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(57) Abstract

The invention relates to a method and a device for applying a dispersion on a running strip of material, wherein the dispersion is
applied on a strip in a free—falling curtain by a slotted nozzle (3) placed above the strip (1) and extending transversally to the direction of
movement of the strip. The method and the device are used preferably in installations for the production of adhesive materials to apply a
dispersion adhesive and for the production of moisture—resisting packing materials to apply a barrier layer.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen einer Dispersion auf eine laufende Materialbahn, bei der
die Dispersion mittels einer oberhalb der Bahn (1) angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckenden Schlitzdiise (3) in
einem freifallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird. Bevorzugt werden das Verfahren und die Vorrichtung in Anlagen zur
Herstellung von Haftklebermaterial zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes und zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchléssigen
Verpackungsmateriales zum Auftragen einer Barriereschicht verwendet.
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BESCHREIBUNG

Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Dispersionen auf eine Vaterialbahn

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen von
Dispersionen auf eine faufende Materialbahn, insbesondere von Dispersionshaftkieb-
stoffen auf ein bahnférmiges Trennmaterial zur Herstellung von selbstklebenden
Etiketten, Haftfolienstreifen fir Hinweis-, Kennzeichnungs- oder Dekorationszwecke,
oder einer Barriereschicht auf ein bahnférmiges Grundmaterial zur Herstellung eines

feuchtigkeitsundurchiassigen Verpackungsmaterials.

Stand der Technik

Bei der Herstellung von selbstklebenden Papier- oder Folienstreifen zum Dekorieren
oder Kennzeichnen von Gegensténden werden bekannterweise Dispersionshaftkleb-
stoffe auf ein bahnférmiges Trennmaterial aufgetragen, das anschlieBend mit einem
bedruckten oder zu bedruckenden Deckmaterial bzw. einer Deckfolie kaschiert wird.
Als Haftklebstoffe werden bevorzugt Acrylate in einer wéssrigen Lésung aufgetragen,
die bei der spateren Anwendung beim Abziehen des Trennmaterials, z. B. silikonisier-
ten Papier oder Folie, an der Deckfolie haftend bleiben und so deren Ankleben an

Gegenstanden ermdglichen.

Zur Herstellung von feuchtigkeitsundurchiassigen Verpackungsmaterialien ist es
bekannt, auf ein bahnformiges Grundmaterial eine feuchtigkeits- und dampfundurch-
lassige Barriereschicht aufzutragen. Als Grundmaterial wird eine Papier- oder
Kartonbahn oder ein Kunststoffiim aus PVC (Polyvinylchlorid), PE (Polyethylen), PP

(Polypropylen), OPP (orientiertes Polypropyien) etc. verwendet. Flr die Barriereschicht
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wird bevorzugt eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion aufgetragen,
der zusatzlich Pigmente beigefiigt sein kénnen. Wird die Barriereschicht auf einen
Kunststoffilm als Grundmaterial aufgebracht, so ist es erforderlich, vorher einen

Haftvermittler auf das Grundmaterial aufzutragen.

Zum Auftragen der Dispersionshaftklebstoffe oder der Barriereschicht auf das
Bahnmaterial werden bekannterweise Auftragwalzen eingesetzt, die jedoch nur in der
Lage sind, die gewlinschten Auftragsmengen mit der geforderten gieichmaRigen

Beschichtung bei Bahngeschwindigkeiten bis ca. 500 m/min aufzutragen.
Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Auftragen von Dispersionen auf eine laufende Materialbahn bereitzustellen, das
{die) eine sehr gleichmaRige Beschichtung in einer Menge von bis zu 100 g/m2 bei

einer Bahngeschwindigkeit von mehr als 500 m/min erméglicht.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. des Patentan-

spruchs 10 geidst.

Die abhangigen Patentanspriiche enthalten bevorzugte, da besonders vorteilhafte

Ausgestaltungen der Erfindung.

Bei einer Fallhdhe zwischen 20 mm und 500 mm der Dispersion geméafR Patentan-
spruch 2 bildet sich ein Vorhang mit ausreichender GleichméRigkeit, der einen
gleichmaRigen Auftrag gewahrleistet. Um die Fallh6he in Abhé&ngigkeit von der
verwendeten Dispersion und der gewtiinschten Auftragsmenge fir einen stérungsfrei-
en und gleichmaRigen Auftrag einstellen zu kénnen, ist die Schlitzdiise nach Anspruch

11 héhenverstellbar gestaltet.

Ein NaRauftrag der Dispersion zwischen © g/m2 und 100 g/m2 143t sich in einem
erfindungsgeméaRen Verfahren mit einer erfindungsgemalen Vorrichtung besonders
gleichmaRig auftragen. Besonders vorteilhaft hat sich ein Bereich zwischen 20 g/m2

und 50 g/m2 gezeigt.
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Besonders beim Auftragen von wassrigen Dispersionen ist es vorteilhaft, die Breite
des freifallenden Vorhangs geringer als die Breite der Materialbahn zu gestaiten
(Patentanspruch 4, Patentanspruch 17). Ein schmalerer Vorhang bewirkt einen
beschichtungsfreien Rand und vermindert somit die Gefahr, daR Wasser in die Rander
eindringt und diese sich in einem nachfolgenden Trockner wellen oder Beschich-
tungsmasse auf die Rickseite gelangt und nachfolgende Maschinenteile verschmutzt.
Bei der Haftkleberbeschichtung ist ein beschichtungsfreier Rand aus verfahrenstechni-

schen Grinden notwendig.

Da bei einem Auftragen einer Dispersion in einem freifallenden Vorhang Luftblasen zu
unbedeckten Stellen auf der Materialbahn fiihren, mu die Dispersion sehr weitgehend
entltftet werden. Die Entliftung der Dispersion in einem vom Auftragen getrennten
Kreislauf gemaR Patentanspruch 5 mit der Vorrichtung gemaR Patentanspruch 24
erméglicht es, die Zufithrmenge in die Schlitzdiise zur Einstellung der Auftragsmenge

unbeeinflulRt von der Entliftung zu steuern.

