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€ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Verbundbahn mittels Klebstoffauftragung.

67 Das Verfahren besteht darin, dass die Substratbahn
(12) in einem ersten Walzenspalt (6) beidseitig mit

-
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Walzenspalt (9) mit einer ersten Kaschierbahn (13) und in
einem dritten Walzenspalt (11) mit einer zweiten Kaschier-
bahn (14) zusammengefiihrt und verklebt wird, wobei jede
Bahn (12, 13, 14), vor dem Einlaufen in den Walzenspalt
durch die entsprechende Walze aus ihrer Richtung abge- P
lenkt und bis zum Verlassen des dritten Walzenspaltes (11) ) I

ununterbrochen von einer Walzenoberfliche unterstiitzt !
ist. Alle am Bahntransport beteiligten Walzen (1, 4, 8, 10) I_
sind zwecks Regulierung der Spannung der einlaufenden ) |
Bahnen (12, 13, 14) individuell regulierbar angetrieben. I (R | SSE—r—
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbundbahn, bei dem
jede zu kaschierende Seite einer Substratbahn mit einem
Klebstoff-Auftragswerk beschichtet und anschliessend mit
einer Kaschierbahn zusammengefiihrt und verklebt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Substratbahn (12) in einem
ersten Walzenspalt (6) zwischen zwei gegeneinander anstell-
baren Auftragswalzen (1, 4) beidseitig mit einem Klebstoff-
film (3a, 3b) beschichtet, in einem zweiten, von einer der
Auftragswalzen (1 od. 4) und einer ersten Kaschierwalze (8)
gebildeten Walzenspalt (9) mit einer ersten Kaschierbahn
(13) und in einem dritten, von der ersten Kaschierwalze (8)
und einer zweiten Kaschierwalze (10) gebildeten Walzenspalt
" (11) mit einer zweiten Kaschierbahn (14) zusammengefiihrt
und verklebt wird, wobei jede der am Verbund beteiligten
Bahnen (12, 13, 14) vor dem Einlaufen in den Walzenspalt
durch die entsprechende Walze (1, 8 resp. 10) aus ihrer Rich-
tung abgelenkt wird und bis zum Verlassen des dritten Wal-
zenspaltes (11) ununterbrochen von einer Walzenoberfliche
unterstiitzt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bahnspannungen der zulaufenden Bahnen (12, 13,
14) in der Vorrichtung individuell beeinflussbar sind.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Beschich-
ten der Substratbahn (12) die Auftragswalzen (1, 4) zweier
Klebstoff-Auftragswerke (2, 5) gegeneinander anstellbar an-
geordnet sind, und dass in einer schwenkbar gelagerten
Schwinge (7) eine erste, auf einer der Auftragswalzen (1 od.
4) anstellbare Kaschierwalze (8) und eine zweite, auf die er-
ste Kaschierwalze (8) anstellbare Kaschierwalze (10) ange-
ordnet sind. .

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eines der Klebstoff-Auftragswerke (2,
5) abstellbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass jede am Bahntransport beteiligte Walze (1, 4, 8, 10)
regulierbar angetrieben ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Oberflichentemperaturen aller Walzen einzeln
regulierbar sind.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner Verbundbahn, bei dem jede zu kaschierende Seite einer
Substratbahn in einem Klebstoff-Auftragswerk beschichtet
und anschliessend mit einer Kaschierbahn zusammengefiihrt
und verklebt wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Aus der DE-AS-1 272 410 ist ein Verfahren zum Herstel-
len einer Verbundbahn bekannt geworden, bei welchem eine
Aluminiumfolie durch einen, ein Losungsmittel enthaltenden
Tank und anschliessend {iber eine Umlenkrolle zu einer Ka-
schierstation gefithrt wird, wo ihr wenigstens auf eine Seite
eine durch das Losungsmittel oberfldchlich erweichte Kunst-
stoffolie aufgepresst wird.

