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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fal-
ten und Verkleben von kunststoffkaschierten Zuschnit-
ten, insbesondere von PE-kaschierten Getrankekartona-
gen.

[0002] Getrankeverpackungen, die fur Milchgetranke
und Fruchtgetrénke verwendet werden, werden aus
kunststoffkaschierten Zuschnitten hergestellt, insbeson-
dere aus Zuschnitten, die mit Polyethylen (PE) kaschiert
sind.

[0003] Umauseinemebenen Zuschnitt eine geschlos-
sene Verpackung zu erzeugen, muss der Zuschnitt
mehrfach gefaltet und verklebt werden. Aul3erdem muss
bei der mit der gegeniberliegenden Flache zu verkle-
benden Seitenflache zuvor eine sog. Vorfaltung erzeugt
werden, um Lebensmittelechtheit zu gewéhrleisten. Zur
Vorfaltung wird die Kunststoffkaschierung zunéchst
randseitig selektiv abgeschélt und dann nach Faltung um
eine zuvor erzeugte Faltlinie mit dem angrenzenden Ab-
schnitt des Zuschnittes unter Druck verklebt. Die Verkle-
bung erfolgt hierbei durch die zuvor ausreichend lokal
erwarmte Kunststoffkaschierung.

[0004] Durch Benutzung im Stand der Technik be-
kannte Vorrichtungen zum Falten und Verkleben von
kunststoffkaschierten Zuschnitten weisen somit folgen-
de Stationen auf:

- eine Schalstation zum selektiven Abschalen einer
Kunststoffkaschierung eines Zuschnittes,

- eine Rillstation zur Erzeugung einer Faltlinie an ei-
nem Zuschnitt,

- eine Heizstation zur selektiven Erwarmung einer zu
verklebenden Kunststoffkaschierung eines Zu-
schnittes,

- eine Faltstation zur Faltung eines Zuschnittes um
eine Faltlinie,

- eine Pressstation zum Pressen und Verkleben eines
gefalteten Zuschnittes und

- eine Transporteinrichtung zur Forderung von Zu-
schnitten durch die Stationen.

[0005] Die Heizstation muss hierbei eine Reihe von
Anforderungen erfiillen. Flache Zuschnitte, die mit hoher
Geschwindigkeit durch die Heizstation laufen, miissen
lokal in dem Bereich der zu erstellenden Verklebung so
stark erwarmt werden, dass die Kunststoffkaschierung
ausreichend plastifiziert ist, so dass sie in der nachfol-
genden Pressstation eine sichere Verklebung mit der ge-
geniiberliegenden Kante des Zuschnittes eingeht. Da die
Durchlaufgeschwindigkeiten fir derartige Anlagen sehr
hoch sind und im Bereich von bis zu etwa 1000 m/min
liegen kdnnen, ist eine kurzzeitige lokale Erwarmung der
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Zuschnitte nicht einfach zu realisieren.
[0006] Im Stand der Technik sind durch Benutzung
hierzu mit HeiBluft betriebene Systeme bekannt gewor-

den, wie beispielsweise die Druckschrifft US
2006/0046916.
[0007] Derartige Systeme sind jedoch aufwéndig, und

es ist schwierig, mit derartigen Systemen eine ausrei-
chende selektive Erwarmung des Zuschnittes auch bei
sehr hohen Durchlaufgeschwindigkeiten zu gewahrlei-
sten.

[0008] Die DE-A-1436766 zeigt die Verwendung eines
Brenners zur gezielten Erwadrmung des Zuschnittes, wo-
durch, zwar eine deutlich hthere Heizleistung erméglicht
wird, da die Zuschnitte direkt durch die Flammen erwarmt
werden, jedoch besteht hierbei das Problem, dass ein
langlicher Brenner, Gber den die Zuschnitte gefiihrt wer-
den, leicht zu einer lokalen Uberhitzung fiihrt und dass
sich der Brenner selbst durch Erwdrmung verzieht, so
dass keine ausreichende Prazision mehr gewahrleistet
ist.

