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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Beklebema-
schine in einer Wellpappenanlage nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.

Eine Beklebemaschine in einer Wellpappenan-
lage hat die Aufgabe, den Leim zwischen Gberein-
ander angeordneten Bahnen zu aktivieren und die
Verklebung herbeizufihren. Zu diesem Zweck weist
die Beklebemaschine Heizplatten auf, die zum Bei-
spiel mit Dampf beheizt werden. Die libereinanderiie-
genden zu verklebenden Bahnen werden entlang der
Oberflache der Heizplatten bewegt und mit Hilfe von
Andrickmitteln gegen die Heizplatten 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 angeordnet wird. Eine Beklebema-
schine ist Gblicherweise in eine Heizpartie und eine
Zugpartie unterteilt. Die Zugpartie dient in erster Linie
zur translatorischen Bewegung der Wellpappe, wobei
in diesem Bereich zwangsldufig eine Abkihlung statt-
findet, da eine Beheizung nicht vorgenommen wird.
Sie soll bei den nachfolgenden Betrachtungen auller
Betracht bieiben.

In der Beklebemaschine erfolgt im einfachsten
Fall das Verkleben einer einwelligen einseitigen Bahn
mit einer duBeren Deckbahn. Zu diesem Zweck wer-
den beide Bahnen tber Vorheizzylinder geleitet, und
die einseitige Bahn wird in einem Auftragwerk mit
Leim versehen, genauer gesagt, werden die Wellen-
spitzen der einseitigen Bahn mit Leim beschichtet,
damit die duRere Deckbahn mit den Wellenspitzen
verklebt werden kann. Haufig miissen jedoch auch
zwei oder drei einseitige Bahnen miteinander verbun-
den werden. Zu diesem Zweck werden die einseitigen
Bahnen parallel jeweils getrennt {iber einen Vorheiz-
zylinder und ein Auftragwerk gefithrt, wobei die
aufere Deckbahn in der oben beschriebenen Weise
zur Beklebemaschine geleitet wird.

Im oben beschriebenen einfachsten Fall muR die
Warme der Heizplatten die duRere Deckbahn durch-
dringen, um an den Leim zu gelangen. Bei mehrwel-
liger Pappe muR die Warme iber die duBere
Deckbahn und mindestens eine einseitige Bahn hin-
durchgefiihrt werden, um zum Leim zwischen zwei
einseitigen Bahnen zu gelangen. Das Warmeleitver-
mdogen von Papier ist nicht besonders gut. Ein gréRe-
rer Wamewiderstand wird durch eine einseitig
gewellte Bahn gebildet, bei der die Wellung nur linien-
weise mit den Deckbahnen in Kontakt ist. Es erfordert
daher eine relativ grofie Zeit, bis sich bei mehrwelliger
Pappe auch innerhalb der Schichten eine ausrei-
chende Temperatur einstellt, um die gewiinschte Akti-
vierung des Leims zu erreichen. Zwar gibt es Leime,
die bereits bei geringeren Temperaturen aktivierbar
sind, diese sind jedoch gegeniiber iiblichen her-
kémmlichen Leimen relativ aufwendig und kostspie-
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lig. Aufgrund der beschriebenen Erscheinung kann
bei der Herstelfung von mehrwelliger Pappe nur eine
verhéltnismaRig geringe Produktionsgeschwindigkeit
gefahren werden. Soll eine héhere Produktionsge-
schwindigkeit gefahren werden, muf im ersten Teil
der Heizpartie so viel Warme zugefiihrt werden, daf}
die Gefahr besteht, den Leim und/oder das Papier in
den unteren Bahnen zu {berhitzen. Dadurch wird
jedoch eine schlechte Verklebung bewirkt und/oder
es kommt zum "Verbrennen" der Wellpappe und/oder
zu Verwerfungen. In jedem Fall tritt eine Qualitatsmin-
derung der Wellpappe ein.

Aus der DE-OS1561524 ist bekannt, Heizzonen
voneinander zu trennen und zum Beispiel eine einsei-
tige Bahn der zweiten Heizzone zuzufithren. Bei der
bekannten Beklebemaschine ist hingegen das Auf-
tragwerk oberhalb der zweiten Heizpartie angeord-
net, und — hierdurch bedingt — der Andriickgurt
unterhalb der zweiten Heizzone plaziert. Eine derar-
tige Konstruktion ist jedoch mit Nachteilen verbun-
den.