Mit diesem Verfahren ist es nicht moglich eine Sub-
stratbahn mit Klebstoff zu beschichten, da ein dazu absolut
notwendiges Dosieren der Auftragsschicht nicht vorgesehen
1st.

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer Verbund-
bahn ist aus der US-PS-4 055 453 bekannt. Hier werden zur
Herstellung von Dachpappe die Innenseiten der Deckschich-
ten eines Dreifachverbundes mit Klebstoff beschichtet und
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auf ein und derselben Walze zum Dreifachverbund zusam-
mengefiihrt.

Weder mit dem einen noch mit dem andern der vorbe-
kannten Verfahren ist es moglich, das Rollverhalten der fer-
tigen Verbundbahn restlos zu beeinflussen, da bekanntlich
eine mit Klebstoff beschichtete Materialbahn nicht genau
tangential von einer mit dem Klebstoffilm in Beriithrung
kommende Walze abgezogen werden kann. Die Material-
bahn wird, je nach ihrer Eigenschaft und derjenigen des
Klebstoffes, beim Ablaufen von der Walze mehr oder weni-
ger in deren Umlaufrichtung aus der Tangente abgelenkt.
Damit konnen die Bahnspannungen der einzelnen Material-
bahnen vor dem Zusammenfiithren nicht einwandfrei gere-
gelt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu schaffen,
mit dem es méglich ist, die einzelnen Materialbahnen einer
Verbundbahn absolut spannungsgeregelt in einem Arbeits-
gang zusammenzufithren.

Erfindungsgemiss ist die Aufgabe dadurch geldst, dass
die Substratbahn in einem ersten Walzenspalt zwischen zwei
gegeneinander anstellbaren Auftragswalzen beidseitig mit ei-
nem Klebstoffilm beschichtet, in einem zweiten, von einer
der Auftragswalzen und einer ersten Kaschierwalze gebilde-
ten Walzenspalt mit einer ersten Kaschierbahn und in einem
dritten, von der ersten Kaschierwalze und einer zweiten Ka-
schierwalze gebildeten Walzenspalt mit einer zweiten Ka-
schierbahn zusammengefiihrt und verklebt wird, wobei jede
der am Verbund beteiligten, auf die Vorrichtung zulaufen-
den Bahnen vor dem Einlaufen in den Walzenspalt durch die
entsprechende Walze aus ihrer Richtung abgelenkt und bis
zum Verlassen des dritten Walzenspaltes ununterbrochen
von einer Walzenoberfldche unterstiitzt ist.

Durch das erfindungsgemésse Verfahren ist es maéglich:

— jede am Verbund beteiligte Bahn auf ihrem Weg
durch die Vorrichtung ununterbrochen tiber Walzenoberfli-
chen zu fiihren

— im gleichen Walzenspalt je einen genauen und separat
dosierbaren Klebstoffilm auf die beiden Seiten einer Sub-
stratbahn zu iibertragen

— die Ablauflinie jeder der beiden mit Klebstoff be-
schichteten Seiten der Substratbahn auf den zugeordneten
Auftragswalzen unverriickbar festzulegen

— die Bahnspannung jeder einzelnen Bahn bis zu ihrem
Kaschierpunkt zu beeinflussen

— den Anstelldruck in den Walzenspalten je nach Erfor-
dernis zu regulieren.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemiissen Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens schematisch dargestellt, wobei sowohl die Materialbah-
nen als auch die Klebstoffilme stark iibertrieben dick ge-
zeichnet sind.

In der schematisch dargestellten Vorrichtung ist eine er-
ste Auftragswalze 1 in Maschinenwénden ortsfest dreh- und

" antreibbar gelagert. An diese erste Auftragswalze 1 ist ein,
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bekanntes erstes Klebstoff-Auftragswerk 2 auf iibliche Wei-
se anstellbar, mit welchem ein genau dosierter Klebstoffilm
3a auf die erste Auftragswalze 1 iibertragen wird.