[0009] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung zum
Falten und Verkleben von kunststoffkaschierten Zu-
schnitten, insbesondere von PE-kaschierten Getranke-
kartonagen, zu schaffen, bei der die Heizstation eine se-
lektive Erwarmung einer zu verklebenden Kunststoffka-
schierung eines Zuschnittes mit hoher Prézision und mit
ausreichender Aufheizgeschwindigkeit ermdglicht, so
dass auch hohe Durchlaufgeschwindigkeiten mdglich
sind.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemalf durch ei-
ne Vorrichtung zum Falten und Verkleben von kunststoff-
kaschierten Zuschnitten, insbesondere von PE-ka-
schierten Getrénkekartonagen, geldst mit

- einer Schalstation zum selektiven Abschélen einer
Kunststoffkaschierung eines Zuschnittes,

- einer Rillstation zur Erzeugung einer Faltlinie an ei-
nem Zuschnitt,

- einer Heizstation zur selektiven Erwarmung einer zu
verklebenden Kunststoffkaschierung eines Zu-
schnittes,

- einer Faltstation zur Faltung eines Zuschnittes um
eine Faltlinie,

- einer Pressstation zum Pressen und Verkleben ei-
nes gefalteten Zuschnittes und

- einer Transporteinrichtung zur Férderung von Zu-
schnitten durch die Stationen,

- wobei die Heizstation einen Brenner mit einem lang-
lichen Brennraum aufweist, der an seiner Oberseite
eine Reihe von in Axialrichtung hintereinander an-
geordneten Flammoffnungen zum Flammaustritt
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aufweist und der eine Flissigkihlung aufweist.

[0011] Die Aufgabe der Erfindungwird auf diese Weise
vollkommen gelost.

[0012] Durch die Verwendung eines Brenners mit ei-
nem langlichen Brennraum, der an seiner Oberseite eine
Reihe von in Axialrichtung hintereinander angeordneten
Flammd&ffnungen zum Flammaustritt aufweist, ist eine di-
rekte gezielte Erwarmung von Zuschnitten erméglicht,
die mit hoher Geschwindigkeit in Langsrichtung tber die
aus den Flammoffnungen austretenden Flammen ge-
fuhrt werden. Durch die Flussigkuhlung des Brenners
kann dabei eine lokale Uberhitzung vermieden werden
und ein Verzug des Brenners weitgehend ausgeschlos-
sen werden. Auf diese Weise ist eine prazise Justierung
des Brenners in Bezug auf die dariiber mit hoher Ge-
schwindigkeit gefiihrten Zuschnitte mdglich, wodurch die
gezielte selektive Erwdrmung der Zuschnitte erleichtert
wird und prézise gesteuert werden kann.

[0013] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
weist der Brenner Flammleitflachen auf, die sich beid-
seits der Flammoffnungen erstrecken.

[0014] Auf diese Weise wird die gezielte Fihrung der
Flammen zu einem darliber gefiihrten Zuschnitt gewéahr-
leistet und das Brennverhalten des Brenners verbessert.
[0015] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist der Brennraum rohrférmig ausgebildet und beid-
seits der Flammoffnungen mit Kuhlkérpern versehen, die
von einer Kuhlflissigkeit durchstrombar sind.

[0016] Auf diese Weise ergibt sich eine einfache und
stabile Brennerkonstruktion, wobei durch die beidseitig
angeordneten Kiihlkdrper eine intensive Kihlung des
Brenners gewabhrleistet ist, durch die nachteilige Einflis-
se auf den Zuschnitt in solchen Bereichen, die nicht er-
warmt werden sollen, vermieden werden und gleichzeitig
ein Verzug des Brenners weitgehend ausgeschlossen
ist.

[0017] GemafR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weisen die Kiihlkdrper jeweils an einem ersten axia-
len Ende eine Zustromoéffnung und an einem zweiten
axialen Ende eine Abstromoéffnung fur Kahlflissigkeit
auf.

