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(54) Verpackungsvorrichtung zum Anbringen eines Stirndeckels an einer Rolle

(57)  Es wird eine Verpackungsvorrichtung zum An-
bringen eines Stirndeckels (2) an die Stirnseite einer zu
verpackenden Rolle angegeben mit einer Pressenplatte
(8) und einer auf den Stirndeckel (2) wirkenden Heizein-

richtung (12).
Hierbei mochte man den Energieaufwand beim
Klebrigmachen des Stirndeckels reduzieren kdnnen.
Die Heizeinrichtung (12) wirkt von der der Pressen-
platte (8) abgewandten Seite auf den Stirndeckel (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsvor-
richtung zum Anbringen eines Stirndeckels an die Stirn-
seite einer zu verpackenden Rolle mit einer Pressen-
platte und einer auf den Stirndeckel wirkenden Heizein-
richtung.

[0002] Die Erfindung wird im folgenden im Zusam-
menhang mit dem Verpacken einer Papierrolle, d.h. ei-
ner Rolle aus einer aufgewickelten Papierbahn, be-
schrieben. Sie ist aber bei vergleichbaren Rollen, die
verpackt werden missen, ebenfalls anwendbar.
[0003] In einem der letzten Herstellungsschritte wer-
den Papierbahnen auf die gewuinschte Breite geschnit-
ten und anschlieend zu Papierrollen aufgewickelt. Die
Rollen werden dann mit einer Umfangsverpackung ver-
sehen, die in der Regel Gber die Stirnseite der Rolle et-
was Ubersteht. Dieser Uberstand wird dann auf die
Stirnseite der Rolle eingeschlagen und zum Schluf wird
ein sogenannter Auf3enstirndeckel, der im folgenden
einfach als "Stirndeckel" bezeichnet wird, aufgeklebt.
Zum Aufkleben wird eine Pressenplatte verwendet, auf
der der Stirndeckel gehalten wird, beispielsweise mit
Hilfe von Unterdruck. Die Pressenplatte mit den darauf
befindlichen Stirndeckeln wird an die Stirnseite der Rol-
le zur Anlage gebracht und dort mit einem vorbestimm-
ten, relativ groBen Druck in der GréRenordnung von
mehreren Tonnen, flr eine vorbestimmte Zeit gehalten.
[0004] Zuvor ist der Stirndeckel auf seiner der Stirn-
seite der Rolle zugewandten Oberflache klebrig ge-
macht worden. Hierflir verwendet man derzeit in vielen
Fallen Stirndeckel, deren entsprechende Oberflache ei-
ne Kunststoffbeschichtung, insbesondere aus Polye-
thylen oder PE aufweisen. Diese Kunststoffschicht wird
durch Erwarmen auf- oder zumindest angeschmolzen
und damit klebrig gemacht. Wenn dann der Stirndeckel
an die Stirnseite der Rolle gepreft und ein Ventilator ab-
geschaltet wird, der den Unterdruck zum Ansaugen des
Stirndeckels an die Pressenplatte erzeugt, dann klebt
der Stirndeckel an der Rolle fest.

[0005] Diese Vorgehensweise hat sich im Prinzip be-
wabhrt. Sie ist jedoch relativ energie- und zeitaufwendig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Energieaufwand zu reduzieren.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daf3 die Heiz-
einrichtung von der der Pressenplatte abgewandten
Seite auf den Stirndeckel wirkt.

