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@ Bekiebemaschine in einer Wellpappenanlage.

@ Bekiebemaschine in einer Wellpappenanlage,
die mindestens einer einseitigen Wellpappenmaschi-
ne nachgeordnet ist und deren Heizpartie Heizplat-
ten aufweist, entlang denen die miteinander zu ver-
klebenden Ubereinanderliegenden Bahnen geflhrt
werden unter dem Andruck eines von oben gegen
die Heizplatten gerichteten Andriickmittels, wobei die
Heizpartie in mindestens zwei in Arbeitsrichtung im
Abstand voneinander angeordnete Abschnitte unter-
teilt ist, im Zwischenraum zwischen den Heizzonen-
abschnitten ein Auftragwerk angeordnet ist, und un-
terhalb der Arbeitsebene der Beklebemaschine dem

Zwischenraum zugeordnete ZufUhrmittel flr eine
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Beklebemaschine in einer Wellpappenanlage

Die Erfindung bezieht sich auf eine Beklebe-
maschine in einer Wellpappenaniage nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Eine Beklebemaschine in einer Wellpappenan-
lage hat die Aufgabe, den Leim zwischen Uberein-
ander angeordneten Bahnen zu aktivieren und die
Verklebung herbeizufihren. Zu diesem Zweck
weist die Beklebemaschine Heizplatten auf, die
zum Beispiel mit Dampf beheizt werden. Die iber-
einanderliegenden zu verklebenden Bahnen wer-
den entlang der Oberfldche der Heizplatten bewegt
und mit Hilfe von Andrlckmitteln gegen die Heiz-
platten angedriickt. Dies geschieht zum Beispiel
mit Hilfe eines Gurtes und/oder Walzen, aber auch
mit Hilfe von Druckluft, die innerhalb einer Haube
erzeugt wird, die oberhalb der Heizplatten angeord-
net wird. Eine Beklebemaschine ist {iblicherweise
in eine Heizpartie und eine Zugpartie unterteiit. Die
Zugpartie dient in erster Linie zur translatorischen
Bewegung der Wellpappe, wobei in diesem Be-
reich zwangsléufig eine Abklhlung stattfindet, da
eine Beheizung nicht vorgenommen wird. Sie soll
bei den nachfolgenden Betrachtungen aufler Be-
tracht bleiben.

In der Beklebemaschine erfolgt im einfachsien
Fall das Verkleben einer einwelligen einseitigen
Bahn mit einer &uBeren Deckbahn. Zu diesem
Zweck werden beide Bahnen Uber Vorheizzylinder
geleitet, und die einseitige Bahn wird in einem
Auftragwerk mit Leim versehen, genauer gesagt,
werden die Wellenspitzen der einseitigen Bahn mit
Leim beschichtet, damit die duBere Deckbahn mit
den Wellenspitzen verklebt werden kann. Hiufig
missen jedoch auch zwei oder drei einseitige Bah-
nen miteinander verbunden werden. Zu diesem
Zweck werden die einseitigen Bahnen parallel je-
weils getrennt Uber einen Vorheizzylinder und ein
Auftragwerk gefiihrt, wobei die duBere Deckbahn in
der oben beschriebenen Weise zur Beklebema-
schine geleitet wird.

Im oben beschriebenen einfachsten Fall muf
die Wiarme der Heizplatten die duBere Deckbahn
durchdringen, um an den Leim zu gelangen. Bei
mehrwelliger Pappe muB die Wirme Uber die du-
Bere Deckbahn und mindestens sine einseitige
Bahn hindurchgefiihrt werden, um zum Leim zwi-
schen zwei einseitigen Bahnen zu gelangen. Das
Wérmeleitvermdgen von Papier ist nicht besonders
gut. Ein grdferer Wiarmewiderstand wird durch
eine einseitig gewelite Bahn gebildet, bei der die
Wellung nur linienweise mit den Deckbahnen in
Kontakt ist. Es erfordert daher eine relativ groBe
Zeit, bis sich bei mehrwelliger Pappe auch inner-
halb der Schichten eine ausreichende Temperatur
einstellt, um die gewilinschte Aktivierung des Leims
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zu erreichen. Zwar gibt es Leime, die bereits bei
geringeren Temperaturen aktivierbar sind, diese
sind jedoch gegenilber Ublichen herk&mmlichen
Leimen relativ aufwendig und kostspielig. Aufgrund
der beschriebenen Erscheinung kann bei der Her-
stellung von mehrwelliger Pappe nur eine verhli-
nism&fig geringe Produktionsgeschwindigkeit ge-
fahren werden. Soll eine h&here Produktionsge-
schwindigkeit gefahren werden, muf im ersten Teil
der Heizpartie so viel Wirme zugefiihrt werden,
daB die Gefahr besteht, den Leim und/oder das
Papier in den unteren Bahnen zu (berhitzen. Da-
durch wird jedoch eine schlechte Verklebung be-
wirkt und/oder es kommt zum "Verbrennen" der
Wellpappe und/oder zu Verwerfungen. In jedem
Fall tritt eine Qualitdtsminderung der Wellpappe
ein.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Be klebemaschine in einer Wellpappenan-
lage zu schaffen, die auch bei mehrlagiger Well-
pappe eine hohe Produktionsgeschwindigkeit er-
mdglicht.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Kennzeichnungsteils des Patentanspruchs 1 geldst.