Das Aufbringen von Warme mit Hilfe der Heizplat-
ten von oben nach unten ist ungiinstig, weil es dem
natirlichen WarmefluR entgegengesetzt ist. Es
kommt daher zu betrachtlichen Warmeverlusten und
dariiber hinaus zu Problemen, eine vorgegebene
Wiamne einzustellen (Geliertemperatur).

Nachteilig ist ferner, dak das Auftragwerk ober-
halb der Warmequelle angeordnet ist und daher eine
geeignete Isolierung erfordert, damit der Leim im Auf-
tragwerk nicht unzuldssig erwdrmt wird. Sonst
besteht die Gefahr, dal® der Leim bereits auf Gelier-
temperatur erhitzt wird, was naturgemaR unbedingt
vermieden werden muR.

Die Belastungswalzen fiir den Gurt unterhalb der
Heizzone sind bei der bekannten Beklebemaschine
ebenfalls nachteilig. Sie erfordern einen zusétzlichen
Kraft- bzw. Energieaufwand sowie besondere kon-
struktive MaBnahmen.

Die Aufteilung der Heizpartie in unterschiedliche
Heizzonen ist bei der bekannten Beklebemaschine
ausschlieBlich bedingt durch die notwendige Untertei-
lung des Beschwerungsmittels bzw. des Beschwe-
rungsgurtes. Fiir die erste Heizzone ist der
Beschwerungsgurt oberhalb der Heizzone und in der
zweiten Heizzone unterhalb angeordnet. Die Auftei-
lung des Beschwerungsgurts erfordert zusétzliche
Antriebe und entsprechende Steuerungen, wodurch
der apparative Aufwand noch erhdht wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe 2zugrunde, eine
Beklebemaschine in einer Wellpappenanlage zu
schaffen, die mit geringem apparativen Aufwand und
giinstiger Warmeausnutzung auch mehrlagige Well-
pappe mit hoher Produktionsgeschwindigkeit herzu-
stellen ermoglicht.

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

Die erfindungsgemafRe Beklebemaschine bzw.
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ihre Heizpartie ist in mindestens zwei in Arbeitsrich-
tung im Abstand voneinander angeordnete
Abschnitte unterteilt. Im Zwischenraum zwischen den
Heizzonenabschnitten ist unterhalb ihrer Arbeits-
ebene ein Auftragwerk angeordnet, das mit der Unter-
seite der untersten Bahn zusammenwirkt. Unterhalb
der Arbeitsebene der Beklebemaschine ist auBerdem
ein Zufiihrmittel jeweils einem Zwischenraum zuge-
ordnet fiir die Zufuhr einer Bahn zum nachfolgenden
Abschnitt. Bei einer derartig aufgebauten Beklebema-
schine wird in den ersten Heizabschnitt entweder eine
einseitige Bahn und eine Deckbahn oder es werden
zwei einseitige Bahnen zugefiihrt. Soll beispielsweise
eine zweiwellige Wellpappenbahn hergestellt wer-
den, wird die AuRere Deckbahn erst in den nachfol-
genden zweiten Heizabschnitt eingefiihrt. Das im
Zwischenraum zwischen den Heizabschnitten ange-
ordnete Auftragwerk trigt den Leim auf die Wellen-
spitzen der unteren Bahn, so daR die Deckbahn im
nachfolgenden Heizzonenabschnitt mit der unteren
einseitigen Bahn verklebt werden kann. Soll eine drei-
wellige Wellpappe erzeugt werden, wird im Zwischen-
raum zwischen den ersten beiden Heizabschnitten
die dritte einseitige Bahn zugefiihrt, wihrend im Zwi-
schenraum zwischen zweitem und drittem Heizab-
schnitt die dulere Deckbahn zugefiihrt wird.