[0008] Diese Vorgehensweise hat mehrere Vorteile.
Man muf3 nicht mehr die Pressenplatte autheizen, damit
diese ihre Energie an den Stirndeckel abgibt. Das Auf-
heizen der Pressenplatte erfordert einen Energieauf-
wand, der weit Uber die zum Anschmelzen der PE-
Schicht notwendigen Energie hinausgeht. Die beheizte
Pressenplatte gibt laufend ihre Warmeenergie an die
Umgebung ab, was einerseits zu einer unerwiinschten
Temperaturerhéhung in der Umgebung fiihrt, anderer-
seits einen entsprechenden Energienachschub ver-
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langt. Die Warmeenergie mufy auch nicht mehr den
Stirndeckel durchdringen. Der Stirndekkel besteht viel-
fach aus Karton oder Pappe, die bekanntlich eine relativ
schlechte Warmeleitfahigkeit hat. Die Energie wird viel-
mehr unmittelbar dort eingebracht, wo sie auch wirken
soll. Zusatzlich laft sich mit dieser Vorgehensweise ei-
ne merkbare Verklrzung der Pressenzeit erzielen. Um
den Stirndeckel mit einer gewissen Zuverlassigkeit an
der Stirnseite haften zu lassen, mul} die Klebeschicht
Ublicherweise auf eine bestimmte Temperatur abkuih-
len. Dieses Abkiihlen dauert um so langer, je gréRer die
gespeicherte Warmemenge ist. Darliber hinaus wird die
Konstruktion der Pressenplatte stark vereinfacht. Eine
Energiezufuhr durch die Pressenplatte hindurch ist nicht
mehr erforderlich.

[0009] Vorzugsweise ist die Heizeinrichtung beim Be-
heizen Uber die Pressenplatte hinweg bewegbar. Dies
hat mehrere Vorteile. Zum einen steht die Heizeinrich-
tung beim eigentlichen Anlegevorgang nicht mehr st6-
rend im Weg. Zum anderen kann sie weitaus kleiner ge-
wahlt werden, als die Pressenplatte selbst. Dennoch ist
sichergestellt, dall sdmtliche Bereiche der Pressenplat-
te und damit auch die gesamte Flache eines darauf be-
findlichen Stirndekkels von der Heizeinrichtung tberstri-
chen werden kann.

[0010] Dementsprechend laft sich eine kostengiinsti-
gere Heizeinrichtung wahlen, was die Vorrichtung ver-
billigt.

[0011] In einer besonders bevorzugten Ausgestal-

tung ist vorgesehen, dal} die Heizeinrichtung linienfor-
mig ausgebildet ist. Naturlich hat die Heizeinrichtung ei-
ne gewisse Erstreckung sowohl in Langs- als auch in
Querrichtung. Mit dem Begriff "linienférmig" soll zum
Ausdruck kommen, daR die Heizeinrichtung eine we-
sentlich groRere Lange als Breite aufweist. Mit einem
derartigen Heizstab kann man dann einerseits (in
Langsrichtung) einen relativ grof3en Bereich gleichzeitig
beheizen, wahrend man die Beheizung quer dazu durch
eine entsprechende Bewegung der Heizeinrichtung be-
wirken kann.

[0012] Vorzugsweise weist die Heizeinrichtung einen
gesteuerten Antrieb auf, der die Heizeinrichtung in Ab-
hangigkeit von einem vorbestimmten Beheizungsprofil
Uber die Pressenplatte bewegt. Damit kann man bei-
spielsweise einige Bereiche starker oder langer behei-
zen als andere. Die eingebrachte Heizleistung ist in er-
ster Linie proportional zu der von der Heizeinrichtung
abgegebenen Heizenergie und umgekehrt proportional
zu der Relativgeschwindigkeit zwischen der Heizein-
richtung und dem Stirndeckel. Je schneller man die
Heizeinrichtung Giber den Stirndeckel bewegt, desto ge-
ringer ist die Beheizung.