Das Verfahren nach Anspruch 6 und die dazu vorgesehene Aniage nach Patentan-
spruch 24 erméglichen es, Haftkiebermaterial in einem kontinuierlichen Prozef3 mit
einer sehr gleichmaRigen Klebeschicht bei sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten

von mehr als 500 m/min herzustelien.

Eine Abstlitzung der Bahn im Bereich der Schlitzdiise gemaR Patentanspruch 12
gewaihrleistet einen sehr ruhigen Bahnverlauf und verhindert so Auftragsschwankun-
gen beim Aufprall des Vorhangs auf die Bahn. Die weitere Abstiitzung der Bahn
mittels der Abstlitzelemente nach Patentanspruch 13 erméglicht es, in diesem Bereich
ein Element zum Absaugen von aufgetragener Dispersion im Randbereich mit sehr
geringem Abstand von der Bahn anzuordnen, wie im Patentanspruch 18 beansprucht.
ErfahrungsgemaR ist der freifallende Vorhang an seinen Réndern etwas dicker. Dies
fihrt zu einem erhdhten Auftrag in den beiden Randbereichen, der zu einer uner-
wiinschten Profilschwankung der beschichteten Bahn und zu Problemen in einem
nachfolgenden Trockner fihren kann. Patentanspruch 14 enthélt eine besonders

vorteilhafte Ausgestaltung eines Abstlitzelementes.

Die Anordnung der Schiitzdiise unmittelbar vor oder im Bereich einer die Bahn

umlenkenden Walze mit einem nachfolgenden horizontalen oder spitzwinklig gegen die
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Horizontale geneigten Bahnveriauf gemal Patentanspruch 15 ermdglicht es, den
Vorhang auf eine sehr ruhig gefiihrte Bahn aufprallen zu lassen und zugleich
Nebenaggregate fir das Anfahren und zur Korrektur des Auftrags im Randbereich
geschickt um die Schlitzdiise anzuordnen. So a3t sich eine gemaR Patentanspruch 16
bis in einen Bereich vor der Umienkwalze verschiebbare Schlitzdtise aul3erhalb des
Bahnbereichs bewegen, um zunachst einen gleichmaligen Vorhang auf3erhalb des
Bahnbereichs zu bilden, der anschiieRend durch Verschiebung der Schlitzdlise in den

Bahnbereich in Kontakt mit der Bahn tritt.

Besonders bei Dispersionen mit héherer Viskositéat wird zu Beginn des Auftragens ein
erhéhtes Auftraggewicht aufgetragen, bis die Dispersion in der Aufprailzone von der
laufenden Bahn auf die gewtinschte Schichtdicke gestreckt ist. Um den so entstande-
nen Wulst zur Vermeidung von Problemen in einem nachfolgenden Trockner wieder
wegzuschaben, ist nach Patentanspruch 19 hinter der Schlitzdise ein gegen die
Oberseite der Bahn und von dieser weg bewegbarer, sich quer Uber die Arbeitsbreite
erstreckender Schaber angeordnet. Bevorzugt ist der Schaber an eine Absaugeinrich-

tung angeschlossen, um die abgeschabte Dispersionsmenge abzusaugen.

Die Patentanspriiche 20 und 21 enthalten Ausgestaltungen einer erfindungsgemafen
Vorrichtung mit Fihrungselementen, die eine Einschniirung des freifallenden Vorhangs
an den Randern verhindern. Die Zufuhr einer Hilfsfllissigkeit verhindert eine zu groRe
Reibung zwischen dem Vorhang und einem am Rand angeordneten Fiihrungselement,
aus der eine unterschiedliche FlieRgeschwindigkeit des Vorhangs an den Randern
resultieren wiirde, die zu einem AbreiRen des Vorhangs fihren kénnte

(Patentanspruch 21).

Ein Trennelement nach Patentanspruch 22 ermdglicht es auf einfache Weise,

verschiedene Beschichtungsbreiten einzustellen.
Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfindung anhand eines vereinfacht dargestell-

ten Ausfihrungsbeispiels.

Figur 1 zeigt die Seitenansicht einer Auftragsvorrichtung nach der Erfindung.
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Figur 2 zeigt einen. Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung durch eine Diise mit

Fihrungselementen fir die Vorhangrander.

Figur 3 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial unter

Verwendung einer erfindungsgemafien Auftragvorrichtung.

Figur 4 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von einem feuchtigkeitsun-
durchigssigen Verpackungsmaterial.

Figur 5 zeigt das Anlagenschema der Entliftung der Dispersion.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung dient zum Auftragen eines Dispersionshaftkleb-
stoffes (z. B. eines Acrylats) in wéassriger Losung auf eine silikonisierte Papierbahn 1.
Aufgrund ihrer vorteilhaften Eigenschaften 1aRt sich die Vorrichtung nach der
Erfindung auch zum Auftragen von anderen Dispersionen (z. B. Acryllacke) auf Papier,

Kunststoffolien oder dinne Metallbander einsetzen.

Im Gestell der Auftragsvorrichtung ist in einer gewissen Hohe eine Umlenkwalze 2
gerlagert, von der die von unten zugefihrte Bahn 1 in einen horizontalen (wie im
Ausfuhrungsbeispiel) oder spitzwinklig gegen die Horizontale geneigten Verlauf
umgelenkt wird. im Bereich oberhalb der Umlenkwalze 2 und somit oberhalb der Bahn
1 ist im Gestell eine sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckende Schlitzdise 3
aufgehangt. Unterhalb der Schiitzdiise 3 wird die Bahn 1 Gber ihre gesamte Breite an
ihrer Unterseite von einem Abstiitzelement gestutzt gefiihrt, das einen exakt
definierten Bahnlauf beim Auftragen gewahrleistet. Bei den Anlagen nach den Figuren

1 und 3 dient die Umlenkwalze 2 zugleich als Abstitzelement.

