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Titel der Erfindung

Maschine zum Ankleben von Streifen

Anwendungszebiet der Brfindung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Ankleben von Streifen
aus Azetat, Pergamin oder d&hnlichem Material fir die Herstellung
von Briefmarkeneinsteckalben bzw. Briefmarkeneinsteckbldttern.

Charakteristik der bekannten btechnischen Ldsungen

Die Herstellung von Briefmarkeneinsteckalben, bzw., Briefmarken-
einsteckblattern erfolgt zum groBten Teil zumeist in sehr mono-
toner und aufwendiger Handarbeit. Das heiBt, Stanzen des Kar-
tonblattes, Einlegen der Streifen, Siegeln der Streifen auf dem
Kartonblatt. Zwei auf diese Weise hergestellte und mit Streifen
versehene Kartonblétter werden durch weiteres Siegeln und Presg~
sen miteinander verbunden und ergeben ein fertiges Briefmarkenw=
einsteckblatt. .

Eine bekannte Einrichtung ersetzt einen Teil dieser Handarbeit.
Die Kartonblitter, die vorher in UbergriBe geschnitten wurden,
werden dieser Maschine von Hand zugefihrt, Hier erfolgt ein
streifenfdrmiges Beleimen des Kartonblattes von oben. Zu diesenm
Zweck wird der Leim, der unter dem Leimwerk in einem Behidlter
steht, mittels einer Leimpumpe nach oben transportiert. Das
Waschen und Sauberhalten der Leimpumpe ist dabel sehr aufwendig.
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Bei ldngerem Stillstand muB die Leimpumpe auseinander genommen
und gewaschen werden. AuBerdem ist der vorhandene Transportme-
chanismus sehr stdranfdllig.

Im AnschluB an die Beleimung durchlduft das Kartonblatt eine
Trockenstrecke, die das Kartonblatt mittels Elektroheizung von
ca. 2000 W von oben bestrahlt. Mit dem Abnehmen des beleimten
und getrockneten Kartonblattes von Hand wird der Arbeitsgang
an dieser Maschine abgeschlossen. '

Das beleimbe Kartonblatt wird nummehr einer weiteren Maschine
zugefiihrt, die das Aufbringen der Streifen auf das vorgeleimte
Kartonblatt vornimmt. Die Streifenrollen sind hier liber der
Maschine angeordnet, so daB die Streifenzufiihrung von oben

auf das in diese Maschine eingefiihrte, vorgeleimte Karton-
blatt erfolgt. -

Nachdem sich dexr Klebeprozef vollzogen hat, erfolgt das Trénnen
von zwei mit Streifen versehenen Kartonbldttern durch Zerschnei-
den der Foliestreifen. Der gesambe SchneideprozeB vollzieht
sich in Bewegung, was eine sehr kompakte Einrichtung zur Mes-
serfiihrung und einen grofen Aufwand an Bauteilen erfordert.
Neben den daraus resultierenden Storfaktoren muB noch eine sehr
hohe Energieleistung aufgebracht werden. Bei Erbringen dieses
erheblichen Aufwandes erfolgt hierbei jedoch nur ein einsel-
tiger Streifenauftrag auf das Kartonblatt. Um ein vollsténdig
beklebtes Kartonblatt zu erhalten, d.h. Vorder— und Riickseite
sind mit Streifen zu versehen, muB sich der gleiche geschilderte
Produktionsprozel nochmals vollziehen.