Dadurch, daB die Zufiihrung der einseitigen Well-
pappe und der Deckbahn nacheinander und {ber die
Lange der Beklebemaschine, an zwei bis drei Stellen
beispielsweise, lassen sich héhere Produktionsge-
schwindigkeiten erreichen. Die zum Gelieren des
Leims benétigte Warme muB nicht fir alle zu verkle-
benden Papiere auf einmal eingebracht werden, viel-
mehr erfolgt der Wérmeeinbringungsproze
stufenweise. Dieser Vorteil wird erhalten, ohne daf®
die Gesamtlinge der Beklebemaschine signifikant
vergroRert werden miiRte. AuRerdem begiinstigt die
erfindungsgemifle Beklebemaschine die Verarbei-
tung von bedruckten und in anderer Form oberfla-
chenbehandelten duferen Deckbahnen. Der Grund
besteht darin, daf diese Bahnen mit ihrer empfind-
lichen Oberfliche nicht unnétig lange Gber alle Heiz-
platten gezogen werden miissen. Sie sind somit nicht
dem relativ starken Druck und der Hitze in den ersten
Heizplattenabschnitten ausgesetzt. Es wird daher ei-
ne deutliche Qualitétssteigerung erhalten.

Bei der erfindungsgeméfen Beklebemaschine
erfolgt das Aufbringen von Wame mit Hilfe der Heiz-
platten von unten, wie auch sonst im Stand der Tech-
nik {blich, was dem natiidichen WarmefluR
entgegenkommt. Wéarmeverluste gegeniiber in einer
Einheit gebauten Heizzonen miissen daher nicht hin-
genommen werden. Dadurch, daR das Auftragwerk
fiir Leim im Zwischenraum zwischen den Heizzone-
nabschnitten unterhalb der Arbeitsebene angeordnet
ist, ist auch keine Warmeisolierung fiir das Auftrag-
werk erforderiich. Die Anordnung der Zufiihrmitte! fiir
die Zufuhr einer Bahn zum zweiten, dritten usw. Heiz-
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zonenabschnitt unterhalb der Arbeitsebene der Heiz-
platten im Zwischenraum zwischen den Heizzone-
nabschnitten ist mit einem geringen apparativen
Aufwand zu bewerkstelligen und nutzt den ohnehin
bei einer Bekiebemaschine vorhandenen Raum aus.

‘Je nachdem, welche Pappe erzeugt werden soll,
ist der Einsatz eines Auftragwerks im Zwischenraum
zwischen hintereinandeliegenden Heizabschnitten
nicht notwendig. Daher sieht eine Ausgestaltung der
Erfindung vor, daR das im Zwischenraum angeordne-
te Auftragwerk in der Héhe verstellbar ist. Das Auf-
tragwerk ist zweckméRigerweise so aufgebaut, dal
die Leimauftragwalze mit ihrem Umfang etwas aus
der Ebene der Heizplattenoberflache hineinragt. Wird
das Auftragwerk nicht benétigt, wird es um einen
geringen Betrag nach unten verstellt, so daB es mit
der unteren Bahn aufer Eingriff gelangt. Es versteht
sich, daf statt einer Gesamtverstellung des Auftrag-
werks auch eine Verstellung der Auftragwalze még-
lich ist.

Bei mehrwelliger Pappe wird ein Teil der Bahnen
in den Zwischenrdumen zugefiihrt, die daher entspre-
chende Zufilhrmittel aufweisen. Die Zufuhr der
Bahnen kann im (ibrigen unterhalb der Heizpartie
erfolgen. Alternativ kénnen die Bahnen auch von der
Seite eingeleitet werden. In jedem Fall ist es nach
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung zweck-
maRig, wenn die Zufiihrmittel einen Heizzylinder oder
dergleichen aufweisen. Durch die Anordnung eines
Heizzylinders unmittelbar vor einem Heizzonenab-
schnitt tritt nur eine geringfiigige Kiihlung zwischen
dem Heizzylinder und dem Heizzonenabschnitt ein,
so daf dieser die zugeordnete Bahn auf eine gerin-
gere Temperatur aufheizen muB, als dies zum Bei-
spiel im Stand der Technik der Fall ist, bei dem die
Heizzylinder vor dem Auftragwerk liegen und daher
einen relativ groen Abstand zur Beklebemaschine
aufweisen. Bei der erfindungsgeméften Beklebema-
schine wird daher im Vergleich zum Stand der Tech-
nik weniger Wérmeenergie benétigt werden.