Die Schlitzdiise 3 ist an eine nicht dargestelite Zufuhr fir Dispersion angeschiossen
und weist an ihrer Unterseite eine schlitzformige Offnung auf, aus der die Dispersion
austritt und einen freifalienden Vorhang bildet, der bis auf die Bahnoberfidche failt.
Die Breite des Schlitzes der Diise 3 ist bevorzugt geringer als die Breite der Bahn 1,
damit nach dem Auftragen von Dispersion freie Bahnrénder verbleiben. Die Schlitzdu-

se 3 ist hohenverstellbar zwischen zwei senkrechten Profilen 4 aufgehéngt, um den
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Abstand des Auslal3schlitzes von der Bahn 1 und somit die Fallhéhe der Dispersion
einstellen zu kénnen. Die Stander 4 mit der Schlitzdiise 3 sind horizontal in und gegen
Bahnlaufrichtung bewegiich in zwei seitlichen Schienen 5 gelagert, die sich gegen die
Bahntaufrichtung {in Figur 1 nach links) bis in einen Bereich vor der Umlenkwalze 2
erstrecken. Die Schlitzdiise 3 kann so bis in den Bereich vor der Scheitellinie der
Umlenkwalze 2 bewegt werden. lhr Austrittsschlitz steht dann oberhalb einer

Auffangwanne 6, die unmittelbar vor der Umlenkwalze 2 angeordnet ist.

In Bahnlaufrichtung folgen mit einem Abstand von weniger als 1 m von der Schlitzdi-
se 3 bevorzugt zusétzliche Abstiitzelemente, von denen die horizontal veriaufende
Bahn 1 an ihrer Unterseite abgestitzt wird. Bei der Anlage nach Figur 3 unterstitzen
drei eine Walzenbahn bildende Walze 7,8,9 die Bahn 1. Bevorzugt werden zur
Abstltzung der Bahn sowohl unterhalb der Schlitzdlse 3 als auch dahinter festste-
hende Elemente verwendet, von denen die Dispersion bei einem Bahnri nicht
abgeschieudert wird. So werden Verschmutzungen der Anlage bei einem Bahnrif3

vermieden.

Bevorzugt bestehen die feststehenden Abstilitzelemente - wie in Figur 4 dargestellt -
aus einem feststehenden Hohlkérper 37, dessen der Bahn 1 zugewandte Wand 38
aus einem luftdurchlassigen Material gefertigt ist. Der Hohlkérper 37 ist an einer
Zufuhr fir Druckluft angeschlossen, die durch die porése Wand 38 austritt und so
zwischen der Bahn 1 und der Wand 38 ein Luftpolster bildet, auf dem die Bahn 1
reibungsfrei gleitet. Als besonders geeignetes Material zur Herstellung der porosen
Wand 38 hat sich ein poréser Duroplast-Aluminium-Verbundwerkstoff mit einer
PorengréRe von weniger als 500 pm gezeigt. Die PorengréfRe betragt bevorzugt
zwischen 10 um und 100 um. Bei dieser Gestaltung sind die Druckluftverluste sehr
gering, und die Bahn 1 gleitet auf einem Luftpolster von weniger als Tmm Dicke. Ein
feststehendes Abstiitzelement mit einer pordsen Begrenzungswand 38 hat den
weiteren Vorteil, dak es sich selbsttatig reinigt. Durch die austretende Druckluft Wird
Auftreffen der Dispersion von der etwas gekrimmt gestalteten oder schrag gestellten

Oberflache abgeieitet ohne haften zu bleiben.

Bevorzugt ist die Begrenzungswand 38 so gestaltet, da® eine mehr oder weniger
konvex gekrimmte Fiihrungsflache gebildet wird, wobei die Krimmungsachse quer

zur Bahnlaufrichtung veriduft. So wird bevorzugt auch die Unterstiitzungswalze 2 als
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feststehender Zylinder ausgebildet, dessen Mantelfliche im von der Bahn 1 umge-
schlungenen Bereich aus zylinderschalenférmigen Segmenten aufgebaut ist, die aus
dem pordsen Material gefertigt sind. Die Bahn 1 &3t sich so an allen Positionen, an

denen auf sie eingewirkt wird, sehr ruhig fiahren.

Hinter der Schlitzdiise 3 in ihrer in Figur 1 dargestellten Arbeitsposition ist im Bereich
des Bahnstitzungselements {Walzen 7, 8, 9, Eilemente 38 ) in jedem Randbereich der
Bahn 1 ein Element zum Absaugen von Dispersion angeordnet. Im Ausfihrungsbei-
spiel ist innen an jeder Schiene 5 eine quer Uber den Randbereich und in der H6he
positionierbare Saugdlise 10 gelagert, die an eine Saugleitung zum Absaugen von
Dispersion angeschiossen ist. Damit der vertikale Abstand zur Bahn 1 exakt
eingestellt werden kann, befindet sich die Saugdiise 10 - wie in Figur 3 dargestellt -

genau oberhalb der Stlitzwalze 8.

im AnschiuR an die letzte Unterstiitzungswalze 9 wird die Bahn 1 zu einer weiteren
Stltzwalze 11 gefiihrt, die als Gegenwalze fiir einen gegen die Oberseite der Bahn 1
und von dieser weg bewegbaren Schaber 12 dient. Der Schaber 12 erstreckt sich
quer Uber die Bahnbreite. Er ist an einem sich Uber die Arbeitsbreite erstreckenden,
schwenkbar gelagerten Halter 13 befestigt. Der Halter 13 ist an jeder Léngsseite der
Vorrichtung in einem am Gestell der Vorrichtung befestigten Support 14 gelagert. Die
Schwenkbewegung des Schabers 12 gegen die Bahn 1 und von dieser weg wird
mittels einer Kolben-Zylinder-Einheit 37 bewirkt, die einerseits am Support 14,
andererseits am Halter 13 befestigt ist. Zur Entfernung der vom Schaber 12
abgeschabten Dispersion ist in Bahnlaufrichtung vor ihm eine Absaugvorrichtung
angeordnet. Bevorzugt ist die Absaugvorrichtung ebentalls an den Supports 14
aufgehangt und enthélt eine riickwartige Stauwand 15, die mit dem Schaber 12 eine
gegen die Bahn 1 offene Saugkammer bildet, aus der die (berschiissige Dispersion

abgesaugt wird.