[0018] Aufdiese Weise ergibt sich eine einfache Kon-
struktion der Kiihlkérper in Verbindung mit einer intensi-
ven Kihlwirkung.

[0019] GemafR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weisen die Kihlkdrper jeweils einen Hohlraum auf,
der mit dem Brennraum verschraubt ist.

[0020] Durch die Verschraubung des Kihlkorpers mit
dem Brennraum l&asst sich ein intensiver Kontakt des
Kihlkérpers mitder Wandung des Brenners erzielen, wo-
durch die Kuhlwirkung verbessert wird.

[0021] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Kuihlkorper in Axialrichtung von einer Reihe
von Hulsen durchsetzt, die sich jeweils zwischen einer
dem Brennraum zugewandten Innenwand des Kihlkor-
pers und einer gegenuberliegenden AulRenwand des
Kuhlkoérpers erstrecken und gegeniiber dem Hohlraum
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abgedichtet sind.

[0022] Mit einer derartigen Ausgestaltung ist es er-
maoglicht, die Kuihlkérper durch Schrauben, die sich durch
die Hulsen erstrecken, mitdem Brennraum zu verschrau-
ben.

[0023] Aufdiese Weise kann ein intensiver Kontakt der
Kuhlkorper mit der AuRenwand des Brennraums Uber
die gesamte Lange gewahrleistet werden. Gegebenen-
falls kann der Warmefluss durch die Verwendung von
Warmeleitpaste zwischen Kuhlkérper und AuRenwand
des Brennraums noch verbessert werden.

[0024] Der Brenner ist vorzugsweise mit Gas betrie-
ben, insbesondere mit Erdgas, Propan oder Butan oder
einem anderen geeigneten Gasgemisch.

[0025] Dies ermoglicht einen einfachen Aufbau des
Brenners und vermeidet eine Kontamination der Zu-
schnitte durch Flissigbrennstoff.

[0026] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung sind Stelleinrichtungen zur Einstellung der Position
des Brenners in Bezug auf die Transporteinrichtungen
vorgesehen.

[0027] Aufdiese Weise ist eine genaue Positionierung
des Brenners in Bezug auf die dartber gefiihrten Zu-
schnitte ermdglicht, so dass eine sehr gezielte Erwar-
mung der Zuschnitte auch mit hoher Durchlaufgeschwin-
digkeit erreicht werden kann.

[0028] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen oder
in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
Erfindung zu verlassen.

[0029] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zum Falten und
Verkleben von kunststoffkaschierten Zuschnit-
ten;

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
geméalen Brennstation mit einem Brenner;
Fig. 3  eineperspektivische Ansicht eines Kuihlkérpers
gemal Fig. 2 in verkleinerter Darstellung;

Fig. 4  einen Querschnitt durch den Brenner mit auf-
geschraubtem Kiihlkérper, in vergréRerter Dar-
stellung;

Fig. 5 eine Abwandlung des Brenners gemaf Fig. 4
im Querschnitt und

Fig. 6  eine weitere Abwandlung des Brenners gemaf
Fig. 5 im Querschnitt.
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[0030] InFig.1listeine erfindungsgemafe Vorrichtung
zum Falten und Verkleben von kunststoffkaschierten Zu-
schnitten schematisch dargestellt und insgesamt mit der
Ziffer 10 bezeichnet.

