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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Furnierzusammen-
setzmaschine mit mindestens einer Gleitschiene, an der
zu verklebende Furnierstücke geführt sind, wobei der
Gleitschiene ein Heizelement zugeordnet ist.
[0002] In Furnierzusammensetzmaschinen werden
Furnierstücke an ihren Schmalseiten miteinander ver-
klebt. Die beiden zu verklebenden Furnierstücke werden
dazu in parallele Streifen geschnitten, anschließend an
ihren Kanten mit Leim versehen und dann in den Fur-
nierzusammensetzmaschinen miteinander verklebt.
Hierzu werden die Furnierstücke von Transportsystemen
durch eine Klebezone geführt. In der Klebezone wird ei-
nerseits Druck auf die zwischen den zu verleimenden
Furnierstücken gebildete Fuge ausgeübt und anderer-
seits der Leim mit Wärme ausgehärtet. Die Wärme wird
üblicherweise durch Heizelemente in Form von elektri-
schen Widerstandsdrähten erzeugt, die in wärmeleitfä-
higen Heizkörpern so angeordnet sind, dass sie ihre Wär-
me an diese abgeben. Es hat sich als zweckmäßig er-
wiesen, mehrere Heizkörper hintereinander anzuord-
nen, um die Wärme über einen größeren Bereich auf die
Gleitschiene abzugeben. Die Gleitschiene erstreckt sich
somit über mehrere Heizkörper und verhindert dadurch,
dass in dem zusammengeleimten Furnier Stoßkanten
entstehen. Damit die Gleitschiene nicht an dem Klebstoff
in den Fugen haftet, ist die Gleitschiene mit einer Antihaft-
Beschichtung versehen. Die Aufgabe der Gleitschiene
besteht darin, einerseits die Wärme in den Leim und den
benachbarten Fugenbereich zu transportieren und an-
dererseits die einzelnen Furnierstücke plan zu halten.
[0003] Dadurch, dass die Widerstandsdrähte ihre
Wärme zunächst an die Heizkörper und dann an die
Gleitschiene abgeben, ist nur eine indirekte Erwärmung
der Gleitschiene möglich. Weiterhin ergibt sich aufgrund
der Vielzahl von erforderlichen Heizkörpern eine aufwen-
dige Konstruktion, die auch verhindert, dass die Gleit-
schiene ausreichend unterstützt wird, um den erforder-
lichen Druck auf die Furnierstücke auszuüben. Darüber
hinaus stellen die bekannten Heizkörper relativ steife
Elemente dar, welche eine flexible Anpassung der Gleit-
schiene an unterschiedliche Furnierdicken nur sehr
schlecht ermöglichen.
[0004] Aus der US 6,056,841 ist eine dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 zugrunde liegende Furnierzusammen-
setzmaschine mit mindestens einer Gleitschiene be-
kannt, an der zu verklebende Furnierstücke geführt sind,
wobei in die Gleitschiene ein Heizelement integriert ist.
Dort ist die Gleitschiene mit einer in Längsrichtung ver-
laufenden Nut zu versehen, in der ein Einsatz aus Kupfer,
Bronze oder einem anderen flexiblen und gut wärmeleit-
fähigen Werkstoff angeordnet ist, wobei in dem Einsatz
eine Aufnahmenut zur zumindest teilweisen Aufnahme
des Heizelementes vorgesehen ist.
[0005] Die gleiche Anordnung ist auch der EP 0 298
291 A2 zu entnehmen, wo ebenfalls die Gleitschiene mit
in Längsrichtung verlaufenden Bohrungen versehen ist,