Da der freifallende Vorgang 39 dazu neigt, sich aufgrund der Oberfléchenspannung an
seinen Randern einzuschniren, sind an beiden Enden des Schlitzes 40 der Schlitzdise
3 sich nach unten bis in die Nahe der Bahn 1 erstreckende Flhrungselemente 41
angeordnet, die einer Einschnirung der Rander entgegenwirken. Eine bevorzugte

Ausfihrungsform einer Diise 3 mit Fiihrungselementen 41 ist in Figur 2 dargestelit:
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An jeder der beiden Seiten der Schlitzdiise 3 ist unmittelbar neben dem Austrittsspalt |
40 jeweils ein Flhrungselement 41 befestigt, das an seiner dem Vorhang 39
zugewandten Innenseite 42 flachig ausgebildet ist. Von der Diise 3 zur Bahn 1 hin
verlduft die Innenfliache 42 in einem Winkel zwischen 0° und 10° zur Vorhangmitte

39 geneigt.

Die Unterkante jedes Flhrungselementes 41, die den Abschluf? der Innenfliche 42
bildet, ist bevorzugt als Abrildkante 47 ausgebildet, damit der Rand des Vorhangs 39
das Fuhrungselement 41 in einer definierten Strémung ohne unerwiinschte Umien-

kung nach auf3en verlafidt.

Oberhalb des Austrittsspalts 40 weist jedes FlUhrungselement 41 eine Durchgangs-
bohrung auf, die als Zufihrieitung 43 zur Zufiihrung einer Hilfsfilissigkeit auf die
Innenfidche 42 dient. Als Hilfsflissigkeit wird eine die Oberflachenspannung
reduzierende Flissigkeit, beispielsweise Wasser, Wasser mit einem Netzmittel oder

einem mit Wasser verdinnte Dispersion verwendet.

Innen mindet die Zufihrleitung 43 in den oberen Teil eines oberhalb des Austritts-
spalts 40 senkrecht nach unten verlaufend angeordneten Zufiihrkanals 44 von ca.
20 mm Lange, dessen Austrittséffnung sich in Héhe des Austrittsspalts 40 der Dlse
3 unmittelbar neben diesem befindet. Der Zuflihrkanal 44 wird konstruktiv einfach so
realisiert, daf? in die Innenflache 42 des Flihrungselementes 41 im Bereich der
Schlitzdiise 3 eine bis zur Bohrung 43 reichende senkrechte Linksnut eingearbeitet
wird, die beim Befestigen des Fihrungselementes 41 an der Seitenwand der Diise 3

von dieser abgedichtet wird.

Wichtig ist, da} die dem Fhrungselement 41 oben zugefiihrte und an der Innenfliache
42 herabflieRende Hilfsflissigkeit beim in Kontakt treten mit dem Rand des Vorhangs
39 - im Beispiel beim Verlassen des Zufiihrkanales 44 in Hohe des Austrittspaltes 40 -
eine im wesentlichen senkrecht nach unten gerichtete Stromung aufweist, deren
Geschwindigkeit zumindest so grof ist, wie die Austrittsgeschwindigkeit der
Dispersion aus der Duse 3. Dies gewahrleistet, dal® keine die Stabilitdt des Vorhanges
39 beeintrachtigende Verzdgerung der Vorhangrander an den Fiihrungselementen 41
gegeniber der Fallgeschwindigkeit des Vorhanges 39 im mittleren Bereich auftritt. Die

Innenflachen 42 sind so gestaltet, daf sie von der Hilfsfliissigkeit gut benetzbar sind.
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So wirken auf den Vorhang 39 an seinen Réndern spreizende Querkréfte ein, ohne
daR seine Stabilitat durch Verzégerung der Faligeschwindigkeit oder durch Querstré-

mungen an den Randern beeinfluf3t wird.

Im Bereich jeden Vorhangrandes ist zwischen der Unterseite des Fihrungselementes
41 und der Bahn 1 jeweils ein Trennelement 45 angeordnet, das sich von au3en nach
innen bis in den Bereich der Bahn 1 erstreckt. Jedes Trennelement 45 ist quer zur
Bahnlaufrichtung verschiebbar gelagert, damit verschiedene Beschichtungsbreiten
eingestellt werden kdnnen. Bevorzugt erfolgt die Querverstellung jedes Trennelemen-
tes 45 automatisiert mittels eines Stellmotors derart, dalk jedes Trennelement 45
zumindest 500 mm verstellbar ist, um auch stark differierende Beschichtungsbreiten

einstellen zu kénnen.

Jedes Trennelement 45 weist eine obere Auffangfidche 46 auf, die bevorzugt nach
auRen geneigt veriaduft, damit die auftreffende Dispersion nach auen ablauft. in
Richtung nach innen, also zur Vorhangmitte hin, lauft die Auffangfidche 46 nach oben
gekriimmt in einer scharfen Trennkannte 48 aus, die nach Art einer Klinge den

Vorhang 39 an der gewiinschten Stelle durchtrennt.

tn Figur 3 ist das Anlagenschema fur eine kontinuierliche Herstellung von Haftkleber-

material dargestellt:

Als Trennmaterial wird eine Papierbahn 1 von einer in einer Abrolivorrichtung 16
aufgehangten Wickelrolle 17 abgezogen und zunachst einem Auftragwerk 18 fir
Silikon zugefiihrt. Im Ausfiihrungsbeispiel ist das Auftragwerk 18 ein bekanntes
Walzenauftragwerk, an dieser Stelle kann auch eine Schlitzdlise eingesetzt werden,
aus der das Silikon in einem freifallenden Vorhang auf die Bahn 1 aufgetragen wird.
Im Anschlu® an das Auftragwerk 18 folgt ein Trockner 19 zur Vernetzung des
Silikons, alternativ kann auch eine Vorrichtung zur Bestrahlung mit UV-Strahlung
verwendet werden. Im Anschluf3 an den Trockner 19 folgt eine Vorrichtung zum
Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes, wie sie vorstehend unter Figur 1 néher
beschrieben wurde. Nachdem der Dispersionshaftklebstoff aufgetragen wurde, wird
die Bahn einem weiteren Trockner 20 zugefihrt, mit dem der Klebstoff getrocknet
wird. Im Anschluf an den Trockner foigt eine Kaschierstation 21, in der die Bahn 1

auf ihrer mit Haftklebstoff versehenen Seite mit einem Deckmaterial oder einer
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Deckfolie 22 kaschiert wird. Das Deckmaterial bzw. die Deckfolie 22 wird dazu
kontinuierlich von einer in einer Abrollvorrichtung 23 eingehangten Wickelrolle 24
abgezogen. Die kaschierte Bahn 25 wird anschiie3end in einer Aufwickelvorrichtung

26 zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt.