[0031] Beiden Zuschnitten 32 handelt es sich um PE-
kaschierte Getrankekartonagen, aus denen Getranke-
verpackungen gefaltet und verklebt werden. Diese Zu-
schnitte sind auf der spateren Innenseite der herzustel-
lenden Verpackung vollflachig mit einer diinnen Polye-
thylen-Kaschierung versehen. Die Zuschnitte 32 werden
mit hoher Durchlaufgeschwindigkeit von mehreren hun-
dert Meter pro Minute bis zu etwa 1000 Meter pro Minute
mittels einer Transporteinrichtung 12 durch die einzelnen
Stationen 14, 16, 18, 20, 22 der Vorrichtung 10 hindurch
bewegt. Die Transporteinrichtung 12 weist mittels Rollen
28, 30 angetriebene Bander 24, 26 auf, zwischen denen
die Zuschnitte 32 bewegt werden. In Fig. 1 sind schema-
tisch lediglich im Anfangsbereich der Vorrichtung 10 ei-
nige Rollen 28 oberhalb eines oberen Transportbandes
24 und einige Rollen 30 unterhalb eines unteren Trans-
portbandes 26 dargestellt. Es versteht sich jedoch, dass
sich die beiden Transportbénder in geeignetem Abstand
parallel zueinander durch die gesamte Vorrichtung er-
strecken und jeweils durch geeignete Rollen oberhalb
und unterhalb gefuhrt sind.

[0032] In einer ersten Station 14, die als Schélstation
ausgebildetist, werden die Zuschnitte 32 an dem Bereich
einer Seitenkante zun&chst geschalt, um die Kunststoff-
kaschierung selektiv abzuschéalen. Dies kann beispiels-
weise mit Hilfe eines Glockenmessers in grundséatzlich
bekannter Weise erfolgen.

[0033] Vonder Schalstation 14 gelangen die Zuschnit-
te 32 zu einer Rillstation 16, in der eine oder mehrere
Rillen erzeugt werden, die als spatere Faltlinien dienen.
Dies kann beispielsweise durch geeignete Rollen mit ei-
nem entsprechenden Vorsprung am Aufl3enumfang ei-
nerseits und einer zugeordneten Gegenrolle mit einer
entsprechenden Vertiefung andererseits erzeugt wer-
den.

[0034] Von der Rillstation 16 gelangen die Zuschnitte
32 zu einer Heizstation 18, in der die Zuschnitte im Be-
reich einer spéater zu erzeugenden Verklebung selektiv
an einem AufRRenrand so weit aufgeheizt werden, dass
die Kunststoffkaschierung ausreichend erhitzt ist, um ei-
ne spatere Verklebung unter Druckeinwirkung zu ge-
wahrleisten. Die Heizstation 18 wird nachfolgend anhand
der Fig. 2 bis 4 noch néaher erlautert.

[0035] Vonder Heizstation 18 gelangen die Zuschnitte
32 zueiner Faltstation 20, in der eine einfache oder mehr-
fache Faltung der Zuschnitte 32 um entsprechende Falt-
linien erzeugt wird.

[0036] Eine Faltung kann beispielsweise dadurch er-
zielt werden, dass die Zuschnitte im Bereich der Faltlinie
zwischen gegenuberliegenden Rollen hindurchgefihrt
werden, die Uber den Verlauf der Faltstation nach und
nach jeweils um kleine Winkel zueinander versetzt sind,
so dass schlieBlich das Rollenpaar am Ende der Faltsta-
tion um etwa 90° gegeniiber dem Rollenpaar am Beginn
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der Faltstation versetzt ist, was eine Faltung um 90° be-
wirkt.

[0037] Von der Faltstation 20 gelangen die Zuschnitte
32 schlieRlich zur Pressstation 22, in der eine zuvor in
der Heizstation 18 ausreichend aufgeheizte randseitige
Kunststoffkaschierung mit der gegeniberliegenden Kan-
te des gefalteten Zuschnittes verklebt und verpresst wird.
[0038] Dies kann beispielsweise wiederum mittels ge-
eigneter Rollenpaare erfolgen, durch die die Zuschnitte
hindurchbewegt werden.

[0039] Der Aufbau der Heizstation wird nunmehr im
Folgenden anhand der Fig. 2 bis 6 naher erlautert. Die
Heizstation 18 weist einen insgesamt mit 34 bezeichne-
ten Brenner auf, der als Gasbrenner ausgefuhrt ist. Der
Brenner 34 weist einen langlichen, rohrférmigen Brenn-
raum 36 auf (vgl. Fig. 4), der einen quadratischen Quer-
schnitt mit abgeflachten Ecken besitzt und der an seinen
ersten axialen Ende mit einem Anschlussstutzen 38 ver-
sehen ist. An der Oberseite der Brennkammer 36 ist eine
Folge von in Axialrichtung 37 hintereinander angeordne-
ten Flammoffnungen 44 vorgesehen, durch die im Be-
trieb des Brenners 34 Flammen nach oben austreten,
um einen darUber gefuhrten Zuschnitt 32 unmittelbar zu
erwarmen.