[0013] Hierbeiist besonders bevorzugt, daflk die Heiz-
einrichtung die zuerst beheizten Bereiche langsamer
Uberstreicht als die zuletzt beheizten Bereiche. Damit
tragt man der Tatsache Rechnung, dafl unmittelbar
nach dem Beheizen ein Abklhlvorgang beginnt, auch
wenn andere Bereiche des Stirndeckels noch beheizt
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werden. Im Grunde genommen mdchte man als Ergeb-
nis erzielen, dal’ im Moment des Anlegens des Stirn-
deckels an die Stirnseite der Rolle die Klebekraft tiber
die gesamte Flache konstant ist. Wenn man daher die
Bereiche des Stirndekkels langsamer mit der Heizein-
richtung Uberstreicht, die zuerst beheizt werden, dann
stellt sich dort eine héhere Temperatur ein als an den
Bereichen, die schneller Gberstrichen werden, also die
zuletzt beheizten Bereiche. Durch eine entsprechende
Steuerung der Bewegung kann man also erzielen, dal
unter Bericksichtigung der sich an das Beheizen an-
schlieRenden Abkihlvorgange dann, wenn die Heizein-
richtung den Stirndeckel verlalt, die gesamte Oberfla-
che des Stirndeckels etwa auf der gleichen Temperatur
liegt und somit praktisch die gleiche Klebekraft hat.
[0014] Vorzugsweise istdie Heizeinrichtungin Langs-
richtung in mehrere Zonen unterteilt, die einzeln ansteu-
erbar sind. Auch damit1aRt sich eine Energieeinsparung
bewerkstelligen. Bereiche, die sich keiner Flache des
Stirndeckels gegeniiber sehen, missen keine Energie
abgeben. Diese wiirde dann an Stirndeckel oder sogar
an der Pressenplatte vorbei abstrahlen, ohne die ge-
wiinschte Wirkung zu erzielen. Im Extremfall konnte ei-
ne derartige Heizleistung sogar einen gewissen Scha-
den anrichten. Die Ansteuerung richtet sich dabei nach
dem aufzuheizenden Stirndeckel. Dementsprechend
findet der Durchmesser des Stirndeckels und die Posi-
tion der Heizeinrichtung relativ zum Stirndeckel Berlick-
sichtigung.

[0015] Hierbei ist besonders bevorzugt, daf’ minde-
stens eine Zone mit mindestens zwei unterschiedlichen
Heizleistungen betreibbar ist. Diese Zone kann also
nicht nur anoder abgestellt werden. Sie kann mehr oder
weniger Heizenergie abgeben. Dies erlaubt eine noch
feinfiihligere Steuerung des Aufheizvorgangs.

[0016] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Heizeinrichtung einen Schwenkantrieb auf, der die
Heizeinrichtung um einen Drehpunkt verschwenkt, der
auRerhalb der Pressenplatten angeordnet ist. Eine
Schwenkbewegung ist eine relativ einfache Mdglichkeit,
um die Heizeinrichtung Uber die gesamte Pressenplatte
und damit Gber samtliche Oberflachenbereiche, an de-
nen mdglicherweise ein Stirndeckel liegen kénnte, zu
fuhren. Die Anordnung des Drehpunkts auerhalb der
Pressenplatte gewahrleistet, dall man die Heizeinrich-
tung im Moment des Anpressens des Stirndeckels an
die Rolle problemlos aus dem Pressenbereich heraus-
bewegen kann.

[0017] Hierbei ist von Vorteil, dal® der Drehpunkt im
Bereich einer Ecke eines Rechtecks angeordnetist, das
die Pressenplatte umschreibt. Diese Anordnung ist re-
lativ raumsparend. Die Heizeinrichtung muf dabei eine
Lange haben, die etwas groRer als der Durchmesser
der Pressenplatte ist. Die Heizeinrichtung kann dann in
ihrer Ruhestellung im wesentlichen senkrecht gehalten
werden, so dal} sie aufgrund ihrer geringen Breite nicht
weiter stort.

[0018] Hierbei ist bevorzugt, daR die Heizeinrichtung
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eine Uber ihre Lange zunehmende Heizleistung auf-
weist, die vom Abstand zum Drehpunkt abh&ngt. Damit
trdgt man der Tatsache Rechnung, daf} die Bewegung
der Heizeinrichtung relativ zu dem Stirndeckel in der N&-
he des Drehpunkts langsamer ist als in der grof3ten Ent-
fernung davon. Da mit zunehmender Abh&ngigkeit vom
Drehpunkt die entsprechenden Bereiche des Stirndek-
kels schneller tUberstrichen werden, mufd diese schnel-
lere Bewegung durch eine hdéhere Heizleistung kom-
pensiert werden.

[0019] In einer alternativen Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dal® die Heizeinrichtung einen Verschiebean-
trieb aufweist. Die Heizeinrichtung kann also beispiels-
weise von unten nach oben oder von rechts nach links
Uber die Pressenplatte geflihrt werden. Dies ermdglicht
eine sehr einfache Steuerung.