Eine zweite, ebenfalls mit einem genau dosierten Kleb-
stoffilm 3b beaufschlagbare Auftragswalze 4 ist separat an-
treibbar in einem zweiten Klebstoff-Auftragswerk 5 unterge-
bracht, das auf bekannte Art verschiebbar gelagert ist, der-

art, dass zwischen der ersten Auftragswalze 1 und der zwei-
ten Auftragswalze 4 ein erster Walzenspalt 6 einstellbar ist.
In einer schwenkbar gelagerten Schwinge 7 ist eine erste
Kaschierwalze 8 so dreh- und antreibbar gelagert, dass mit-
tels der Schwinge 7 zwischen der ersten Kaschierwalze 8 und
der ersten Auftragswalze 1 ein zweiter Walzenspalt 9 einstell-
bar ist. In der gleichen Schwinge 7 ist zudem eine zweite Ka-
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schierwalze 10 dreh- und antreibbar angeordnet, derart, dass
sie mit bekannten Mitteln an die erste Kaschierwalze 8 an-
stellbar ist und mit dieser zusammen einen regulierbaren
dritten Walzenspalt 11 bildet.

Die beiden Auftragswalzen 1, 4 sowie die beiden Ka-
schierwalzen 8§, 10 sind auf bekannte Art so angetrieben und
anstellbar, dass sowohl individuelle Geschwindigkeitskor-
rekturen zur Bahnzugbeeinflussung als auch individuelle
Anpressdriicke in den Walzenspalten 6, 9, 11 moglich sind.

Die zu kaschierende Substratbahn 12 wird tiber die erste
Auftragswalze 1 in den ersten Walzenspalt 6 geleitet, wo sie
beidseitig genau und separat dosierbar mit einem Klebstoff-
film 3a, 3b beschichtet wird. Nach dem ersten Walzenspalt 6
wird sie iiber die erste Auftragswalze 1 zum zweiten Walzen-
spalt 9 geleitet, wobei gleichzeitig ein eindeutiges Ablosen
der Substratbahn 12 von der Oberfldche der zweiten Auf-
tragswalze 4 erfolgt. Im zweiten Walzenspalt 9 wird iiber die
erste Kaschierwalze 8 eine erste Kaschierbahn 13 zugefiihrt
und mit der Substratbahn 12 verklebt. Dabei konnen durch
Geschwindigkeitskorrektur die Bahnspannungen der beiden
Bahnen 12, 13 im Moment des Verklebens genauestens auf-
einander abgestimmt werden. Nach dem zweiten Walzen-

4 -

spalt 9 werden die beiden miteinander verklebten Bahnen 12,
13 tiber die erste Kaschierwalze 8 zum dritten Walzenspalt
11 geleitet, wobei gleichzeitig ein eindeutiges Abldsen der
noch offenen Seite der Substratbahn 12 von der Oberfliche

s der ersten Auftragswalze 1 erfolgt.

Im dritten Walzenspalt 11 wird iiber die zweite Kaschier-
walze 10 eine zweite Kaschierbahn 14 zugefiihrt und mit der
Substratbahn 12 zu einem Dreifachverbund verkiebt, wobei
die Bahnspannung der zweiten Kaschierbahn 14 im Moment

10 des Verklebens zwecks Beeinflussung des Rollverhaltens der
fertigen Verbundbahn durch Geschwindigkeitskorrektur der
zweiten Kaschierwalze 10 regulierbar ist.

Jedes der beiden Klebstoff-Auftragswerke 2, 5 ist auf be-
kannte Art separat abstellbar, womit es ohne weiteres még-

15 lich ist, eine Verbundbahn aus nur zwei Materialbahnen her-
zustellen.

Um nach dem erfindungsgeméssen Verfahren Verbund-
bahnen aus den verschiedensten Materialien herstellen und
die entsprechend notwendigen Klebstoffe verwenden zu

20 kdnnen, miissen die Oberfldchentemperaturen simtlicher
Walzen regulierbar sein, was auf bekannte, nicht speziell ge-
zeichnete Art durch Beheizen oder Kiihlen verwirklicht wird.
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