[0040] Der Brenner 34 weist beidseits der Flammoff-
nungen 44 jeweils einen Kiihlkanal 46, 48 auf, der sich
Uber die gesamte Lange des Brennraums 36 erstreckt
und gemaf Fig. 4 mit einer dem Brenner zugewandten
ebenen Flache auf der ebenen Au3enoberflache der je-
weiligen Wandung der Brennkammer 36 aufliegt.
[0041] Die Kuhlkorper 46, 48 sind als Hohlkérper aus-
gefuhrt, an deren axialen Enden jeweils ein An-
schlussstutzen 62, 64 (vgl. Fig. 3) zum Eintritt bzw. Aus-
tritt von Kihlflissigkeit (in der Regel Wasser) vorgese-
hen ist. Die Kuhlkérper 46, 48 sind durch eine Folge von
Schrauben 50, die sich durch Hilsen 60 erstrecken, je-
weils mit der Wandung der Brennkammer 36 ver-
schraubt. Um eine flussigkeitsdichte Befestigung der
Kuhlkdrper 46, 48 an der Brennkammerwandung zu er-
moglichen, erstrecken sich die Hilsen 60 jeweils zwi-
schen der der Brennkammer 36 zugewandten Flache ei-
nes Kihlkdrpers 46, 48 und der gegeniiberliegenden Au-
Renflache eines Kuhlkdrpers und sind flissigkeitsdicht
mit der jeweiligen Wandung verschweil3t (vgl.
Schweil3ndhte 70, 72 in Fig. 4). Die Kuhlkorper selbst
sind aus zwei Winkelprofilen 66, 68 zusammengesetzt,
die durch SchweiRnéhte 74, 78 flissigkeitsdicht mitein-
ander verschweif3t sind.

[0042] Wie aus Fig. 4 néher zu ersehen ist, sind die
Flammoffnungen 44 beidseits von den zugewandten In-
nenflachen 42 der betreffenden Kihlkdrper 46, 48 ein-
geschlossen. Die Flachen 42 sind somit als Flammleit-
flachen ausgebildet. Hierdurch wird ein gezielter Austritt
der Flammen aus den Flamméffnungen 44 nach oben
gewahrleistet und das Brennverhalten verbessert.
[0043] Wiedurchden Pfeil 40 angedeutetist, wird Giber
den Anschlussstutzen 38 Brenngasgemisch (z.B. Erd-
gas/Luft-Gemisch) in den Anschlussstutzen 38 einge-
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fuhrt. Durch eine Ziindkerze 52 am Anfang des Brenners
34 kann eine Zindung des zugefiihrten Gasgemisches
erreicht werden.

[0044] Im Betrieb werden Zuschnitte 32, die zwischen
den Transportbandern 24, 26 der Transporteinrichtung
12 gehalten sind, seitlich parallel zum Brenner derart be-
wegt, dass der zu erwarmende Abschnitt des Zuschnittes
32in Axialrichtung 37 Uber die am oberen Ende des Bren-
ners 34 austretenden Flammen 43 bewegt wird.

[0045] Um eine korrekte Positionierung des Brenners
34 in Bezug auf einen dariiber geflihrten Zuschnitt 32 zu
gewahrleisten, ist der Brenner 34 mittels Stelleinrichtun-
gen 54in Vertikalrichtung positionierbar und mittels Stell-
einrichtungen 56, 58 mittels Stellradern 57, 59 in Hori-
zontalrichtung justierbar bzw. feinjustierbar.