Wie eingangs erwahnt, sind dem ersten Heizzo-
nenabschnitt ein Auftragwerk und eine Vorheizvor-
richtung zuzuordnen. In diesem Zusammenhang
sieht eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor,
daR zwei Vorheizer und ein Auftragwerk vorgeordnet
sind, ein Vorheizer dem Auftragwerk vorgeschaltet ist
und der andere Vorheizer unmittelbar am Anfang der
Heizzone angeordnet ist. Nur ein Heizzylinder
braucht daher in einem gewissen Abstand zur Bekle-
bemaschine angeordnet werden. Das vorgeordnete
Auftragwerk ist zweckmiBigerweise ebenfalls ver-
stellbar ausgefiihrt.

In der erfindungsgeméRen Beklebemaschine
wird bei zwei-oder dreiwelliger Pappe die untere ein-
seitige Bahn mit der Wellung gegen die Heizplatten
angelegt. Bei herkdmmlichen Beklebemaschinen ver-
laufen die Heizplatten quer zur Arbeitsrichtung. Bei
dieser Queranordnung entstehen Unstetigkeiten zwi-
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schen den Heizplatten und kénnen unter Umsténden
die Wellung beeintrdchtigen. Daher sieht eine Ausge-
staltung der Erfindung vor, daR sich parallele Heiz-
platten in den Heizzonenabschnitten in Langsrichtung
erstrecken. Auf diese Weise sind in den Heizzone-
nabschnitten keine Unstetigkeiten mehr vorhanden,
an denen die Wellen beschadigt werden kénnen.

Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
wird die erste einseitige Bahn unmittelbar dem ersten
Heizabschnitt und die zugehdrige Deckbahn dber
einen Vorheizzylinder im Zwischenraum zwischen
erstem und zweitem Heizabschnitt zugefiihrt. Bei die-
ser Ausfiihrungsform kommt ein vorgeschaltetes Auf-
tragwerk bzw. ein vorgeschalteter Vorheizer in
Fortfall. Der durch das Auftragwerk und den Vorheizer
in Anspruch genommene Raum steht daher fiir die
nachfolgende Anlage voll zur Verfligung. Allerdings
ist notwendig, die Heizpartie um eine vierte Sektion zu
erweitern, fall dreiwellige Wellpappe hergestellt wer-
den soll.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels néher edautert.

Fig. 1 zeigt schematisch die Seitenansicht einer

erfindungsgemaRen Beklebemaschine.

Fig. 2 zeigt schematisch eine zweite Ausfiih-

rungsform der erfindungsgemaRen Beklebema-

schine.

Eine Beklebemaschine 10 in einer nicht gezeig-
ten Wellpappenanlage weist drei Heizzonenab-
schnitte 11, 12 und 13 auf, die auf einem Untergrund
14 angeordnet sind. Zwischen diesen sind Zwischen-
rdume 15 bzw. 16 vorgesehen. Die im einzelnen nicht
dargestellten parallelen Heizplatten erstrecken sich in
Arbeitsrichtung, d.h. in Richtung des Pfeils 16. Im Zwi-
schenraum 15 ist ein Auftragwerk 17 angeordnet,
dessen Auftragwalze 18 den héchsten Punktdes Auf-
tragwerks 17 bildet. Das Auftragwerk 17 ist in der
Hohe verstellbar, wie durch den Doppelpfeil 19 ange-
deutet. Ein zweites Auftragwerk 20 ist im Zwischen-
raum 16 angeordnet. Es ist gema Doppelpfeil 21
ebenfalls in der Hohe verstellbar. Dem ersten Heizzo-
nenabschnitt 11 ist ein Auftragwerk 22 vorgeordnet,
das entsprechend Doppelpfeil 23 ebenfalls in seiner
Position verénderbar ist. Dem Auftragwerk 22 vorgeo-
rdnet ist ein Vorheizzylinder 24. Unmittelbar vor dem
Heizzonenabschnitt 11 unterhalb seiner Arbeits-
ebene ist ein zweiter Vorheizzylinder 25 angeordnet.
In den Zwischenraumen 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 (iber den Vorheizzy-
linder 24 eine einseitig gewellte Bahn 30 zugefiihrt
(auch angedeutet durch den Kreis 31). Soll lediglich
eine einwellige Bahn hergestellt werden, wird iber
den Vorheizzylinder 25 eine Deckbahn zugefihrt, die
in Gblicher Weise mit der einseitigen Bahn 30 verkiebt
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wird, wobei letztere mit Hilfe des Auftragwerks 22 mit
Leim versehen wurde. Ein Belastungsgurt 50 ist als
Endlosband mit seinem Arbeitstrum oberhalb der
Heizzonenabschnitte 11, 12 und 13 angeordnet, um
die Bahnen gegen die Heizzonenabschnitte zu
driicken.