Wie bereits erwdhnt, wird alle Zufihhrung von oben durchgefihrt,
also mu8 der Leim nach oben gepumpt werden, die Streifenrollen
miissen nach oben ausgehoben und auf eine Welle gefddelt werden,
was alles Stérungen und zusédtzlichen Energieverbrauch mit sich
 bringt. Desweiteren muB jedes gefertigte Format nachtrédglich
auf einer Schneidemaschine auf FertigmaBe, d.h., dreiseitig.
beschnitten werden. Um ein fertiges Kartonblatt zu erhalten,
werden auf diese bekannte Arbeitsweise mindestens 6 Arbeits— |
krédfte gebunden,
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Z2iel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine technische Ldosung zum voll-
aubomatischen maschinellen Aufbringen von Streifen aus Folie,
wie Azetat, Pergamin oder dhnlichem Material, auf beiden Sei-
ten eines Kartonblattes fiir die Herstellung von Briefmarken-—
einsteckblédttern bzw. Briefmarkeneinsteckalben zu erhalten.
Die Maschine soll dabei einfach in ihrem technischen Aufbau
und leicht auf verschiedene FormatgrdfSen umstellbar sein, da=
bei eine hohe Fimktionssicherheit aufweisen und an bestimmte
andere Aggregate integriert werden kdnnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die fiir die Herstel-
lung von Briefmarkeneinsteckbldttern erforderlichen Arbeits-—
gdnge vollautomatisch ohne Unterbrechung durchzufihren und dic
fiir diese Operationen erforderlichen Mittel so zu gestalten,
daB sie bei geringem baulichen— und Einstellaufwand eine hohe
Funktionssicherheit aufweisen und nur geringer Energiebedarf
beansprucht wirdQ

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch geldst, daB zwel
nebeneinander angeordnete, gegenldufige, durch eine Wendeein-
richtung verbundene Kartondurchlaufebenen mit nacheinander
angeordneten Bearbeitungsstationen vorgesehen sind, durch die
das Kartonblatt kontinuierlich an der gleichen Anschlagsei=-
te gefiilhrt wird. Diese Bearbeitungsstationen der Kartondurch-
laufebenen bestehen dabei im einzelnen aus je einer, den Leim
dem Kartonblatt iiber Leimkasten, Tauchwalze, Abstreiferrakel,
Verleimwalze und Auftragswalze dosiert von unten zufilhrenden
Beleimeinrichtung, wobei die Dosierung zweckmiZBigerweise mit
verstellbaren Abstandhaltern vorgenommen wird, mit nachfol-
gender natiirlichen Trockenstrecke. Dieser Trockenstrecke
schlieBt sich eine die Foliestreifenklebung von unten vor-
nehmende Foliezufiihrungs- und Klebestation, bestehend aus
einem mit Folierollen bestiicktem Streifemmagazin, Zufihrwal-
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zen, Spannwelle mit Bremsvorrichtung und regulierbaren Pref-
walzen an sowie eine die endlosen Foliestreifenden trennende
mit Industrieklingen bestiickte Schneideinrichtung. An den
einzelnen Bearbeitungsstationen sind dabei verstellbare Ele=-
mente fiir die Bearbeitung verschiedener Formate vorgesehen.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfiihrungsbei-
spieles ndher erldutert. ‘

Die Figur zeigt eine schematische Seitenansicht einer der
Kartondurchlaufebenen der Maschine:

Die Maschine zum Ankleben von Streifen besteht aus einem
‘Magazin 1, dem ein Pappenzieher 2 zugeordnet ist. Im AnschluB
daran befindet sich eine Zufilhrschiene 3, die ein Kartonblatt
29 einer Beleimeinrichtung zufiihrt,die aus einer oberen und
unteren Zufiihrwalze 4; 5, einem Leimkasten 6, einer Tauch-
walze 7 mit Abstreifrakel 8, einer Verreibwalze 9 und einer
Auftragswalze 10 fiir Strich- bzw. Zeilenleimung besteht. Der
Auftragswalze 10 sind verstellbare Abstandhalter 11 und eine
Andriickwalze 12 zugeordnet, die entsprechend des zu verwen—
denden Papiergewichts auswechselbar ist.

Dieser Beleimeinrichtung 5 bis 12 schlieBen. sich Transport-
walzen 13; 14 und eine Trockenstrecke 15 an.

Dieser Trockenstrecke 15 schlieBt sich ein Zusammenfihrungs—
aggregat mit Streifenmagazin 16 an. Das Zusammenfihrungsaggre-
gat besteht aus oberen und unteren Zufihrwalzen 17; 18, einex
dazwischen liegenden Spannwelle 19 mit nicht dargestellter
Bremsvorrichtung, den beiden oberen und unteren PreBwalzen 20;
21 und einer Spannwalze 22, Um einen Druckauséleich vornehmen
zu kOnnen, sind diese Walzen verstellbar.