[0046] Wahrend in Fig. 4 eine erste Ausflihrung des
Brenners 34 mit auf den beiden Seitenflachen der Brenn-
kammerwandung aufliegenden Kihlkérpern 46, 48 ge-
zeigt ist, zeigt Fig. 5 eine zweite Ausfiihrung des insge-
samt mit 34’ bezeichneten Brenners.

[0047] Hierbei ist der Brennraum 36 identisch wie bei
der Ausfuhrung gemaf Fig. 4 ausgebildet. Der Brenner
34’ unterscheidet sich von dem Brenner 34 gemaf Fig.
4 lediglich durch eine abgewandelte Ausfihrung der
Kuhlkérper 46, 48'. Diese erstrecken sich nicht nur um
die ebenen Seitenflachen beidseits der Flamméffnungen
44, sondern sind zusétzlich nach unten verlangert, so
dass sich auch ein Kuhlkontakt mit den sich daran an-
schlieBenden abgeflachten Ecken des Brennraums 36
ergibt. Auf diese Weise istder Querschnittder Kihlkbrper
46', 48’ deutlich gegeniber der Ausfiihrung geman der
Fig. 1 bis 4 erhoht, so dass sich eine weiter verbesserte
Kihlwirkung ergibt.

[0048] Eine weitere Abwandlung des erfindungsge-
maRen Brenners ist in Fig. 6 dargestellt und insgesamt
mit 34" bezeichnet.

[0049] Der Brennraum 36 weist hierbei einen zylindri-
schen Innenquerschnitt auf. Es sind insgesamt drei Kiihl-
korper 46", 48" und 49" angeordnet, die um den Brenn-
raum 36 herum angeordnet sind. Es ergibt sich hierbei
eine einfache Herstellung der Kihlkérper mit weniger
Schweil3ndhten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Falten und Verkleben von kunst-
stoffkaschierten Zuschnitten, insbesondere von PE-
kaschierten Getrankekartonagen, mit

- einer Schalstation (14) zum selektiven Abscha-
len einer Kunststoffkaschierung eines Zuschnit-
tes (32),

- einer Rillstation (16) zur Erzeugung einer Falt-
linie an einem Zuschnitt (32),

- einer Heizstation (18) zur selektiven Erwar-
mung einer zu verklebenden Kunststoffkaschie-
rung eines Zuschnittes (32), .
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- einer Faltstation (20) zur Faltung eines Zu-
schnittes (32) um eine Faltlinie,

- einer Pressstation (22) zum Pressen und Ver-
kleben eines gefalteten Zuschnittes und

- einer Transporteinrichtung (12) zur Férderung
von Zuschnitten (32) durch die Stationen (14,
16, 18, 20, 22), dadurch gekennzeichnet, daf3
die Heizstation (18) einen Brenner (34; 34’) mit
einem langlichen Brennraum (36) aufweist, der
an seiner Oberseite eine Reihe von in Axialrich-
tung vorzugsweise hintereinander angeordne-
ten Flammoffnungen (44) zum Flammaustritt
aufweist und der eine Flussigkihlung (46, 48;
46’, 48’) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der der Brenner
(34; 34") Flammleitflachen (42) aufweist, die sich
beidseits der Flammoffnungen (44) erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der der
Brennraum (36) rohrférmig ausgebildet ist und beid-
seits der Flammoffnungen (44) mit Kuhlkdrpern (46,
48; 46', 48’) versehen ist, die von einer Kuhlflissig-
keit durchstrémbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der die Kiihlkorper
(46, 48; 46’, 48’) jeweils an einem ersten axialen En-
de eine Zustromoéffnung (62) und an einem zweiten
axialen Ende eine Abstrémoffnung (64) fur Kiihlflis-
sigkeit aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, bei der die
Kuhlkdrper (46, 48; 46’, 48’) jeweils einen Hohlraum
(76) aufweisen, der mit dem Brennraum (36) ver-
schraubt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, bei der die Kiihlkorper
(46, 48) von einer Reihe von Hilsen (60) durchsetzt
sind, die sich jeweils zwischen einer dem Brennraum
(36) zugewandten Innenwand des Kuhlkérpers (46,
48; 46’, 48’) und einer gegeniliberliegenden Aul3en-
wand des Kihlkdrpers (46, 48; 46°, 48") erstrecken
und gegenuber dem Hohlraum (76) abgedichtet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, bei der die Kiihlkdrper
(46, 48; 46°, 48') durch Schrauben (50), die sich
durch die Hilsen (60) erstrecken, mit dem Brenn-
raum (36) verschraubt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der der Brenner (34) mit Gas betrieben
ist, insbesondere mit Erdgas, Propan oder Butan.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, mit Stelleinrichtungen (54, 56, 58) zur Ein-
stellung der Position des Brenners (34; 34") in Bezug
auf die Transporteinrichtung (12).
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10. Verwendung eines Brenners (34; 34’) mit einem