Soll hingegen eine zweiwellige Bahn erzeugt
werden, wird Giber den Vorheizzylinder 25 eine zweite
einseitige Bahn 33 zugefiihrt, auch angedeutet durch
den Kreis 34. Im Heizzonenabschnitt 11 werden
daher zwei einseitige Bahnen miteinander zu einer
zweiwelligen Bahn 35 verklebt, angedeutet durch den
Kreis 35.

Uber den Vorheizzylinder 26 wird die Deckbahn
zugefiihrt, die mit der zweiwelligen Bahn 35 verklebt
wird. Soll schlieflich eine dreiwellige Bahn hergestellt
werden, wird tber den Vorheizzylinder 26 die dritte
einseitige Bahn 37 zugefiihrt, auch angedeutet durch
Kreis 38. Uber den Vorheizzylinder 27 wird dann die
Deckbahn 39 zugefiihrt, auch angedeutet durch Dop-
pel kreis 40. Im letzten Heizzonenabschnitt 13 wird
daher die dreiwellige Bahn 41 gebildet, auch ange-
deutet durch Kreis 42.

Wie erkennbar, werden die einzelnen Bahnen
stufenweise nacheinander zugefiihrt, so da die von
den Heizzonenabschnitten 11, 12 und 13 erzeugte
Wirme nur jeweils eine Deckschicht bzw. eine einsei-
tige Bahn durchdringen muB, um an die Klebestelle
zu gelangen.Werden die Auftragwerke 17 oder 20
nicht benétigt, werden sie auer Eingriff mit der zuge-
ordneten Bahn verstellt,

Im Ausfithrungsbeispiel werden s@mtliche in die
Zwischenrdume 15 und 16 einzufiihrenden Bahnen in
Arbeitsrichtung unterhalb der Beklebemaschine
zugefiihrt. Es versteht sich, daR diese Bahnen auch
seiflich durch entsprechende Umlenkwalzen zuge-
flihrt werden kdénnen.

Bei der Ausfithrungsform nach Fig. 2 werden alle
Teile, soweit sie bereits in Fig. 1 gezeigt und beschrie-
ben sind, mit den gleichen Bezugszeichen versehen,
denen jedoch der Index a zugefiigt ist. Man erkennt,
daB ein Auftragwerk und ein Vorheizzylinder, wie sie
in Fig. 1 schematisch dargestellt sind, nicht vorgese-
hen sind. Statt dessen ist dem ersten Heizabschnitt
11a ein Heizabschnitt 111 vorgeordnet, der im Aufbau
den {brigen Heizabschnitten 11a, 12a und 13a
gleicht. Er ist mit Abstand zum Heizabschnitt 11a an-
geordnet und bildet somit einen Zwischenraum 112,
in dem ein Auftragwerk 113 angeordnet ist mit einer
Auftragwaize 114. Das Auftragwerk 113 ist gemat
Doppelpfeil 115 in der Hohe verstellbar. AuRerdem ist
ein Heizzylinder 116 im Zwischenraum angeordnet.

Wie erkennbar, wird die einseitige Bahn 30a (dar-
gestellt in Kreis 31a) direkt von der Briicke kommend
dem ersten Heizabschnitt 111 zugefiihrt. Die Deck-
bahn 33a hingegen wird unterhalb des ersten Heizab-
schnitts 111 zugefiihrt und Gber den Heizzylinder 116
gegen die Unterseite der ersten einseitigen Bahn

(4
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gelegt und in dem Heizabschnitt 11a mit dieser ver-
klebt. Sollen hingegen zwei- oder dreiwellige Well-
pappen erzeugt werden, wird die zweite oder untere
einseitige Bahn iiber den Heizzylinder 116 dem zwei-
ten Heizabschnitt 11a zugefiihrt.