Die erfindungsgeméBe Beklebemaschine bzw.
ihre Heizpartie ist in mindestens zwei in Arbeits-
richtung im Abstand voneinander angeordnete Ab-
schnitte unterteilt. Im Zwischenraum zwischen den

" Heizzonenabschnitten ist unterhalb ihrer Arbeits-

ebene ein Auftragwerk angeordnet, das mit der
Unterseite der untersten Bahn zusammenwirkt. Un-
terhalb der Arbeitsebene der Beklebemaschine ist
aufierdem ein Zufiihrmittel jeweils einem Zwischen-
raum zugeordnet flr die Zufuhr einer Bahn zum
nachfolgenden Abschnitt. Bei siner derartig aufge-
bauten Beklebemaschine wird in den ersten Heiz-
abschnitt entweder eine einseitige Bahn und eine
Deckbahn oder es werden zwei einseitige Bahnen
zugefuhrt. Soll beispielsweise eine zwsiwellige
Wellpappenbahn hergestellt werden, wird die uBe-
re Deckbahn erst in den nachfolgenden zweiten
Heizabschnitt eingeflihrt. Das im Zwischenraum
zwischen den Heizabschnitten angeordnete Auf-
tragwerk tragt den Leim auf die Wellenspitzen der
unteren Bahn, so daB die Deckbahn im nachfolgen-
den Heizzonenabschnitt mit der unteren einseitigen
Bahn verklebt werden kann. Soll eine dreiwelligé
Wellpappe erzeugt werden, wird im Zwischenraum
zwischen den ersten beiden Heizabschnitten die
dritte einseitige Bahn zugeflhrt, wihrend im Zwi-
schenraum zwischen zweitem und drittem Heizab-
schnitt die duBere Deckbahn zugeflihrt wird.
Dadurch, daB die Zuflhrung der einseitigen
Wellpappe und der Deckbahn nicht wie im Stand
der Technik zu einem Zeitpunkt an siner Stelle der
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Bekiebemaschine erfolgt, sondern nacheinander
und Uber die Linge der Beklebemaschine, an zwei
bis drei Stellen beispielsweise, lassen sich hShere
Produktionsgeschwindigkeiten erreichen. Die zum
Gelieren des Leims bendtigte Warme muf nicht flr
alle zu verklebenden Papiere auf einmal einge-
bracht werden, vielmehr erfolgt der Warmesinbrin-
gungsprozef stufenweise. Dieser Vorteil wird erhal-
ten, ohne daB die Gesamtldnge der Beklebema-
schine signifikant vergrdBert werden mifte. Aufer-
dem beglinstigt die erfindungsgemé&Be Beklebema-
schine die Verarbeitung von bedruckten und in
anderer Form oberflichenbehandelten &ufBeren
Deckbahnen. Der Grund besteht darin, daB diese
Bahnen mit ihrer empfindlichen Oberfldche nicht
unndtig lange Uber alle Heizplatten gezogen wer-
den miissen. Sie sind somit nicht dem relativ star-
ken Druck und der Hitze in den ersten Heizplatten-
abschnitten ausgesetzt. Es wird daher eine deutli-
che Qualitdtssteigerung erhalten. Je nachdem, wel-
che Pappe erzeugt werden soll, ist der Einsatz
eines Aufiragwerks im Zwischenraum zwischen hin-
tereinandeliegenden Heizabschnitten nicht notwen-
dig. Daher sieht eine Ausgestaltung der Erfindung
vor, daf8 das im Zwischenraum angeordnete Auf-
fragwerk in der HOhe verstellbar ist. Das Aufirag-
werk ist zweckmifigerweise so aufgebaut, daB die
Leimauftragwalze mit ihrem Umfang etwas aus der
Ebene der Heizplaitenoberfliche hineinragt. Wird
das Auftragwerk nicht bendtigt, wird es um einen
geringen Betrag nach unten verstellt, so daf es mit
der unteren Bahn auBer Eingriff gelangt. Es ver-
“steht sich, daB statt einer Gesamtverstellung des
Auftragwerks auch sine Verstellung der Auftragwal-
ze mdglich ist.