in welchen die Heizelemente aufgenommen sind.
[0006] Eine weitere Furnierzusammensetzmaschine
ist in der DE 39 12 314 A1 erläutert, bei der Heizregister
vorgesehen sind, welche werkstückseitig sich gegen-
überliegend in die Pressplatten eingelassen sind.
[0007] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die bekannte Furnierzusammensetzma-
schine zu verbessern.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Merkmale gelöst.
[0009] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung
wird die Wärme direkt in die Gleitschiene eingebracht,
da das Heizelement in die Gleitschiene integriert ist. Hier-
durch kann ein Wärmeübergang eingespart werden, so
dass eine bessere Effizienz gewährleistet ist. Weiterhin
können die Heizkörper vollständig entfallen, wodurch die
Wärmeverluste erzeugenden Oberflächen verringert
werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die Gleit-
schiene unabhängig von den Heizkörperlängen an sehr
vielen Stellen unterstützt werden kann. Die erfindungs-
gemäße Ausgestaltung führt auch dazu, dass die Gleit-
schiene flexibel ist und sich somit dem Furnier anpasst,
während die bisher verwendeten Heizkörper steife Ele-
mente bildeten und somit nur schlecht an unterschiedli-
che Furnierdicken und an den Anfang und das Ende der
Furnierstücke angepasst werden konnten, was zu einem
Versatz der Fuge führen konnte. Dadurch, dass die Gleit-
schiene mit einer in Längsrichtung verlaufenden Nut ver-
sehen ist, wird eine lagesichere Anordnung des Heize-
lementes gewährleistet. Außerdem gewährleistet der in
der Nut der Gleitschiene angeordnete Einsatz aus Kup-
fer, Bronze oder einem anderen flexiblen und gut wär-
meleitfähigen Werkstoff einen guten Wärmeübergang
von dem Heizelement auf den Einsatz und von dort auf
die Furnierstücke.
[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteransprüchen.
[0011] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung ist
das Heizelement als längliche dünne Heizpatrone aus-
gebildet. Solche Heizpatronen werden z. B. von der Fa.
Hotest vertrieben.
[0012] Damit das Heizelement seine Heizleistung
möglichst verlustfrei an die Gleitschiene abgibt, ist das
Heizelement vorzugsweise kraftschlüssig in der Aufnah-
menut gehalten, insbes. mittels eines wärmeleitfähigen
Klebstoffs. Alternativ kann das Heizelement auch form-
schlüssig in der Aufnahmenut gehalten werden.
[0013] Nach einer vorteilhaften Ausführungsform ist
die Gleitschiene in ihrer Längsrichtung flexibel ausgebil-
det. Somit wird eine Gleitschiene mit einem optimierten
Querschnitt und einer optimalen Flexibilität geschaffen,
deren geringes Widerstandsmoment durch viele Kraft-
einleitungspunkte eine sehr gute Anlage an die Furnier-
oberfläche ermöglicht. Damit ist es viel besser möglich,
die Kanten der zu verleimenden Furnierstücke exakt bün-
dig zueinander zu führen.
[0014] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung weist
die Gleitschiene eine thermisch isolierende Abdeckung
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auf, welche den Einsatz zumindest an seinen Längskan-
ten umgibt. Dies gewährleistet einen nur geringen Wär-
meverlust an die Umgebung sowie die benachbarten
Transportelemente für die Furnierstücke.
[0015] Die Abdeckung kann die Gleitschiene jedoch
auch auf drei Seiten umgeben. Dies ermöglicht es, Heiz-
temperaturen von über 200°C zu verwenden, ohne dass
Transportelemente aus Kunststoff oder ähnlich empfind-
lichen Materialien, wie Kunststoffgliederketten oder
Zahnriemen, negativ beeinflusst werden.
[0016] Die Verbindung der Gleitschiene mit der Abdek-
kung kann auf zwei Arten erfolgen. Gemäß der einen
vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, dass der Ein-
satz über eine formschlüssige Verbindung mit der Ab-
deckung verbunden ist, insbes. über eine Schwalben-
schwanzverbindung. Dies ermöglicht ein einfaches An-
bringen der Gleitschiene an der Abdeckung.
[0017] Gemäß einer alternativen Ausführungsform
kann der Einsatz auch über eine kraftschlüssige Verbin-
dung mit der Abdeckung verbunden sein, insbes. ver-
schraubt oder verklebt sein.
[0018] Um eine ausreichende Flexibilität der Gleit-
schiene sicherzustellen, kann vorteilhafterweise die
Gleitschiene einen flachen Querschnitt aufweisen.
[0019] In manchen Anwendungsfällen kann es vorteil-
haft sein, wenn der Einsatz mit einem Ansatz versehen
ist und die Aufnahmenut für das Heizelement zumindest
teilweise in dem Ansatz ausgebildet ist.
[0020] Das Heizelement kann nach einer vorteilhaften
Ausgestaltzung auch über ein zusätzliches Halteelement
in der Nut gehalten sein.
[0021] Statt eine Heizpatrone zu verwenden, kann
nach einer alternativen Ausführungsform das Heizele-
ment auch als dünner Film mit Leiterbahnen als Wider-
standsheizung ausgebildet und direkt auf die Gleitschie-
ne aufgebracht sein.
[0022] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels.
[0023] Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer er-
findungsgemäß ausgebildeten Fur-
nierzusammensetzmaschine,