Auch bei der zweiten Ausfiihrungsform wird wie
bei der ersten Ausfiihrung der Vorteil erhalten, daR
die duRere Deckbahn stark geschont wird und daher
in glinstiger Weise schon vorbedruckt oder in anderer
Weise behandelt sein kann.

Die Auftragwerke nach den Ausfiihrungsformen
der Figuren 1 und 2 kénnen nicht nur der Héhe nach,
sondemn auch seitlich verstellbar sein, um sie zum
Beispiel zu Reinigungszwecken aus der Bekiebema-
schine herauszufahren.

Patentanspriiche

1. Beklebemaschine in einer Wellpappenanlage,
die mindestens einer einseitigen Wellpappenma-
schine nachgeordnet ist und deren Heizpartie (11, 12,
13), welche in mindestens zwei in Arbeitsrichtung mit
einem Zwischenraum (15, 16) voneinander angeord-
nete Abschnitte (11, 12, 13) unterteilt ist, Heizplatten
aufweist, entlang denen miteinander zu verklebende
ibereinanderliegende einseitige Bahnen (30, 33, 37 ;
30a, 33a, 37a) und gegebenenfalls eine Deckbahn
(39 ; 39a) unter dem Andruck eines von oben gegen
die Heizplatten gerichteten Andriickmittels in einer
Arbeitsebene gefiihrt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Heizpartie eine einzige Arbeitsebene
aufweist, in jedem Zwischenraum (15, 16) in dieser
Ebene ein Auftragwerk (17, 20) angeordnet ist, und
unterhalb der Arbeitsebene jedem Zwischenraum
(15, 18) zugeordnete Zufihrmittel (26, 27) fiir eine
einseitige Bahn (37 ; 33a ; 37a) oder Deckbahn (32 ;
39a) vorgesehen sind, so dass bei zwei oder mehr-
welliger Pappe die untere einseitige Bahn auf der
Wellung gegen die Heizplatten angelegt wird.

2. Beklebemaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf das im Zwischenraum (15, 16)
angeordnete Auftragwerk (17, 20) in der Hdhe ver-
stellbar und/oder seitiich herausbewegbar ist.

3. Beklebemaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daR die Zufiihrmittel einen
Heizzylinder (26, 27) aufweisen.

4. Beklebemaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR zwei Vorheizer
(24, 25) und ein Auftragwerk (22) vorgeordnet sind,
ein Vorheizer (24) dem Auftragwerk (22) vorgeschal-
tet ist und der andere Vorheizer (25) unmittelbar am
Anfang der Heizzone angeordnet ist.

5. Beklebemaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daft das vorgeordnete Auftragwerk
(22) ebenfalls verstellbar ist.

6. Beklebemaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3,dadurch gekennzeichnet, daR die erste einsei-

10

16

20

25

30

35

40

45

50

tige Bahn (30a) unmittelbar dem ersten Heizabschnitt
(111) und die zugehérige Deckbahn (33a) tber einen
Heizzylinder (116) im Zwischenraum zwischen
erstem und zweitem Heizabschnitt (111, 11a) zuge-
fiihrt wird.

7. Bekiebemaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR sich parallele
Heizplatten in den Heizzonenabschnitten (11, 12, 13)
in Léngsrichtung erstrecken.

Claims

1. Gluing machine used in a corrugator, situated
downstream of atleast one single-face corrugator and
of which the heating section (11, 12, 13) comprises on
a processing plane heating plates over which are to
be carried superposed single-face webs (30, 33, 37 ;
30a, 33a, 37a) and, if necessary, a cover web (39 ;
39a), destined to be glued to one another under the
effect of pressure exerted from above by a pressing
means directed against the heating plates, character-
ised by the fact that the heating section includes only
one processing plane subdivided in the running direc-
tion into at least two sections (11, 12, 13) by an inter-
mediate space (15, 16), that an applicator (17, 20) is
arranged in each intermediate space (15, 16) on the
said claim, and that underneath the said processing
plane in every intermediate space (15, 16) are fore-
seen feeding means (26, 27) for a single-face web
(37 ; 33a; 37a) or a cover web (39 ; 39a) so that in
case of double- or plurifluted board being processed,
the lower single-face web will be applied onto the
flutes against the heating plates.