Bei mehrwelliger Pappe wird ein Teil der Bah-
nen in den Zwischenrdumen zugefithrt, die daher
entsprechende Zufiihrmittel aufweisen. Die Zufuhr
der Bahnen kann im Ubrigen unterhalb der Heizpar-
tie erfolgen. Alternativ kdnnen die Bahnen auch
von der Seite eingeleitst werden. In jedem Fall ist
es nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung zweckmifig, wenn die Zuflihrmitte! einen
Heizzylinder oder dergleichen aufweisen. Durch die
Anordnung eines Heizzylinders unmittelbar vor ei-
nem Heizzonenabschnitt tritt nur eine geringfligige
Kiihlung zwischen dem Heizzylinder und dem
Heizzonenabschnitt ein, so daB dieser die zugeord-
nete Bahn auf eine geringere Temperatur aufheizen
muB, als dies zum Beispiel im Stand der Technik
der Fail ist, bei dem die Heizzylinder vor dem
Auftragwerk liegen und daher einen relativ groBen
Abstand zur Beklebemaschine aufweisen. Bei der
erfindungsgeméBen Beklebemaschine wird daher
im Vergleich zum Stand der Technik weniger Wir-
meenergie bendtigt werden.

Wie eingangs erwdhnt, sind dem ersten Heiz-
zonenabschnitt ein Auftragwerk und eine Vorheiz-
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vorrichtung zuzuordnen. In diesem Zusammenhang
sieht eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor,
daB zwei Vorheizer und ein Auftragwerk vorgeord-
net sind, ein Vorheizer dem Auftragwerk vorge-
schaitet ist und der andere Vorheizer unmittelbar
am Anfang der Heizzone angeordnet ist. Nur ein
Heizzylinder braucht daher in einem gewissen Ab-
stand zur Beklebemaschine angeordnet werden.
Das vorgeordnete Auftragwerk ist zweckmagiger-
weise ebenfalls verstellbar ausgefihrt.

In der erfindungsgeméBen Beklebemaschine
wird bei zwei-oder dreiwelliger Pappe die untere
einseitige Bahn mit der Wellung gegen die Heiz-
platten angelegt. Bei herkdmmliichen Beklebema-
schinen verlaufen die Heizplatten quer zur Arbeits-
richtung. Bei dieser Queranordnung entstehen Un-
stetigkeiten zwischen den Heizplatten und k&nnen
unter Umstdnden die Wellung besintréchtigen. Da-
her sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor, dag
sich parallele Heizplatten in den Heizzonenab-
schnitten in L&ngsrichtung erstrecken. Auf diese
Weise sind in den Heizzonenabschnitten keine Un-
stetigkeiten mehr vorhanden, an denen die Wellen
beschidigt werden kdnnen.

Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfin-
dung wird die erste einseitige Bahn unmittelbar
dem ersten Heizabschnitt und die zugehdrige
Deckbahn Uber einen Vorheizzylinder im Zwischen-
raum zwischen erstem und zweitem Heizabschnitt
zugefiihrt. Bei dieser Ausflihrungsform kommt ein
vorgeschaltetes Auftragwerk bzw. ein vorgeschalte-
ter Vorheizer in Fortfall. Der durch das Auftragwerk
und den Vorheizer in Anspruch genommene Raum
steht daher fUr die nachfolgende Anlage voll zur
Verfligung. Alierdings ist notwendig, die Heizpartie
um eine vierte Sektion zu erweitern, fall dreiwellige
Wellpappe hergestellt werden soll.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels ndher eridutert.

Fig. 1 zeigt schematisch die Seitenansicht
einer erfindungsgem&fen Beklebemaschine.

Fig. 2 zeigt schematisch eine zweite Ausflh-
rungsform der erfindungsgeméfBen Beklebemaschi-
ne.

Bevor auf die in den Zeichnungen dargesteliten
Einzelheiten ndher eingegangen wird, sei vorange-
stelit, daB jedes der beschriebenen Merkmale flr
sich oder in Verbindung mit Merkmalen der An-
spriiche von erfindungswesentlicher Bedeutung
sein kann.