[0020] Vorzugsweise weist die Heizeinrichtung eine
Warmestrahlungserzeugungseinrichtung auf. Als War-
mestrahlung kommt beispielsweise eine Infrarot-Strah-
lung in Betracht. Eine Warmestrahlung laRt sich relativ
genau richten und mit einem hohen Wirkungsgrad auf
die zu erwarmende Kunststoffschicht Gbertragen.
[0021] Vorzugsweise ist hierbei die Wellenlange der
Warmestrahlung auf Polyethylen (PE) abgestimmt.
Wenn man den Kunststoff kennt, mit dem der Stirndek-
kel beschichtet ist, dann kann man die Warmestrahlung
auf diesen Kunststoff abstimmen. Derzeit sind die mei-
sten Stirndeckel mit Polyethylen beschichtet.

[0022] Alternativ oder zusétzlich kann die Heizein-
richtung ein erhitztes Tragermedium auf den Stirndeckel
richten. Als Tragermedium kommt beispielsweise
HeiBluft oder Dampf in Frage. Auch damit 14t sich die
gewiinschte Beheizung der Kunststoffschicht des Stirn-
deckels bewirken.

[0023] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht auf eine erste Ausgestal-
tung einer Verpackungsvorrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig.
1,

Fig. 3 eine Vorderansicht einer zweiten Ausgestal-
tung einer Verpackungsvorrichtung und

Fig. 4 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig.
3.

[0024] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Packpresse 1, d.

h. eine Verpackungsvorrichtung zum Anbringen eines
Stirndeckels 2 an die Stirnseite einer nur schematisch
dargestellten Rolle 3, die auf zwei Tragwalzen 4, 5 ruht.
Die Rolle 3 ist zuvor mit einer Umfangsverpackung ver-
sehen worden, die axial Uiber die Stirnseite 6 der Rolle
3 libersteht. Dieser Uberstand 7 ist auf die Stirnseite 6
eingefaltet. Zum Abschlu der Verpackung soll nun
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noch der Stirndeckel 2 auf die Stirnseite 6 bzw. den ein-
gefalteten Uberstand 7 aufgeklebt werden.

[0025] Hierzu ist eine Pressenplatte 8, die auch als
Pressschild bezeichnet werden kann, an einem Schlit-
ten 9 befestigt, wobei der Schlitten 9 auf einer Flihrungs-
bahn 10 relativ zur Rolle 3 bewegbar ist. Zum Bewegen
und zum Andriicken der Pressenplatte 8 an die Stirn-
seite 6 der Rolle 3 ist ein nicht naher dargestellter An-
trieb vorgesehen, beispielsweise ein Hydraulikzylinder.
[0026] Der Stirndeckel 2 weist an seiner der Rolle zu-
gewandten Seite oder Oberflache eine Beschichtung 11
aus einem thermoplastischen Kunststoff auf, beispiels-
weise aus Polyethylen (PE). Wenn diese Beschichtung
11 erwarmt wird, schmilzt der Kunststoff an oder auf,
wird also klebrig. Wenn der Stirndeckel in diesem Zu-
stand an die Stirnseite 6 der Rolle 3 zur Anlage gebracht
und dort festgeprelt wird, dann verklebt der Stirndeckel
2 mit der Stirnseite der Rolle 3.

