerevalsen har
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stgrre diameter end den enkelte og parret af korruge-
ringsvalser.

3. Apparat til fremstilling af korrugeret plade ifplge
kravl, kendetegnet ved, at barevalsen og den
enkelte og parret af korrugeringsvalser har samme diame-
ter.

4. Apparat til fremstilling af korrugeret plade ifglge
kravl, kendetegnet ved, at barevalsen er ind-
rettet med kammerstyring.

5. Apparat til fremstilling af korrugeret plade ifglge
krav 1, k ende tegnet ved, at klebestofforbin-
delserne dannes med pafgringen af et minimalt tryk og
herdes ved tilfgrsel af varme eller elektrisk energi.

6. Fremgangsmade til fremstilling af et bg¢lgepap med et
par kanalmedier klazbet sammen ved deres kanaltoppe,
kendetegnet ved at et forste medium fores
mellem en f¢rste og en anden Korrugeringsvalse og holdes
pd den anden valse, et andet medium f¢res mellem en tred-
je og fjerde korrugeringsvalse og holdes pd den fjerde
valse, hvilket f¢rste og andet kanalmedium bringes i be-
r¢ring ved deres kanaltoppe og klazbes sammen ved justapo-
sitionen af den anden og fjerde korrugeringsvalse, hvilke
klzbede kanalmedier holdes pd den anden korrugeringsvalse
og en bekladningsplade klabes til det udvendige andet ka-
nalmedium, og klabebindingerne hardes og pladen fjernes.

7. Fremgangsmade ifglge krav 6, ved hvilken de fire kor-
rugeringsvalser har samme diameter.

8. Fremgangsmade ifglge krav 6, k e n de tegnet
ved, at den fo¢rste, tredje og fjerde korrugeringsvalse
har samme diameter, som er mindre end diameteren af den
forste korrugeringsvalse.
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