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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft Verfahren und Vor-
richtungen zum Sprihen von Kleber auf eine Oberfla-
che und absorbierende Wegwerfartikel unter Anwen-
dung derselben.

[0002] Verschiedene Vorrichtungen und Verfahren
werden derzeit zum Spriihen von Flissigkeiten ver-
wendet. Ein Beispiel beinhaltet eine Vorrichtung mit
einer Vielzahl von Dusen, die mit nur einem Verteiler
verbunden sind, welcher mit nur einem grof3en, zen-
tralen Flissigkeitsbehalter verbunden ist. Im allge-
meinen sind der grof3e, zentrale Flussigkeitsbehalter
und der Verteiler aus verschiedenen Grinden in ei-
nem grof3en Abstand angeordnet, wovon einer in der
Notwendigkeit besteht, den Flissigkeitsbehalter von
der Arbeitenden Vorrichtung und dem die Vorrichtung
bedienenden Personal zu trennen. Der grolle, zen-
trale Flussigkeitsbehalter steht unter Druck, um die
Zufuhrung der Flissigkeit aus dem Behalter zu dem
Verteiler und dann zu den einzelnen Disen zu unter-
stutzen, welche ein- und ausgeschaltet werden, um
die Flussigkeit zu verspruhen. Ein Problem bei dieser
Art von Vorrichtung tritt dann auf, wenn weniger als
alle von den Diisen zum Sprihen der Flissigkeit ver-
wendet werden. Da der Verteiler, welcher alle Disen
speist, unter einem konstanten Druck steht, liefert er
einen ersten Massenstromdurchsatz von Flissigkeit
an alle Dusen, welche die Flissigkeit in einer ge-
wilinschten Menge und in einem gewtnschten Muster
versprihen. Wenn weniger als alle von den Dusen
betrieben werden, wird der Nassenstromdurchsatz
zu den restlichen Disen aufgrund des an den Vertei-
ler angelegten konstanten Druckes erhéht. Demzu-
folge wird, da den restlichen betriebenen Disen die
Flussigkeit mit einem zweiten Massenstromdurch-
satz, der groRer als der erste ist, zugefuhrt wird, de-
ren Strahl eine gréRere Flissigkeitsmenge enthalten
und daher das Muster verandert.

[0003] Ein zweites Beispiel einer Vorrichtung zum
Sprihen von Flussigkeit dhnelt dem vorstehenden
Beispiel mit der Ausnahme, dal} eine gleiche Vielzahl
von Pumpen zwischen der entsprechenden Vielzahl
von Disen und dem groRen, zentralen Flissigkeits-
behalter angeordnet ist wahrend kein Verteiler vor-
handen ist. Jedes Paar einer individuellen Pumpe
und individuellen Dise besitzt ein Paar von Durchlés-
sen oder Ventilen, die den Flussigkeitsstrom steuern.
Beispielsweise ist ein Durchlafd oder ein Ventil mit der
Zufuhrungsleitung verbunden, welche von dem Flis-
sigkeitsbehalter zu einer individuellen Pumpe flhrt,
und ein zweiter Durchlall oder ein Ventil ist in die Zu-
fuhrungsleitung eingefigt, welche von der individuel-
len Pumpe zu ihrer entsprechenden Duse flhrt. Die
Pumpen arbeiten im allgemeinen unabhangig davon,
ob Flussigkeit aus dem Behalter zugefuhrt wird, kon-
tinuierlich. Die Dusen kdnnen alle zusammen oder
nur Gruppen der Disen betrieben werden. Wenn

eine Duse Flussigkeit versprihen soll, veranlasst die
Vorrichtung den Durchlall oder das Ventil zwischen
dem Behélter und der Pumpe zu einer Offnung, um
den Durchflul® von Flissigkeit zu der Pumpe zu er-
moglichen, und veranlasst dann den Durchlal3 oder
das Ventil zwischen der Pumpe und der Dise zum
Offnen, um die Fliissigkeit zu verspriihen. Ein Pro-
blem mit dieser Art von Vorrichtung tritt auf, wenn ein
praktisch sofortiger Strahl an Flissigkeit zu einem
spezifischen Zeitpunkt erforderlich ist. Da zwei
Durchlasse oder Ventile gedffnet werden missen,
wird die FlUssigkeit nicht unmittelbar der Dlse unter
dem erforderlichen Druck zugefihrt, um einen vollen
Strahl an Flussigkeit zu dem gewlinschten Zeitpunkt
zu liefern. Jede Verzdgerung bei dem Verspriihen der
Flussigkeit zum spezifizierten Zeitpunkt flhrt dazu,
daf sich das Sprihmuster auferhalb der gewunsch-
ten Position befindet oder in der Form verandert ist.
Dieses Problem ist insbesondere unerwilinscht, wenn
die besprihte Oberflache sich kontinuierlich bewegt
und erfordert, dal} das Sprihmuster an einem ge-
wilinschten Abschnitt der Oberflache positioniert ist.