In Figur 4 ist das Schema einer Anlage fir die kontinulierliche Herstellung von
flussigkeitsdichtem Verpackungsmaterial dargestelit. Bei dieser Anlage ist die Diise 3
mit ihren Nebenaggregaten 10, 12 unterhalb der Trockner 19, 20 méglichst nahe am
Boden angeordnet, Die Anordnung der Dise 3 mit den Nebenaggregaten 10,12 im
Flurbereich hat zum einen den Vorteil, da eine einfachere Wartung (Reinigung,
Einsteliungen) durch das Bedienungspersonal méglich ist, und zum anderen ist es im
Flurbereich unterhalb der Trockner 19,20 erheblich kUhler. Wegen dieser Vorteile kann
auch bei der Anlage nach Figur 3 die Dise 3 mit ihren Nebenaggregaten 10,12

unterhalb der Trockner 19,20 angeordnet werden.

Bei der Anlage nach Figur 4 wird ein bahnférmiges Grundmaterial aus Papier, Karton
oder einem Kunststoff (PVC, PE, PP, OPP etc.) von einer in der Abrolivorrichtung 16
eingehangten Wickelrolle 17 abgezogen und zundchst dem Auftragwerk 18 zugefihrt.
Dort wird ein Haftvermittler (Primer) aufgetragen, der anschlieRend im Trockner 19
getrocknet wird. Bei Verwendung einer Kunststoffolie ist das Auftragen eines
Haftvermittiers erforderlich. Es werden auch Grundmaterialien fiir Verpackungsmate-
rialien verwendet, die keinen Auftrag eines Haftvermittlers erfordern. Dann eriibrigt

sich das Auftragwerk 18 und der Trockner 19.

tm Anschlufd an den Trockner 19 wird die Bahn nach unten umgeienkt und zu einer
Vorrichtung gefihrt, die eine flissigkeits- und dampfdichte Barriereschicht auftrégt.
Wie vorstehend bei der Anlage nach Figur 3 beschrieben, enthélt die Vorrichtung eine
Schlitzdiise 3 als Auftragelement, aus dem das Barrierematerial in einem freien
Vorhang nach unter auf die Bahn 1 fallt. FOr die Barriereschicht wird bevorzugt eine
PVDC {Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion in wéssriger Lésung mit einer
Viskositat zwischen 20 und 80 mPas, vorzugsweise zwischen 40 und 50 mPas,
aufgetragen. Das Material fir die Barriereschicht kann zusé&tzlich Pigmente enthalten.
in Figur 4 sind die bevorzugt eingesetzten feststehenden Abstitzelemente dargestellt,

auf denen die Bahn 1 auf einem Luftpolster wahrend des Auftrages gieitet.
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Die Barriereschicht wird anschlielRend in dem Trockner 20 getrocknet. Zum Abschluf?

wird die Bahn 1 in der Aufwickelvorrichtung 26 zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt.

Vor dem Start der Anlage wird zunachst die Schlitzdiise 3 in ihrer vertikalen Position
so eingestellt, daR die Fallhdhe des aus ihr austretenden Vorhangs zwischen 20 mm
und 500 mm betragt. Die Schlitzdlse 3 wird in eine Position vor der Scheitellinie der
Umlenkwalze 2 (in Figur 1 nach links) bewegt, so dald sich ihr Austrittsschlitz
oberhalb der Wanne 86 befindet. AnschlieRend wird Dispersion aus dem Vorratsbehal-
ter 8 in die Schlitzdiise 3 zugeflihrt. Es bildet sich ein Vorhang, der in die Wanne 6
fallt.

Die Materialbahn 1 wird von der Wickelrolle 17 abgezogen und durch das Auftrag-
werk 18 gefihrt, wo je nach Anwendungsfall zunachst ein abstof3endes Material, im
Beispiel Silikon, oder ein Haftvermittler aufgetragen wird. Wenn die Materialbahn 1
auf Arbeitsgeschwindigkeit beschleunigt ist und der beschichtete Bahnanfang den
Trockner 18 verlassen hat, wird die Schlitzdiise 3 in Bahnlaufrichtung in ihre
Arbeitsposition oberhalb der Umlenkwalze 2 bewegt. Der aus der Dise 3 austretende
Dispersionsvorhang trifft dabei auf die Materialbahn 1. Die Saugdiisen 10 fir die
Randabsaugung an jeder Seite sind positioniert und eingeschaltet, um den Mehrauf-
trag an den Bahnréndern abzusaugen. Der Schaber 12 ist in seiner Arbeitsposition an
der Oberseite der Bahn 1 nach unten geschwenkt und schabt den am Auftragsanfang
entstandenen Wulst an Dispersion ab. Wenn die Dispersion in der Aufpralizone von
der laufenden Bahn 1 auf die gewtnschte Schichtdicke gestreckt ist, wird der
Schaber 12 in eine Ruheposition nach oben geschwenkt. Die Dispersionszufuhr zur
Dise 3 ist so eingestellt, daR sich eine Menge von 5 g/m2 - 100 g/m 2, bevorzugt 20
g/m2 - 50 g/mz, als NaRauftrag auf die Bahn 1 aufgetragen wird. Die aufgetragene

Dispersion wird anschiieRend in dem Trockner 20 getrocknet.