Figur 2 eine schematische Ansicht einer er-
findungsgemäßen Gleitschiene,

Figur 3 die Einzelheit "A" aus Figur 2,

Figur 4 die Einzelheit "B" aus Figur 2,

Figuren 5a - 5d Querschnitte durch die erfindungsge-
mäß ausgebildete Gleitschiene, wel-
che die Befestigung der Gleitschiene
in der Abdeckung zeigen, und

Figuren 6a - 6d Querschnitte durch die erfindungsge-

mäß ausgebildete Gleitschiene, wel-
che die Befestigung des Heizelemen-
tes in der Gleitschiene zeigen.

[0024] Bei der Darstellung in den Figuren sind nur die
hier relevanten Teile dargestellt, alle anderen Konstruk-
tionselemente sind zur besseren Übersichtlichkeit weg-
gelassen worden.
[0025] Figur 1 zeigt einen schematischen Aufbau einer
Furnierzusammensetzmaschine 1, in der einzelne Fur-
nierstücke 2, 3 an ihren Kanten zusammengeleint wer-
den. Die Furnierzusammensetzmaschine 1 weist einen
festen Sockel 4, eine untere Gleitschiene 5, eine obere
Gleitschiene 6 und Druckelemente 7 auf. Zwischen den
beiden Gleitschienen 5, 6 werden die Furnierstücke 2, 3
in Pfeilrichtung geführt. Die untere Gleitschiene 5 ist auf
dem Sockel 4 montiert, während die obere Gleitschiene
6 von den Druckelementen 7 gegen die untere Gleit-
schiene 5 gedrückt wird. Die beiden Gleitschienen 5, 6
sind beheizbar, so dass die zwischen den Gleitschienen
5, 6 hindurch geführten Furnierstücke 2, 3 im Fugenbe-
reich erwärmt werden. Die obere Gleitschiene 6 ist in
sich flexibel, so dass die Druckelemente 7 einen optima-
len Druck auf die Furnierstücke 2, 3 ausüben, um die zu
verklebenden Kanten der Furnierstücke 2, 3 in einer Ebe-
ne zu führen.
[0026] In den Figuren 2 bis 4 ist eine der beiden Gleit-
schienen 5, 6 im Detail dargestellt. Beide Gleitschienen
5, 6 sind gleich ausgebildet. Sie unterscheiden sich le-
diglich dadurch, dass die untere Gleitschiene 5 infolge
ihrer Anordnung auf dem Sockel 4 eher starr ausgebildet
ist, während die obere Gleitschiene 6 in sich flexibel ist.
[0027] In Figur 2 ist die obere Gleitschiene 6 darge-
stellt. Sie weist eine Abdeckung 8 auf, die aus einem
thermisch isolierenden Kunststoff besteht. Diese Abdek-
kung 8 ist mit einer Nut 9 versehen. In diese Nut 9 ist ein
Einsatz 10 derart eingesetzt, dass die Abdeckung 8 den
Einsatz 10 auf drei Seiten umgibt. Der Einsatz 10 besteht
aus einem flexiblen gut wärmeleitenden Werkstoff, wie
z. B. Kupfer oder Bronze o. dgl. In dem Einsatz 10 ist
eine in Längsrichtung verlaufende Aufnahmenut 11 vor-
gesehen, in welche ein Heizelement 12 eingelegt ist. Das
Heizelement 12 ist als längliche, dünne Heizpatrone, z.
B. von der Fa. Hotset, ausgebildet. Das Heizelement 12
ist mit einer Energiezuführung 13 versehen und wird
durch einen Schlitz 14 in die Gleitschiene 6 eingeführt.
[0028] Die Figuren 3 und 4 zeigen die Einzelheiten "A"
und "B" der in Figur 2 dargestellten Gleitschiene 6. Man
erkennt, dass der Einsatz 10 formschlüssig über eine
Schwalbenschwanzverbindung mit der Abdeckung 8
verbunden ist. Weiterhin erkennt man, dass nicht nur in
dem Einsatz 10 eine Aufnahmenut 11 für das Heizele-
ment 12 vorgesehen ist, sondern dass auch in der Ab-