langlichen Brennraum (36), der an seiner Oberseite
eine Reihe von vorzugsweise in Axialrichtung hin-
tereinander angeordneten Flammoffnungen (44)
zum Flammaustritt aufweist und der eine Flussig-
kiihlung (46, 48; 46’, 48’) aufweist, als Heizeinrich-
tung zur selektiven Erwarmung einer Kunststoffka-
schierung beim Falten und Verkleben von kunststoff-
kaschierten Zuschnitten (32), insbesondere von PE-
kaschierten Getrankekartonagen.

Claims

A device for folding and bonding plastic-laminated
pre-cut blanks, in particular PE-laminated cardboard
packages for beverages, comprising

- a peeling station (14) for selectively peeling off
a plastic lamination of a pre-cut blank (32);

- a creasing station (16) for producing a folding
line on a blank (32);

- a heating station (18) for selectively heating up
a plastic lamination provided on a blank (32) that
is to be bonded,;

- a folding station (20) for folding a blank (32)
about a folding line;

- a pressing station (22) for pressing and bond-
ing a folded blank; and

- conveying means (12) for conveying blanks
(32) through the stations (14, 16, 18, 20, 22);
characterized in that

-the heating station (18) comprises a burner (34;
34") having an oblong burner chamber (36)
which is provided on its top with a series of flame
openings (44) preferably arranged one behind
the other in the axial direction, that permit flames
to exit the chamber, and a liquid cooling system
(46, 48; 46', 48").

The device as defined in claim 1, wherein the burner
(34; 34’) comprises flame control surfaces (42) ex-
tending on both sides of the flame openings (44).

The device as defined in claim 1 or 2, wherein the
burner chamber (36) has a tubular shape and is pro-
vided with heat sinks (46, 48; 46’, 48’) that are ar-
ranged on both sides of the flame openings (44) and
which can be passed by a cooling liquid.

The device as defined in claim 3, wherein each of
the heat sinks (46, 48; 46’, 48’) comprises an inlet
opening (62) at a first axial end and a discharge
opening (64) for cooling liquid at a second axial end.

The device as defined in claim 3 or 4, wherein each
ofthe heat sinks (46, 48; 46’, 48") comprises a hollow
space (76) thatis connected with the burner chamber

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

(36) by screwing.

The device as defined in claim 5, wherein the heat
sinks (46, 48) are passed by a series of bushes (60)
that extend between an inner wall of the heat sink
(46, 48; 46’, 48’), which faces the burner chamber
(36), and an opposite outer wall of the heat sink (46,
48; 46’ 48'), and that are sealed off relative to the
hollow space (76).

The device as defined in claim 6, wherein the heat
sinks (46, 48; 46’, 48’) are connected with the burner
chamber (36) by screws (50) extending through the
bushes (60).

The device as defined in any of the preceding claims,
wherein a gas, in particular a natural gas, a propane
or butane gas, is used for operating the burner (34).

The device as defined in any of the preceding claims,
wherein adjusting means (54, 56, 58) are provided
for adjusting the position of the burner (34; 34’) rel-
ative to the conveyor means (12).