Dem Zusammenfiihrungsaggregat 16 bis 22 ist eine Schneideinrich-
tung, bestehend aus oberer und unterer Klemmwalze 23; 24, einem
Messer 25 und oberen und unteren Transportwalzen 26; 27 nach—
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geordnet. Dieser Schneideinrichtung schlieBt sich eine
Wendeeinrichtung 28 an.

In dem Magazin 1 werden die Kartonbldtter 29 gespeichert.
Dag Jjeweils unterste Kartonblatt 29 wird mittels des Pappen-
ziehers 2 aus dem Magazin 1 Uber die Zufihrschiene 3 zu dem
Walzenpaar 43 5 transportiert, das das Kartonblatt 29 er-
faBt und liber die Auftragswalze 10 flihrt. Hier erfolgt der
Leimauftrag von unten her auf das Kartonblatt 29. Der Leim—
auftrag erfolgt dabei als Strich- oder Zeilenleimung in ent-
sprechender Dosierung in im voraus bestimmten Absté@nden, die
den gliltigen internationalen Vorschriften fir Briefmarken-
einsteckalben bzw. Briefmarkeneinsteckblidttern entsprechen.
Der Leim wird dabei aus dem unterhalb des durchlaufenden Kar-
tonblattes 29 sich befindenden Leimkasten 6 aufgenommen und
dabei durch die Abstreifrakel 8 grob dosiert, Von der Tauch~
walze 7 wird dann der Leim an die Verreibwalze 9 abgegeben,
wobel durch eine andere Laufgeschwindigkeit der Verreibwal-
ze 9’gegenﬁber der Tauchwalze 7 ein Verreiben des Leimes er-
folgt,

Entgegengesetzt der Laufrichtung der Verreibwalze 9 lauft die .
Auftragswalze 10 und Ubernimmt den Leim, Durch die verstell=
baren Abstandhalter 11 wird der Abstand von Kartonblatt 29
und Auftragswalze 10 geregelt und damit die MOglichkeit zur
Feindosierung des Leimauftrages geschaffen.

Mit dem Ubertragen des Leimes von der Auftragswalze 10 auf
das Kartonblatt 29 wird durch die Andrickwalze 12, die iiber
das Kartonblatt 29 parallel zur Auftragswalze 10 liuft, der
fir das Kartongewicht notwendige Druck erreicht. Durch das
Walzenpaar 13; 14 wird das vorgeleimte Kartonblatt 29 der
Trockenstrecke 15 zugefiihrt. Hier erfolgt eine Lufttrocknung
des Leimes entsprechend vorher festgelegter Parameter. Durch
diese Trockenstrecke ist gewdhrleistet, daB beim Aufbringen
der Foliestreifen kein Abquetschen des Leimes erfolgt. Es ist
eine deutliche Strichleimung sichtbar. '
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Nach der Trocknung wird das Kartonblatt 29 in nicht darge-
stellter Weise ausgerichtet. Im AnschluB daran erfolght die
Zufithrung einer Anzahl von Foliestreifen 30, bestehend aus
- Azetat, Pergamin oder &hnlichem Material. Diese Foliestrei-
fen 30 werden von Fplierollen, die sich auf dem Streifenma-
gazin 16 befinden, abgerollt., Das Streifenmagazin 16 ist
ausschwenkbar, so daf ein einfacher Austausch der Folie-
rollen erfolgen kann, .
Je nach dem herzustellenden Produkt richtet sich die Anzahl
der Foliestreifen 30, die lber die Zufihrwalzen 17; 18 und
die diesen vorgelagerte Spannwelle 19 dem Kartonblatt 29 von
unten zugefithrt werden. Zwischen dem Walzenpaaren 20; 21 er-
folgt dann die Verbindung zwischen Kartonblatt 29vund Folie~
streifen 30.
Das mit den Foliestreifen beklebte Kartonblatt 29 wird im
Takt der Schneideinrichtung 23 bis 27 zugefihrt. Hier wird
das Kartonblatt 29 von der Klemmwalze 23 von oben und von
der Klemmwalze 24 von unten erfaBt. Diese beiden Klemmwal-
zen 23324 bewirken ein Festhalten des Kartonblattes zum
Trennen der endlos aufgebrachten Foliestreifen. Das Trennen
erfolgt in der Schneideinrichtung 23 bis 27, wobei das Mes-
ser 25 aus aneinandergereihten Industrieklingen besteht, die
leicht auswechselbar- sind und nicht ausgerichtet werden brau=~
chen. ’
Nach dem Trennen wird das Kartonblatt 29 durch die Transport-
walzen 263 27 als einseitig, von unten beklebtes Briefmar-
keneinsteckalbenblatt der Wendeeinrichtung 28 zugefihrt,
Diese Wendeeinrichtung 28 wendet das nunmehr einseitig bekleb- .
te Briefmarkeneinsteckalbenblatt so, daB es die gleiche An-
schlagseite in der daneben angeordneten gegenlidufigen Kar—
tondurchlaufebene aufweist wie auf der zuerst beklebten Seite.
Damit ist die Deckungsgleichheit von Vorder— und Riickseite
des Briefmarkeneinsteckalbenblattes gesichert.
Nunmehr vollzieht sich der gleiche Bearbeitungsdurchlauf vom
Anleimen {iber Trocknung, Folie aufbringen und Trennen auf der
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anderen Seite des Kartonblattes 29 aguf der der ersten Kar—