deckung 8 eine Aufnahmenut 15 vorhanden ist, so dass
das Heizelement 12 teils in dem Einsatz 10 und teils in
der Abdeckung 8 liegt.
[0029] In den Figuren 5a bis 5d sind verschiedene
Querschnitte durch die Gleitschiene 6 gezeigt, aus denen
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hervorgeht, wie der Einsatz 10 und die Abdeckung 8 aus-
gebildet und miteinander verbunden sein können. Wich-
tig ist dabei, dass die Gleitschiene 6 möglichst dünn
bleibt, d. h. einen flachen Querschnitt aufweist, um sich
in ihrer Längsrichtung flexibel den Furnierstücke 2, 3 an-
passen zu können.
[0030] Gemäß Figur 5a ist die Abdeckung 8 nur auf
den beiden Längsseiten des Einsatzes 10 angeordnet.
Der Einsatz 10 weist hier einen im Wesentlichen T-för-
migen Querschnitt auf und ist mit einem nach oben offe-
nen Ansatz 16 versehen, der sich bis zur Oberkante der
Abdeckung 8 erstreckt. In dem Ansatz 16 ist die Aufnah-
menut 11 für das Heizelement 12 angeordnet, die im hier
gezeigten Ausführungsbeispiel nach oben offen ist. Der
Einsatz 10 kann mit der Abdeckung 8 verklebt, ver-
schraubt oder in anderer Weise kraftschlüssig verbun-
den sein.
[0031] Gemäß Figur 5b umgibt die Abdeckung 8 den
Einsatz 10 auf drei Seiten. Auch hier ist der Einsatz 10
mit einem Ansatz 16 versehen. Aber anders als in Figur
5a dargestellt, ist hier die Aufnahmenut 11 für das Heiz-
element 12 nicht ausschließlich in dem Ansatz 16 ange-
ordnet, sondern erstreckt sich teils in dem Ansatz 16 und
teils in dem Einsatz 10. Der Einsatz 10 kann auch bei
dieser Ausführungsform mit der Abdeckung 8 verklebt,
verschraubt oder in anderer Weise kraftschlüssig ver-
bunden sein.
[0032] Gemäß Figur 5c ist der Einsatz 10 im Quer-
schnitt rechteckig ausgebildet und weist die sich in
Längsrichtung erstreckende Aufnahmenut 11 für das
Heizelement 12 auf. Die Abdeckung 8 umgibt den Ein-
satz 10 wie in Figur 5b auf drei Seiten. Die Verbindung
zwischen dem Einsatz 10 und der Abdeckung 8 erfolgt
auch hier kraftschlüssig.
[0033] Gemäß Figur 5d ist eine formschlüssige Ver-
bindung zwischen dem Einsatz 10 und der Abdeckung
8 zu erkennen. Die formschlüssige Verbindung ist vor-
zugsweise in Form einer Schwalbenschwanzverbindung
ausgeführt. Wie bereits im Zusammenhang mit den Fi-
guren 2 bis 4 erläutert, sind bei der hier gezeigten Aus-
führungsform sowohl in dem Einsatz 10 wie auch in der
Abdeckung 8 je eine Aufnahmenut 11, 15 vorgesehen,
so dass das Heizelement 12 teils in dem Einsatz 10 und
teils in der Abdeckung 8 aufgenommen ist.
[0034] In den Figuren 6a bis 6d sind verschiedene
Querschnitte durch die Gleitschiene 6 gezeigt, aus denen
hervorgeht, wie das Heizelement 12 in dem Einsatz 10
festgelegt ist.
[0035] Gemäß Figur 6a ist das Heizelement 12 mittels
eines wärmeleitfähigen Klebstoffs 17 mit dem Einsatz 10
verbunden.
[0036] Gemäß Figur 6b ist eine Verbindung gezeigt,
bei der die Aufnahmenut 11 in dem Einsatz 10 einen
tonnenförmigen Querschnitt aufweist. In diese tonnen-
förmige Aufnahmenut 11 ist das Heizelement 12 einge-
presst.
[0037] Gemäß Figur 6c ist der Querschnitt der Aufnah-
menut 11 trapezförmig ausgebildet, so dass sich eine