[0027] Um dieses klebrig machen zu bewirken, ist ei-
ne Heizeinrichtung 12 vorgesehen, die im Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 1 und 2 um einen Drehpunkt 13 ver-
schwenkbar ist, der in der rechten unteren Ecke eines
Rechtecks oder Quadrats angeordnet ist, das die Pres-
senplatte 8 umschreibt. Die Heizeinrichtung kann also
in Richtung eines Pfeiles 14 Uber die Pressenplatte 8
verschwenkt werden. Dabei wird sie durch einen Raum
zwischen der Rolle 3 und dem Stirndeckel 2 bewegt. Mit
anderen Worten wird sie an irgendeiner Stelle Uiber den
Stirndeckel 2 bewegt, bevor der Stirndeckel 2 zur Anla-
ge an die Stirnseite kommt. Die Heizeinrichtung 12 ist
linienoder stabférmig ausgebildet, weist also eine we-
sentlich gréRere Lange als Breite auf. Wenn sie nicht
bendtigt wird, nimmt sie eine in Fig. 1 strichpunktiert dar-
gestellte Ruheposition 15 ein, in der sie in Pressenrich-
tung aullerhalb der Pressenplatte 8 angeordnet ist.
[0028] Die Heizeinrichtung 12 ist in mehrere Zonen
16 unterteilt, die einzeln ansteuerbar sind. Dies bedeu-
tet zunachst, dal} jede Zone 16 einzeln ein- oder aus-
geschaltet werden kann, d.h. jede Zone 16 kann unab-
héangig von einer benachbarten Zone Heizleistung an
die Beschichtung 11 des auf der Pressenplatte 8 liegen-
den Stirndekkels 2 abgeben. Wie aus Fig. 1 zu erkennen
ist, konnen die Stirndeckel 2 durchaus unterschiedlich
groRe Durchmesser aufweisen. Die einzelnen Zonen
werden daher unter anderem in Abhangigkeit vom
Durchmesser des jeweils klebrig zu machenden Stirn-
deckels 2 gesteuert. Eine Zone 16, die gerade nicht tiber
einen Stirndeckel 2 lauft, gibt auch keine Heizenergie
ab.

[0029] Zusatzlich ist vorgesehen, dal® die Zonen 16,
die weiter vom Drehpunkt 13 entfernt sind, eine groRere
Heizleistung aufweisen als die Zonen, die ndher am
Drehpunkt 13 liegen. Der Grund dafir ist, dal die an
den Stirndeckeln 2 libertragene Heizleistung umgekehrt
proportional zu der Geschwindigkeit ist, mit der die Heiz-
einrichtung, genauer gesagt die entsprechende Zone
16, einen Flachenbereich Uberstreicht. Diese Relativge-
schwindigkeit ist in einer gréRBeren Entfernung vom

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Drehpunkt 13 naturgemaf groRer als in der Nahe des
Drehpunkts.

[0030] Ferner wird die Heizeinrichtung 12 durch ihren
Antrieb 17 zu Beginn der Bewegung langsamer ver-
schwenkt als zum Ende. Der Grund hierfir liegt darin,
daR unmittelbar nach dem Beheizen bereits der Abkihl-
vorgang einsetzt. Wirde man den gesamten Stirndek-
kel 2 in gleicher Weise oder konstant beheizen, dann
waren die zuerst beheizten Bereiche bereits wieder ab-
geklhlt und man lauft Gefahr, keine gleichmaRige Kle-
beeigenschaft lber die gesamte Flache des Stirndek-
kels 2 zu erhalten. Aus diesem Grund werden die Be-
reiche des Stirndeckels, die zuerst beheizt werden, mit
mehr Heizenergie versorgt. Dies erfolgt im einfachsten
Fall dadurch, dafl die Heizeinrichtung 12 langsamer
Uber diese Bereiche bewegt wird. Diese Bereiche erhal-
ten daher durch die Beheizung zunachst eine héhere
Temperatur als die nachfolgend beheizten Bereiche. Bei
einer entsprechend gewahlten Geschwindigkeitssteue-
rung kann man die Temperatur jeweils so einstellen, da
durch das Beheizen oder nachfolgende Abkiihlen dann,
wenn die Heizeinrichtung 12 den gesamten Stirndeckel
2 (berstrichen hat, alle Flachenbereiche im wesentli-
chen die gleiche Temperatur aufweisen.

[0031] Man kann dieses Problem auch dadurch [6-
sen, dal® man die Heizleistung der einzelnen Zonen in
Abhéngigkeit vom Drehwinkel verandert, beispielswei-
se die Heizleistung zu Beginn der Bewegung erhdéht.
Naturlich ist auch eine Kombination beider MaRnahmen
moglich.