Eine Beklebemaschine 10 in einer nicht ge-
zeigten Wellpappenanlage weist drei Heizzonenab-
schnitte 11, 12 und 13 auf, die auf einem Unter-
grund 14 angeordnet sind. Zwischen diesen sind
Zwischenrdume 15 bzw. 16 vorgesehen. Die im
einzelnen nicht dargestellten parallelen Heizplatten
erstrecken sich in Arbeitsrichtung, d.h. in Richiung
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des Pfeils 18. Im Zwischenraum 15 ist ein Auftrag-
werk 17 angeordnet, dessen Auftragwalze 18 den
hochsten Punkt des Aufiragwerks 17 bildet. Das
Auftragwerk 17 ist in der HOhe verstellbar, wie
durch den Doppelpfeil 19 angedeutet. Ein zweites
Auftragwerk 20 ist im Zwischenraum 16 angeord-
net. Es ist gemaB Doppelpfeil 21 ebenfalls in der
Hbhe verstellbar. Dem ersten Heizzonenabschnitt
11 ist ein Auftragwerk 22 vorgeordnet, das entspre-
chend Doppeipfeil 23 ebenfalls in seiner Position
verdnderbar ist. Dem Auftragwerk 22 vorgeordnet
ist ein Vorheizzylinder 24. Unmittelbar vor dem
Heizzonenabschnitt 11 unterhalb seiner Arbeitsebe-
ne ist ein zweiter Vorheizzylinder 25 angeordnet. In
den Zwischenrdumen 15 und 16 sind Vorheizzylin-
der 26, 27 angeordnet, die ebenfalls unterhalb der
Arbeitsebenen der zugeordneten Heizzonenab-
schnitte 12 bzw. 13 liegen.

Die dargestellte Beklebemaschine arbeitet wie
folgt. Dem Auftragwerk 22 wird Uber den Vorheiz-
zylinder 24 eine einseitig gewellte Bahn 30 zuge-
fihrt (auch angedeutet durch den Doppelkreis 31).
Soll lediglich eine einwellige Bahn hergestellt wer-
den, wird Uiber den Vorheizzylinder 25 eine Deck-
bahn zugeflhrt, die in Ublicher Weise mit der ein-
seitigen Bahn 30 verklebt wird, wobei letztere mit
Hilfe des Aufiragwerks 22 mit Leim versehen wur-
de. Ein Belastungsgurt 50 ist als Endiosband mit
seinem Arbeitstrum oberhalb der Heizzonenab-

schnitte 11, 12 und 13 angeordnet, um die Bahnen "

gegen die Heizzonenabschnitte zu driicken.

Soll hingegen eine zweiwellige Bahn erzeugt
werden, wird Uber den Vorheizzylinder 25 eine
zweite einseitige Bahn 33 zugefiihrt, auch ange-
deutet durch den Doppelkreis 34. Im Heizzonenab-
schnitt 11 werden daher zwei einseitige Bahnen
miteinander verklebt, angedeutet durch den Dop-
pelkreis 35.

Uber den Vorheizzylinder 26 wird die Deck-
bahn zugeflihrt, die mit der zweiwslligen Bahn 35
verklebt wird. Soll schlieBlich eine dreiwellige Bahn
hergestelit werden, wird Uber den Vorheizzylinder
26 die dritte einseitige Bahn 37 zugefiihrt, auch
angedeutet durch Doppetkreis 38. Uber den Vor-
heizzylinder 27 wird dann die Deckbahn 39 zuge-
fUhrt, auch angedeutet durch Doppelkreis 40. Im
letzten Heizzonenabschnitt 13 wird daher die drei-
wellige Bahn 41 gebildet, auch angedeutet durch
Doppelkreis 42.

Wie erkennbar, werden die einzelnen Bahnen
stufenweise nacheinander zugefiihrt, so daf die
von den Heizzonenabschnitten 11, 12 und. 13 er-
zeugte Wiédrme nur jewsils eine Deckschicht bzw.
eine einseitige Bahn durchdringen muB, um an die
Klebestelle zu gelangen.Werden die Auftragwerke
17 oder 20 nicht bendtigt, werden sie auBer Eingriff
mit der zugeordneten Bahn verstelit.

Im AusfUhrungsbeispiel werden sdmtliche in
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die Zwischenrdume 15 und 186 einzufithrenden
Bahnen in Arbeitsrichtung unterhalb der Beklebe-
maschine zugeflihrt. Es versteht sich, daf diese
Bahnen auch seitlich durch entsprechende Umlenk-
walzen zugefiihrt werden kdnnen.