formschlüssige Verbindung zwischen dem Heizelement
12 und dem Einsatz 10 ergibt.
[0038] Gemäß Figur 6d ist das Heizelement 12 lose in
die Aufnahmenut 11 eingelegt. Es wird von einer Kunst-
stoffabdeckung, welche formschlüssig an dem Einsatz
10 befestigt ist, in der Aufnahmenut 11 gehalten.
[0039] Bei allen Ausführungen steht der Einsatz 10
leicht über die Unterkante der Abdeckung 8 über, um
einen direkten Wärmeübergang zwischen dem Heizele-
ment 12 und den Furnierstücken 2, 3 zu gewährleisten.
Außerdem erkennt man, dass das Heizelement 12 nach
oben hin ein gewisses Spiel aufweist, um eine Wärme-
ausdehnung zu ermöglichen.
[0040] Vorstehend wurden verschiedene Ausfüh-
rungsformen im Zusammenhang mit der oberen Gleit-
schiene 6 beschrieben, die gleichen Ausführungsformen
gelten aber auch für die untere Gleitschiene 5.
[0041] Gemäß einer nicht dargestellten Ausgestaltung
kann das Heizelement 12 auch als dünner Film mit Lei-
terbahnen als Widerstandsheizungen direkt auf die Gleit-
schiene 5, 6 bzw. den Einsatz 10 aufgebracht sein.
[0042] Die vorhergehende Beschreibung der Ausfüh-
rungsbeispiele gemäß der vorliegenden Erfindung dient
nur zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der
Beschränkung der Erfindung, die in den Anspruchen de-
finiert wird.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 Furnierzusammensetzmaschine
2 Furnierstück
3 Furnierstück
4 Sockel
5 untere Gleitschiene
6 obere Gleitschiene
7 Druckelement
8 Abdeckung
9 Nut
10 Einsatz
11 Aufnahmenut
12 Heizelement
13 Energiezuführung
14 Schlitz
15 Aufnahmenut
16 Ansatz
17 Klebstoff

Patentansprüche

1. Furnierzusammensetzmaschine mit mindestens ei-
ner Gleitschiene (5, 6) an der zu verklebende Fur-
nierstücke (2, 3) geführt sind, wobei in die Gleitschie-
ne ein Heizelement integriert ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitschiene (5, 6) mit einer in
Längsrichtung verlaufenden Nut (9) versehen ist, in
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der ein Einsatz (10) aus Kupfer, Bronze oder einem
anderen flexiblen und gut wärmeleitfähigen Werk-
stoff angeordnet ist, wobei in dem Einsatz (10) eine
Aufnahmenut (11) zur zumindest teilweisen Aufnah-
me des Heizelementes (12) vorgesehen ist.

2. Furnierzusammensetzmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement
(12) als längliche dünne Heizpatrone ausgebildet ist.

3. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Heizelement (12) kraftschlüs-
sig, vorzugsweise mittels eines wärmeleitfähigen
Klebstoffs in der Aufnahmenut (11) gehalten ist.

4. Furnierzusammensetzmaschine nach Anspruch 1
oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement
(12) formschlüssig in der Aufnahmenut (11) gehalten
ist.

5. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitschiene (12) in ihrer Längs-
richtung flexibel ausgebildet ist.

6. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitschiene (12) eine thermisch
isolierende Abdeckung (8) aufweist, welche den Ein-
satz (10) zumindest an seinen Längskanten umgibt.

7. Furnierzusammensetzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung (8)
den Einsatz (10) auf drei Seiten umgibt.

8. Furnierzusammensetzmaschine nach Anspruch 6
oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz (10)
über eine formschlüssige Verbindung mit der Abdek-
kung (8) verbunden ist, insbes. über eine Schwal-
benschwanzverbindung.

9. Furnierzusammensetzmaschine nach Anspruch 6
oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz (10)
über eine kraftschlüssige Verbindung mit der Abdek-
kung (8) verbunden ist, insbes. verschraubt oder ver-
klebt ist.

10. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitschiene (5, 6) einen flachen
Querschnitt aufweist.

11. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Einsatz (10) mit einem Ansatz
(16) versehen ist und die Aufnahmenut (11) für das
Heizelement (12) zumindest teilweise in dem Ansatz
(16) ausgebildet ist.

12. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Heizelement (12) über ein Hal-
teelement in der Aufnahmenut (11) gehalten ist.

13. Furnierzusammensetzmaschine nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Heizelement (12) als dünner
Film mit Leiterbahnen als Widerstandsheizung aus-
gebildet ist und direkt auf die Gleitschiene (5, 6) bzw.
den Einsatz (10) aufgebracht ist.