Bei der Anlage nach Figur 3 zur Herstellung eines Haftklebermaterials wird die Bahn 1
nach dem Trockner 20 der Kaschierstation 21 zugefiihrt. Dort wird die mit Dispersi-r
onshaftklebstoff versehene Seite mit einer von der Materialbahn 24 abgezogenen
Deckfolie 22 kaschiert. Die kaschierte Bahn 25 wird anschlieRBend in der Aufrollvor-

richtung 26 zu einer Wickelrolie 27 aufgewickeit.



10

15

20

25

30

WO 98/47630 PCT/EP98/02307

12

Bei der in Figur 4 dargestellten Anlage zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlis-
sigen Verpackungsmatériales wird die mit einer Barriereschicht versehene Bahn 1
direkt nach dem Trocknen im Trockner 20 der Aufrollvorrichtung 26 zugefiihrt und
dort zu einer Wickelroile 27 aufgewickelit. Auch bei der Herstellung von Verpak-
kungsmaterial kann es zur Verbesserung der Materialeigenschaften erforderlich sein,
die Barriereschicht zum Abschiu®?, z.B.mit einer PE-Schicht, zu kaschieren. In diesem
Fall erfolgt das Kaschieren auf die vorstehend bei der Anlage nach Figur 3 beschrie-

benen Weise.

In Figur b ist schematisch die Vorrichtung zum Entliften der Dispersion vor der

Zufihrung in die Dise 3 dargestellt:

Die Dispersion wird d‘er Diise 3 aus einem Vorratsbehaiter 28 zugefiihrt, wobei die der
Diise 3 zugefiihrte Menge Uber eine Dosierpumpe 29 gesteuert wird. Falls erforder-
lich, wird die Dispersion auf ihnrem Weg zur Dise 3 mittels eines Filters 30 gefiitert.
Zum Entfernen von Luftblasen aus der Dispersion ist der Vorratsbehélter 28 an einen
in sich geschlossenen, von der Zuflhrleitung zur Schiitzdise 3 unabhéngigen
Entliftungskreislauf angeschlossen. Dies ermdglicht es, die Zuflhrmenge in die
Schiitzdiise 3 von der die Abgabemenge der Dise 3 und somit die Auftragsmenge auf
die Bahn 1 abhangt, mittels der Dosierpumpe 29 unbeeinfluldt von der Entliftung zu

steuern.

Aus dem Vorratsbehélter 28 wird permanent ein Anteil der Dispersion mittels einer
Pumpe 31 abgezogen und einem Entliftungsbehalter 32 zugefihrt. Um den ge-
wiinschten Entliiftungsgrad zu erreichen, ist der Entliftungsbehélter 32 lber eine
Leitung 33 an eine Vakuumpumpe angeschlossen. Falls erforderlich, ist in die
Ruckfuhrleitung 34 von der Entliiftungsvorrichtung in den Vorratsbehélter 28 ein
Vorfilter 35 angeordnet. Die Zufiihrung von neuer Dispersion in den Vorratsbehélter

28 erfolgt mittels einer Zuflhrleitung 36.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zum Auftragen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb-
stoffes oder einer Barriereschicht , auf eine iaufende Materialbahn (1), dadurch
gekennzeichnet, daldie Dispersion mittels einer oberhalb der Bahn (1)
angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckenden Schlitzdlse (3} in

einem frei fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird.

2.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daRdie

Fallhéhe der Dispersion zwischen 20 mm und 500 mm betragt.

3.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dai3
der NaRauftrag der Dispersion 5 g/m2 - 100 g/mz, bevorzugt 20 g/m2 - 50 g/mz,
betragt.

4,
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,dadurch gekennzeichnet,

daR die Breite des frei fallenden Vorhangs geringer ist als die Breite der Materialbahn

(1.

5.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis4,dadurch gekennzeichnet,

daR die Dispersion in einem vom Auftragen getrennten Kreislauf entliiftet wird.
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6.

Verfahren zur Herstellung von Haftklebermaterial mit folgenden Verfahrensschritten:

a) Auftragen eines abstoRenden Materials, insbesondere Silikon, auf ein bandformi-

ges Trennmaterial (1), insbesondere auf eine Papierbahn,

b) Vernetzen des Silikons auf dem Trennmaterial durch Trocknen oder durch

Bestrahlen,

c) Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes nach einem Verfahren gemaR der

Anspriche 1 bis 5,
d) Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes,
e) Kaschieren mit einem Deckmaterial.

7.

Verfahren zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials,
dadurch gekennzeichnet, dal mittels eines Verfahrens gemal den
Anspriichen 1 bis 5 auf ein bahnférmiges Grundmaterial eine feuchtigkeitsundurch-

lassige Barriereschicht aufgetragen wird.

8.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,daB fir die
Barriereschicht eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltendes Material mit einer
Viskositat von 20 mPas bis 80 mPas, vorzugsweise 40 mPas bis 50 mPas, aufgetra-

gen wird.

9.
Verfahren nach einem der Anspriiche 7und 8, dadurch gekennzeichnet,
daR als Grundmaterial ein Kunststoffilm verwendet wird, auf den vor dem Auftragen

der Barriereschicht ein Haftvermittler aufgetragen wird.
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10.

Vorrichtung zum Auftfagen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb-
stoffes oder einer Barriereschicht, auf eine laufende Materialbahn (1), ge ke nn-
zeichnet durch eine oberhalb der Bahn (1) angeordnete, sich quer zur
Bahniaufrichtung erstreckende Schliitzdise (3), aus der die Dispersion in einem frei

fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird.

11.
Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dalddie

Schlitzdiise {3) zur Einstellung der Fallhdhe héhenverstellbar ist.

12.
Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
daR die Bahn (1) im Bereich der Dise {3) von zumindest einem Abstlitzeiement an

ihrer Unterseite gestltzt gefihrt wird.

13.
Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daR sowohl
unterhalb der Schlitzdiise (3) als auch mit geringem Abstand hinter der Schlitzdise (3)

Abstiitzelemente angeordnet sind.