tondurchlaufebene entgegengesetzt angeordneten zwelten Kar-—
tondurchlaufebene.

Das auf beiden Seiten mit Foliestreifen deckungsgleich be-

klebte Kartonblatt 29 wird danach als fertiges Briefmarken-
cinsteckalbenblatt einem nicht dargestellten Abstapelmaga=

zin zugefiihrt.
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Erfindungsanspruch:

1e

2.

Maschine zum Ankleben von Streifen aus Azetatb,
Pergamin oder &hnlichem Material auf Karton-
blitter fiir die Herstellung von Briefmarkenein-
steckalben bzw. Briefmarkeneinsteckblattern, da-
durch gekennzeichnet, daB zum vollaubomatischen
ununterbrochenen beiderseitigen Ankleben von
Streifen auf Kartonbldtter (29) zwei neben—
einander angeordnete, gegenldufige, durch eine
Wendeeinrichtung (28) verbundene, das Karton-
blatt (29) kontinuierlich an der gleichen An-
schlagseite fllhrende Kartondurchlaufebenen mit
verschiédenen Bearbeitungsstationen, bestehend
aus je einer, den Leim dem Kartonblatt (29) von
unten iiber Leimkasten (6), Tauchwalze (7), Ab-
streifrakel (8), Verreibwalze (9) und Auftrags—
walze (10) dosiert zufiihrenden Beleimeinrich-
tung mit nachgeordneter natirlichen Trocken-—
strecke (15), sich dieser anschlieBenden, die
Folieklebung von unten vornehmenden Foliezu-
filhrungs~ und Klebestation, bestehend aus einem
mit Foliercllen bestiickten Streifenmagazin (16),
Zufiihrwalzen (17; 18), Spamawelle (19) mit ‘
Bremsvorrichtung und PreBwalzen (20; 21) sowie
einer die endlosen Foliestreifen (30) trennenden
Schneideinrichtung (25).

Maschine zum Ankleben von Streifen nach Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet, daB an den Bearbeitungs—
stationen verstellbare Elemente fir Formatver—
dnderungen vorgesehen sind.
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3. Maschine zum Ankleben von Streifen nach Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Beleimeinrichtung
(4 bis 12)verstellbare Abstandhaltern (11) zur
Leimdosierung aufweist,

4, Maschine zum Ankleben von Streifen nach Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die PreBwalzen (20;
21) druckregulierbar sind,

Flierzu 1 Saite Zeichnungen
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