Claims

1. Veneer assembling machine having at least one
slide rail (5, 6) on which pieces of veneer (2, 3) to be
adhesively bonded are guided, a heating element
being integrated into the slide rail, characterized in
that the slide rail (5, 6) is provided with a groove (9)
running in the longitudinal direction, in which there
is arranged an insert (10) of copper, bronze or an-
other flexible and highly thermally conductive mate-
rial, an accommodating groove (11) being provided
in the insert (10) in order at least partly to accommo-
date the heating element (12).

2. Veneer assembling machine according to Claim 1,
characterized in that the heating element (12) is
constructed as an elongate thin heating cartridge.

3. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the heating
element (12) is retained in the accommodating
groove (11) by a force fit, preferably by means of a
thermally conductive adhesive.

4. Veneer assembling machine according to Claim 1
or 2, characterized in that the heating element (12)
is retained in the accommodating groove (11) by a
form fit.

5. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the slide
rail (12) is flexible in its longitudinal direction.

6. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the slide
rail (12) has a thermally insulating covering (8) which
surrounds the insert (10), at least at its longitudinal
edges.

7. Veneer assembling machine according to Claim 6,
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characterized in that the covering (8) surrounds
the insert (10) on three sides.

8. Veneer assembling machine according to Claim 6
or 7, characterized in that the insert (10) is con-
nected to the covering (8) via a form-fitting connec-
tion, in particular via a dovetail connection.

9. Veneer assembling machine according to Claim 6
or 7, characterized in that the insert (10) is con-
nected to the covering (8) via a force-fitting connec-
tion, in particular is screwed or adhesively bonded.

10. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the slide
rail (5, 6) has a flat cross section.

11. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the insert
(10) is provided with an extension (16) and the ac-
commodating groove (11) for the heating element
(12) is at least partly formed in the extension (16).

12. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the heating
element (12) is retained in the accommodating
groove (11) via a retaining element.

13. Veneer assembling machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the heating
element (12) is formed as a thin film having conductor
tracks as a resistance heater and is applied directly
to the slide rail (5, 6) or the insert (10).

Revendications

1. Jointeuse-colleuse de contreplacage avec au moins
une glissière (5, 6) dans laquelle des pièces de con-
treplacage à coller (2, 3) sont guidées, un élément
chauffant étant intégré dans la glissière, caractéri-
sée en ce que la glissière (5, 6) est munie d’une
rainure (9) s’étendant dans la direction longitudinale
dans laquelle est placé un revêtement intérieur (10)
en cuivre, en bronze ou en un autre matériau flexible
et ayant une bonne conductivité thermique, une rai-
nure de réception (11) pour la réception au moins
partielle de l’élément chauffant (12) étant prévue
dans le revêtement intérieur (10).

2. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que l’élément chauf-
fant (12) est réalisé sous forme de cartouche chauf-
fante mince allongée.

3. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que l’élément chauffant (12) est main-

tenu par adhérence, de préférence à l’aide d’un ad-
hésif thermoconducteur dans la rainure de réception
(11).

4. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que l’élément
chauffant (12) est maintenu par fermeture géométri-
que dans le rainure de réception (11).

5. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la glissière (5, 6) est flexible dans
sa direction longitudinale.

6. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la glissière (5, 6) comporte un
couvercle calorifuge (8) qui entoure le revêtement
intérieur (10) au moins sur ses bords longs.

7. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon la reven-
dication 6, caractérisée en ce que le couvercle (8)
entoure le revêtement intérieur (10) sur trois côtés.

8. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon la reven-
dication 6 ou 7, caractérisée en ce que le revête-
ment intérieur (10) est relié au couvercle (8) au
moyen d’un assemblage à fermeture géométrique,
en particulier au moyen d’un assemblage à queue
d’aronde.

9. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon la reven-
dication 6 ou 7, caractérisée en ce que le revête-
ment intérieur (10) est relié au couvercle (8) au
moyen d’un assemblage par adhérence, en particu-
lier il est vissé ou collé.

10. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la glissière (5, 6) présente une
section transversale plate.

11. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que le revêtement intérieur (10) est
muni d’un épaulement (16) et la rainure de réception
(11) pour l’élément chauffant (12) est formée au
moins partiellement dans l’épaulement (16).

12. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que l’élément chauffant (12) est main-
tenu par un élément de fixation dans la rainure de
réception (11).

13. Jointeuse-colleuse de contreplacage selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que l’élément chauffant (12) est réa-
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lisé sous forme de film mince avec des pistes con-
ductrices comme résistances chauffantes et en ce
qu’il est posé directement sur la glissière (5, 6) ou
le revêtement intérieur (10).
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