14.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, da
als Abstiitzelement ein feststehender Hohlkorper (37) verwendt wird, dessen der
Bahn (1) zugewandte Wand (38) aus einem luftdurchléssigen Material gefertigt ist und

der an einer Druckluftzufuhr angeschlossen ist.

15.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Bahn (1) unmittelbar vor oder im Bereich der Schlitzdise (3)
einer Umlenkwalze (2) von unten zugefiihrt und von dieser in einen horizontalen oder

spitzwinklig gegen die Horizontale geneigten Verlauf umgelenkt wird.
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16.
Vorrichtung nach Ansbruch 15, dadurch gekennzeichnet, daRdie
Schlitzdise (3) im wesentlichen horizontal bis in einen Bereich vor der Scheitellinie der

Umienkwalze (2) verschiebbar ist.

17.
Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Breite des Schlitzes der Dlse (3) geringer ist als die Breite der

Materialbahn (1).

18.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekenn-

zeic hnet, daR hinter der Schlitzdlse (3) im Bereich des Bahnstiitzungselements
(7, 8, 9) in jedem Randbereich der Bahn (1) ein Element {10) zum Absaugen von

Dispersion angeordnet ist.

19.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daR hinter der Schlitzdise (3} ein gegen die Oberseite der Bahn (1) und
von dieser weg bewegbarer, sich quer Gber die Bahnbreite erstreckender Schaber (12)

angeordnet ist, der vorzugsweise an eine Absaugeinrichtung angeschiossen ist.

20.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dal an beiden Enden des Schlitzes der Schlitzdise (3) jeweils ein sich
senkrecht nach unten bis in die Nahe der Bahn (1) erstreckendes Fihrungselement
(41) angeordnet ist, die einer Einschnlirung der Rénder des frei fallenden Vorhangs

{39) entgegen wirken.

21.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daBan
jeder Seite der Schlitzdise (3) ein Fiihrungselement (41) angeordnet, dessen
Innenflache (42) oben eine Hilfsfliissigkeit Giber einen Zufuhrkanal {44) zugefihrt wird,

der oberhalb des Austrittsspaltes (40) der Schiitzdise (3) senkrecht nach unten
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verlaufend angeordnet ist und in den eine Zufiihrieitung (43) fiir die Hilfsfllissigkeit

mindet.

22.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daB
unterhalb jedes Flhrungselementes (41) ein Trennelement (45) zur Abtrennung des
Vorhangrandes vor dem Aufprall auf die Bahn {1) angeordnet ist, wobei die Trenneie-

mente (45) jeweils quer zur Bahnilaufrichtung verstellbar sind.

23.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Schlitzdise (3) aus einem Vorratsbehalter (28) mittels einer
Dosierpumpe (29) mit Dispersion beschickt wird, wobei der Vorratsbehéiter (28) an
einen in sich geschlossenen, von der Zufiihrleitung zur Schiitzdise (3) unabhéngigen

EntiGftungskreislauf (32, 34) angeschlossen ist.

24,
Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial mit folgenden, in Bahnlaufrichtung

hintereinander angeordneten Komponenten:
a} Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines abstofzenden Materials,
insbesondere Silikon, auf ein bandférmiges Trennmaterial {1}, insbesondere auf

eine Papierbahn,

b) ein Trockner (19) oder eine UV-Vorrichtung zur Vernetzung des abstoRenden

Materials,

c¢) eine Vorrichtung zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes gemaR eines oder

mehrerer der Patentanspriiche 7 bis 20,
d) ein Trockner {20) zum Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes,

e) ein Kaschierwerk (21) zum Kaschieren der Bahn (1) mit einem Deckmaterial {22).
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25.
Anlage zur Hersteliung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials mit

folgenden Komponenten:

a) Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines Haftvermittlers auf ein

bandférmiges Grundmaterial (1), insbesondere auf einen Kunststoffilm,

b) ein Trockner (19) zur Trocknung des Haftvermittlers,

c) eine Vorrichtung zum Auftragen einer Barriereschicht gemaR eines oder mehrere

der Patentanspriiche 10 bis 23,

d) ein Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht.

26.
Anlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daBim AnschluB
an den Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht ein Kaschierwerk zum

Kaschieren der Bahn (1) mit einer Kunststoffolie angeordnet ist.
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NL 6908442 A 05-12-1969
SE 364124 B 11-02-1974
SE 363907 B 04-02-1974
us 3632374 A 04-01-1972
AR 197770 A 10-05-1974
AT 324119 B 11-08-1975
DE 1928031 A 11-12-1969
us 3508947 A 28-04-1970
US 5393571 A 28-02-1995 JP 3146172 A 21-06-1991
US 4830887 A 16-05-1989 AU 616009 B 17-10-1991
AU 3445189 A 24-11-1989
CA 1331113 A 02-08-1994
CN 1037973 A,B 13-12-1989
DE 3869625 A 30-04-1992
EP 0414721 A 06-03-1991
JP 3500858 T 28-02-1991
Su 1836655 A 23-08-1993
WO 8910583 A 02-11-1989
GB 1160190 A 30-07-1969 FR 1571731 A 20-06-1969
us 3524759 A 18-08-1970

24-12-1974 NONE
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EP 0517223 A 09-12-1992 JP 4361696 A 15-12-1992
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DE 69213828 T 30-01-1997
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us 5447753 A 05-09-1995
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SE 306897 B 09-12-1968
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Interr nales Aktenzeichen -

PCT/EP 98/02307

?. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE

s
PK 6  BO5D1/30 D21H23/48 B0O5C5/00

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der{PK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 6 BO5D D21H BO5C GO3C

Recherchierte aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Verstfentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegrifte)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Batr. Anspruch Nr.
X US 3 867 901 A (GREILLER JACK F) 1,3,4,
25. Februar 1975 10-12,
20,21
Y 18,22

siehe Spalte 12, Zeile 52 ~ Zeile 62;
Anspriiche; Abbildungen; Beispiele;