Use of a burner (34; 34’) having an oblong burner
chamber (36) that is provided on its top with a series
of flame openings (44) preferably arranged one be-
hind the other in the axial direction, that permit flames
to exit the burner, and with a liquid cooling system
(46, 48;46', 48) as heating means for selective heat-
ing of a plastic lamination during folding and bonding
of plastic-laminated pre-cut blanks (32), in particular
PE-laminated cardboard packages for beverages.

Revendications

Dispositif destiné a plier et coller des découpes con-
trecollées avec du plastique, en particulier des car-
tonnages pour boissons contrecollés avec du PE,
avec

- un poste de pelage (14) pour peler sélective-
ment un contrecollage plastique d’'une découpe
(32),

- un poste de rainage (16) pour produire une
ligne de pliage sur une découpe (32),

- un poste de chauffage (18) pour chauffer sé-
lectivement un contrecollage plastique d’une
découpe (32) devant étre collé,

- un poste de pressage (22) pour presser et col-
ler une découpe pliée, et

- un dispositif de transport (12) pour transporter
des découpes (32) a travers les postes (14, 16,
18, 20, 22), caractérisé en ce que le poste de
chauffage (18) comprend un brlleur (34 ; 34’)
avec une chambre de combustion (36) oblon-
gue, qui présente sur sa face supérieure une
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série d'ouvertures de flamme (44) disposées de
préférence les unes derriéres les autres dans la
direction axiale pour la sortie des flammes, et
qui présente un refroidissement liquide (46, 48 ;
46, 48").

Dispositif selon larevendication 1, dans lequel le bri-
leur (34 ; 34’) présente des surfaces (42) déflectrices
de flammes, qui s'étendent des deux cotés des
ouvertures de flammes (44).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
la chambre de combustion (36) est de forme tubu-
laire et est munie, des deux c6tés des ouvertures de
flamme (44), de corps réfrigérants (46, 48 ; 46’, 48")
qui peuvent étre traversés par un liquide de refroi-
dissement.

Dispositif selon la revendication 3, dans lequel les
corps réfrigérants (46, 48 ; 46, 48’) présentent cha-
cun, pour le liquide de refroidissement, une ouver-
ture d’entrée deliquide (62) a une premiere extrémité
axiale et une ouverture de sortie de liquide (64) a
une deuxieme extrémité axiale.

Dispositif selon la revendication 3 ou 4, dans lequel
les corps réfrigérants (46, 48 ; 46’, 48") présentent
chacun une cavité (76) qui est vissée a la chambre
de combustion (36).

Dispositif selon la revendication 5, dans lequel les
corps réfrigérants (46, 48) sont traversés par une
rangée de douilles (60) qui s’étendent chacune entre
une paroi intérieure du corps réfrigérant (46, 48 ; 46’,
48") tournée vers la chambre de combustion (36) et
une paroi extérieure opposée du corps réfrigérant
(46,48 ;46’,48"), et qui sont hermétiques par rapport
a la cavité (76).

Dispositif selon la revendication 6, dans lequel les
corps réfrigérants (46, 48 ; 46’, 48") sont vissés a la
chambre de combustion (36) par des vis (50) qui
s'étendent a travers les douilles (60).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel le brlleur (34) fonctionne au gaz,
en particulier au gaz naturel, au propane ou au bu-
tane.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, avec des dispositifs de réglage (54, 56, 58) pour
régler la position du brileur (34 ; 34") par rapport au
dispositif de transport (12).

Utilisation d'un brlleur (34 ; 34’) présentant une
chambre de combustion (36) oblongue, qui présente
sur sa face supérieure une série d'ouvertures de
flamme (44) disposées de préférence les unes der-
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rieres les autres dans la direction axiale pour la sortie
des flammes, et qui présente un refroidissement li-
quide (46, 48 ; 46', 48’), comme dispositif de chauf-
fage pour le chauffage sélectif d'un contre collage
en plastique lors du pliage et du collage de découpes
(32) contrecollées avec du plastique, en particulier
des cartonnages pour boissons contrecollés avec
du PE.
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