[0032] Die Beheizung kann beispielsweise durch In-
frarotStrahler erfolgen oder eine andere Lichtquelle
oder Quelle elektromagnetischer Wellen, deren Wellen-
lange auf eine optimale Energietbertragung zur Be-
schichtung 11 abgestimmt ist. Ziel ist es, die Beschich-
tung 11 mit méglichst geringem Energieaufwand klebrig
zu machen. Zusatzlich oder anstelle einer Strahlungs-
heizung kann man auch eine Heizung mit einem Trager-
medium, beispielsweise Heillluft oder Dampf, vorse-
hen. In diesem Fall wird das Tragermedium durch die
Heizeinrichtung 12 auf den Stirndeckel 2 geblasen.
SchlieRlich kann man auch vorsehen, daf} grundsatzlich
die Beheizung durch Strahlung erfolgt, jedoch in beson-
ders stark zu beheizenden Flachenbereichen, bei-
spielsweise am Beginn der Bewegung der Heizeinrich-
tung 12 eine zusatzliche Beheizung mit Heilluft oder
Dampf oder umgekehrt erfolgt.

[0033] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine abgewandelte
Ausflihrungsform, die bis auf eine Ausnahme der der
Fig. 1 und 2 entspricht. Die Heizeinrichtung 12 ist nicht
mehr um einen Drehpunkt 13 verschwenkbar, sondern
wird entlang von Pfeilen 18 (im vorliegenden Fall also
vertikal) Uber die Pressenplatte 8 und darauf befindliche
Stirndeckel 2 gefuhrt. Hierzu sind Linearantriebe 19 vor-
gesehen, die die Heizeinrichtung 12 entsprechend an-
heben.

[0034] Die Linearantriebe 19 kdnnen ebenfalls so ge-
steuert werden, daf} die Bewegung der Heizeinrichtung
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12 zu Beginn des Uberstreichens der Pressenplatte 8
langsamer ist als am Ende eines Stirndeckels 2. Die ein-
zelnen Zonen 16 der Heizeinrichtung 12 werden in Ab-
hangigkeit davon, ob sich ein Stirndeckel unter ihnen
befindet, an- oder abgeschaltet.

Patentanspriiche

1.

Verpackungsvorrichtung zum Anbringen eines
Stirndeckels an die Stirnseite einer zu verpacken-
den Rolle mit einer Pressenplatte und einer auf den
Stirndeckel wirkenden Heizeinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, dal die Heizeinrichtung (12) von
der der Pressenplatte (8) abgewandten Seite auf
den Stirndeckel (2) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Heizeinrichtung (12) beim Behei-
zen Uber die Pressenplatte (8) hinweg bewegbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR® die Heizeinrichtung (12) linien-
férmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Heizeinrichtung einen ge-
steuerten Antrieb (17, 19) aufweist, der die Heizein-
richtung in Abh&ngigkeit von einem vorbestimmten
Beheizungsprofil iber die Pressenplatte (8) be-
wegt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizeinrichtung (12)die zuerst be-
heizten Bereiche langsamer Uberstreicht als die zu-
letzt beheizten Bereiche.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Heizeinrichtung
(12) in Langsrichtung in mehrere Zonen (16) unter-
teilt ist, die einzeln ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da® mindestens eine Zone (16) mit min-
destens zwei unterschiedlichen Heizleistungen be-
treibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, da} die Heizeinrichtung
(12) einen Schwenkantrieb (17) aufweist, der die
Heizeinrichtung (12) um einen Drehpunkt (13) ver-
schwenkt, der auRerhalb der Pressenplatten (8) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Drehpunkt (13) im Bereich einer
Ecke eines Rechtecks angeordnet ist, das die Pres-
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10.

1.

12.

13.

14.

senplatte (8) umschreibt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Heizeinrichtung (12) eine
Uber ihre Lange zunehmende Heizleistung auf-
weist, die vom Abstand zum Drehpunkt (13) ab-
hangt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Heizeinrichtung
(12) einen Verschiebeantrieb (19) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dal die Heizeinrichtung
(12) eine Warmestrahlungserzeugungseinrichtung
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Wellenlange der Warmestrahlung
auf Polyethylen (PE) abgestimmt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Heizeinrichtung
(12) ein erhitztes Tragermedium auf den Stirndek-
kel (2) richtet.
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