Tabellen
X US 5 393 571 A (KOBAYASHI KIYOSHI ET AL) 1,2,
28. Februar 1995 10-12
siehe Beispiele
X US 4 830 887 A (REITER THOMAS C) 1,4,
16. Mai 1989 10-12,
17,18,
20,21

siehe das ganze Dokument

_/__

Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
antnehmen

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen - "T" Spatere Verdffentlichung, die nach deminternationalen Anmeldedatum
"A" Verffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdtfentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmelidung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der

R ] ) ) Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

‘E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: die beanspruchte Erfindung
"L" Verbtfentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verotfenttichung nicht ais neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Verétfentiichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtat werden

anderen irr_1 Recherchenbericht genannten Verdffentlichung bele_gt we‘rden "y Verbffentlichung von besonderer Bedeutung: die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als aut erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

o~ a“?gef“h”) o . _— werden, wenn die Veréffentlichung miteiner oder mehreren anderen

O" Verdffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, Veréffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere Maf3nahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffenttichung, die Mitglied derselbenPatentfamilie ist
Datum des Abschiusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
23. September 1998 01/10/1998
Name und Postanschrift der Internationaten Recherchenbehérde Bevolimachtigter Bediensteter

Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, : _
Fax: (+31-70) 340-3016 Brothier, J-A
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inter

nales Aktenzeichen

PCT/EP 98/02307

C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

X GB 1 160 190 A (EASTMAN KODAK CO.)
30. Juli 1969 -
siehe das ganze Dokument

X US 3 856 839 A (MCCONNELL R)

24. Dezember 1974

siehe das ganze Dokument

X DATABASE WPI

Section Ch, Week 9620

Derwent Publications Ltd., London, GB;
Class A89, AN 96-192298

XP002078426

& JP 08 062774 A (KONICA CORP)

, 8. Marz 1996

siehe Zusammenfassung

X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 097, no. 005, 30. Mai 1997

& JP 09 021099 A (MITSUBISHI PAPER MILLS
LTD), 21. Januar 1997

siehe Zusammenfassung

X EP 0 517 223 A (JUJO PAPER CO LTD)

9. Dezember 1992

siehe das ganze Dokument

X EP 0 440 279 A (AGFA GEVAERT NV)
7. August 1991
siehe Abbildungen; Beispiele

X GB 1 099 127 A (ARTOS DR. ING.

MEIER-WINDHORST K.G. ) 17. Januar 1968

Y
siehe das ganze Dokument

X EP 0 095 678 A (BASF AG) 7. Dezember 1983
siehe das ganze Dokument

X US 3 462 290 A (KRESSE HERMAN J ET AL)
19. August 1969
siehe Spalte 4, Zeile 34 - Zeile 42

P, X US 5 725 910 A (RUSCHAK KENNETH J ET AL)
10. Marz 1998
siehe das ganze Dokument

Y EP 0 139 211 A (FUJI PHOTO FILM CO LTD)
2. Mai 1985
siehe das ganze Dokument

A US 2 899 339 A (RAKUS A.B.)

11. August 1959
siehe das ganze Dokument

1,7,10

1,7,10

1,10-12,
15

1,5,10,
23

1,5,10,

23

1,2,
10-12,15

1,4,10,
11
22

1,10,11,
20

1,5,10,
11,23

1,4,10,
11,18

18

18
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Angaben zu Veréffentlichuny, .1, die zur selben Patentfamilie gehéren

Intert

PCT/EP 98/02307

1ales Aklenzeichen

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

US 3867901 A 25-02-1975 AT 317670 B 10-09-1974
BE 733011 A 13-11-1969
BE 733012 A 13-11-1969
CH 520532 A 31-03-1972
CH 520954 A 31-03-1972
DE 1928025 A 18-12-1969
DK 125070 B 27-12-1972
FR 2010051 A 13-02-1970
FR 2010052 A 13-02-1970
GB 1276144 A 01-06-1972
GB 1276381 A 01-06-1972
JP 49035447 B 21-09-1974
JP 49024133 B 20-06-1974
NL 6908441 A 05-12-1969
NL 6908442 A 05-12-1969
SE 364124 B 11-02-1974
SE 363907 B 04-02-1974
us 3632374 A 04-01-1972
AR 197770 A 10-05-1974
AT 324119 B 11-08-1975
DE 1928031 A 11-12-1969
us 3508947 A 28-04-1970
US 5393571 A 28-02-1995 JP 3146172 A 21-06-1991
US 4830887 A 16-05-1989 AU 616009 B 17-10-1991
AU 3445189 A 24-11-1989
CA 1331113 A 02-08-1994
CN 1037973 A,B 13-12-1989
DE 3869625 A 30-04-1992
EP 0414721 A 06-03-1991
JP 3500858 T 28-02-1991
SU 1836655 A 23-08-1993
Wo 8910583 A 02-11-1989
GB 1160190 A 30-07-1969 FR 1571731 A 20-06-1969
us 3524759 A 18-08-1970
US 3856889 A 24-12-1974 KEINE
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Intert ales Aktenzeichen

PCT/EP 98/02307

Angaben zu Veréftentlichuny,..1, die zur selben Patentfamilie gehdren

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréftentlichung Patentfamitie Veroffentlichung
EP 0517223 A 09-12-1992 JP 4361696 A 15-12-1992
CA 2070613 A 08-12-1992
DE 69213828 D 24-10-1996
DE 69213828 T 30-01-1997
- DE 517223 T 16-12-1993
us 5447753 A 05-09-1995
EP 0440279 A 07-08-1991 JP 4212951 A 04-08-1992
us 5181963 A 26-01-1993
GB 1099127 A KEINE
EP 0095678 A 07-12-1983 DE 3220379 A 01-12-1983
DK 238583 A 30-11-1983
US 3462290 A 19-08-1969 BE 709695 A 30-05-1968
FR 1511838 A 18-04-1968
GB 1123636 A
NL 6701880 A 02-10-1967
SE 306897 B 09-12-1968
US 5725910 A 10-03-1998 EP 0858843 A 19-08-1998
JP 10216595 A 18-08-1998
EP 0139211 A 02-05-1985 us 4611553 A 16-09-1986

US 2899339 A 11-08-1959 KEINE
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