2. Gluing machine according to claim 1, charac-
terised by the fact that the applicator (17, 20) situated
in the intermediate space (15, 16) is adjustable verti-
cally and/or can be moved out sidewise.

3. Gluing machine according to claim 1 or 2,
characterised by the feeding means comprising a
heating cylinder (26, 27).

4, Gluing machine according to one of the claims
1 to 3, characterised by the fact that two pre-heating
devices (24, 25) and an applicator (22) are arranged
upstream, that a pre-heating device (24) is arranged
before the applicator (22), and that the other pre-heat-
ing device (25) is situated immediately at the begin-
ning of the heating zone.

5. Gluing machine according to claim 4, charac-
terised by the upstream applicator (22) being equally
adjustable.

6. Gluing machine according to one of the claims
1 to 3, characterised by the fact that the first single-
face web (30a) is fed into the first heating section
(111) immediately, and the pertaining cover web (33a)
over a heating cylinder (116) contained in the inter-
mediate space between the first and the second heat-
ing zones (111, 11a).
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7. Gluing machine according to one of the claims
1 to 6, characterised by the parallel heating plates
extending lengthwise in the heating zones (11, 12,
13).

Revendications

1. Encolleuse utilisée dans le cadre d'une instal-
lation onduleuse, située en aval d'au moins une ondu-
leuse simple-face et dont la partie chauffante (11, 12,
13) comprend des plaques chauffantes situées sur un
plan de travail et par dessus lesquelles sont transpor-
tées des bandes simple-face superposées (30, 33,
37; 303, 33a, 37a) et, le cas échéant, une bande de
couverture (39 ; 39a), destinées a étre collées l'une
contre l'autre sous l'effet de la pression exercée
depuis le haut par un moyen de pression contre les
plaques chauffantes, caractérisée en ce que la partie
chauffante posséde un seul plan de travail subdivisé
dans le sens de marche en au moins deux sections
(11, 12, 13) séparées par un espace intermédiaire
(15, 186), qu'un groupe applicateur (17, 20) est dis-
posé dans chaque espace intermédiaire (15, 16) sur
ce plan, et que des moyens d'alimentation (26, 27)
sont prévus au-dessous du plan de travail dans cha-
que espace intermédiaire (15, 16) pour une bande
simple-face (37 ; 33a ; 37a) ou une bande de couver-
ture (39 ; 39a) de sorte qu’en cas de carton a deux ou
plusieurs ondulations la bande inférieure simple-face
puisse étre appliquée sur I'ondulation contre les pla-
ques chauffantes.

2. Encolleuse selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le groupe applicateur (17, 20) situé
dans 'espace intermédiaire (15, 16) est réglable ver-
ticalement et/ou peut é&tre sorti latéralement.

3. Encolleuse selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que les moyens d'alimentation
possédent un cylindre de chauffe (26, 27).

4. Encolleuse selon l'une des revendications 1 a
3, caractérisée en ce que deux dispositifs de pré-
chauffage (24, 25) et un groupe applicateur (22) sont
disposés en amont, qu’un dispositif de préchauffage
(24) est disposé en amont du groupe applicateur (22)
et que l'autre dispositif de préchauffage (25) est dis-
posé immédiatement au début de la zone de chauf-
fage.

5. Encolleuse selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que le groupe applicateur (22) disposé en
amont est également réglable.

6. Encolleuse selon 'une des revendications 1 &
3, caractérisée en ce que la premiére bande simple-
face (30a) est acheminée immédiatement vers la pre-
miére section de chauffage (111), et que la bande de
couverture (33a) qui en fait partie est acheminée par
dessus le cylindre de chauffe (116) dans I'espace
intermédiaire situé entre les premiére et deuxiéme
sections de chauffage (111, 11a).
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7. Encolleuse selon l'une des revendications 1 &
6, caractérisée en ce que les plaques chauffantes
paraliéles s'étendent longitudinalement dans les
zones de chauffage (11, 12, 13).
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