Bei der AusfUhrungsform nach Fig. 2 werden
alle Teile, soweit sie bereits in Fig. 1 gezeigt und
beschrieben sind, mit den gleichen Bezugszeichen
versehen, denen jedoch der Index a zugefligt ist.
Man erkennt, da8 ein Auftragwerk und ein Vorheiz-
zylinder, wie sie in Fig. 1 schematisch dargestelit
sind, nicht vorgesehen sind. Statt dessen ist dem
in Fig. 1 ersten Heizabschnitt 11 ein Heizabschnitt
111 vorgeordnet, der im Aufbau den Ubrigen Heiz-
abschnitten 11a, 12a und 13a gleicht. Er ist mit
Abstand zum Heizabschnitt 11a angeordnet und
bildet somit einen Zwischenraum 112, in dem ein
Auftragwerk 113 angeordnet ist mit einer Auftrag-
walze 114. Das Auftragwerk 113 ist gemaB Doppel-
pfeil 115 in der HShe verstellbar. AuBerdem ist ein
Heizzylinder 116 im Zwischenraum angeordnet.

Wie erkennbar, wird die einseitige Bahn 30a
direkt von der Briicke kommend dem ersten Heiz-
abschnitt 111 zugeflihrt. Die Deckbahn 33a hinge-
gen wird unterhalb des ersten Heizabschnitts 111
zugeflhrt und Uber den Heizzylinder 116 gegen die
Unterseite der ersten einseitigen Bahn gelegt und
in dem Heizabschnitt 11a mit dieser verklebt. Sol-
len hingegen zwsi- oder dreiwellige Wellpappen
erzeugt werden, wird die zweite oder untere einsei-
tige Bahn Uber den Heizzylinder 116 dem zweiten
Heizabschnitt 11a zugefiihrt.

Auch bei der zweiten Ausfihrungsform wird
wie bei der ersten Ausflhrung der Vorteil erhalten,
daB die duBere Deckbahn stark geschont wird und
daher in glinstiger Weise schon vorbedruckt oder
in anderer Weise behandeit sein kann.

Die Aufiragwerke nach den Ausflihrungsformen
der Figuren 1 und 2 k&nnen nicht nur der H8he
nach, sondern auch seitlich verstellbar sein, um sie
zum Beispiel zu Reinigungszwecken aus der Be-
klebemaschine herauszufahren.

Anspriiche

1. Beklebemaschine in einer Wellpappenania-
ge,die mindestens einer einseitigen Wellpappen-
maschine nachgeordnet ist und deren Heizpartie
Heizplatten aufweist, entlang denen die miteinander
zu verklebenden Ubereinanderliegenden Bahnen
geflihrt werden unter dem Andruck eines von oben
gegen die Heizplatten gerichteten Andrlickmittels,
dadurch gekennzeichnet, da die Heizpartie in min- -
destens zwei in Arbeitsrichtung im Abstand vonein-
ander angeordnete Abschnitte (11, 12, 13) unterteilt
ist, im Zwischenraum (15, 16) zwischen den Heiz-
zonenabschnitten (11, 12, 13) ein Aufiragwerk (17,
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20) angeordnet ist, und unterhalb der Arbeitsebene
der Beklebemaschine dem Zwischenraum (15, 16)
zugeordnete Zufihrmittel (26, 27) fir eine Bahn
vorgesehen sind.

2. Beklebemaschine nach Anspruch 1, dadurch 5
gekennzeichnet, daB das im Zwischenraum (15, 16)
angeordnete Aufiragwerk (17, 20) in der HGhe ver-
stellbar und/oder seitlich herausbewegbar ist.

3. Beklebemaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihrmittel ei- 10
nen Heizzylinder (26, 27) aufweisen.

4. Beklebemaschine nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal zwei
Vorheizer (24, 25) und ein Auftragwerk (22) vorge-
ordnet sind, sin Vorheizer (24) dem Auftragwerk 15
(22) vorgeschaltet ist und der andere Vorheizer (25)
unmittelbar am Anfang der Heizzone angeordnet
ist.

5. Beklebemaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das vorgeordnete Auftragwerk 20
(22) ebenfalls verstelibar ist.

8. Beklebemaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 3,dadurch gekennzeichnet, daf die erste
einseitige Bahn (30a) unmittelbar dem ersten Heiz-
abschnitt (111) und die zugehdrige Deckbahn (33a) 25
Uber einen Heizzylinder (116) im Zwischenraum
zwischen erstem und zweitem Heizabschnitt (111,
11a) zugefiihrt wird.

7. Beklebemaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB sich 30
parallele Heizplatten in den Heizzonenabschnitten
(11, 12, 13) in L&ngsrichtung erstrecken.
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