[0004] EP 0 293 065 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung flur die Erzeugung eines Klebermus-
ters auf einer Oberflache. Der Anspruch 1 ist gegen-
Uber EP 0 293 065 gekennzeichnet. US 4,528,620
und US 5,359,525 offenbaren Ruckkopplungssteue-
rungssysteme zum Einstellen der Position von auf ei-
ner Oberflache abgeschiedenen Komponenten. US
4,380,967 offenbart ein System fur die Abscheidung
einer Beschichtung auf den vorderen und hinteren
Klappen eines Kartons.

[0005] Um die vorstehend erwahnten und verwand-
te Probleme zu I6sen, stellt die Erfindung geman ei-
ner ersten Ausfiihrungsform ein Verfahren zum Spri-
hen eines Klebers in einem Muster gemal dem un-
abhangigen Anspruch 1 bereit. Weitere vorteilhafte
Merkmale, Details und Aspekte des Verfahrens wer-
den aus den abhangigen Ansprichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen ersichtlich.

[0006] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfin-
dung wird eine Vorrichtung zum Sprihen von Kleber
in einem Muster gemalR dem unabhangigen An-
spruch 10 bereitgestellt. Weitere vorteilhafte Merk-
male, Details und Aspekte der Vorrichtung aus den
abhangigen Ansprichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen ersichtlich.

[0007] GemalR der vorliegenden Erfindung wird ein
Verfahren zum Spriihen eines Klebers in einem Mus-
ter auf einer sich bewegenden Oberflache bereitge-
stellt, das die Schritte umfal}t: Zufiihren eines Vorrats
eines Klebers, Bereitstellen einer Oberflache, Be-
schreiben einer vorgeschriebenen Stelle auf der sich
bewegenden Oberflache, Erzeugen eines Strahls
des Klebers in einem Muster bezogen auf die vorge-
schriebene Stelle; wobei die Flussigkeit ein Kleber
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ist, Erfassen der Position des Musters bezogen auf
die vorgeschriebene Stelle, Erzeugen eines Positi-
onssignals als Reaktion auf die erfaldte Position des
Musters, Verarbeiten des Positionssignals gemaR ei-
ner vorprogrammierten Instruktion, Erzeugen eines
Korrektursignals, wenn das Muster sich auferhalb
der Position befindet, und Anpassen des Strahls des
Klebers als Reaktion auf das Korrektursignal, um ein
nachfolgendes Muster bezogen auf seine vorge-
schriebene Stelle zu positionieren.

[0008] Die Erfindung kann ein Verfahren zum Spru-
hen eines Klebers in einer Vielzahl von Mustern auf
einer sich bewegenden Oberflache bereitstellen, das
die Schritte: Bewegen einer Oberflache mit einer
Vielzahl von Bezugspunkten darauf, Zufihren einer
Vielzahl von Vorraten eines Klebers, Bereitstellen ei-
ner Vielzahl von Sprihvorrichtungen in Fluidverbin-
dung mit einer Vielzahl von Vorraten des Klebers, in-
dividuelles Steuern jeder Sprihvorrichtung, um den
Kleber auf die sich bewegende Oberflache aufzu-
sprihen, um eine Vielzahl von Mustern auf der sich
bewegenden Oberflache bezogen auf die Bezugs-
punkte aufzusprihen, Erfassen der Position eines
Musters bezogen auf seinen entsprechenden Be-
zugspunkt, Erzeugen eines Positionssignals als Re-
aktion auf die erfalRte Position des Musters, Verarbei-
ten des Positionssignals gemafly einer vorprogram-
mierten Instruktion, Erzeugen eines Korrektursignals,
wenn das Muster sich auferhalb der Position befin-
det, und Anpassen des Steuerung ausgewahlter
Spruhvorrichtungen um ein nachfolgendes Muster
korrekt bezogen auf seinen Bezugspunkt zu positio-
nieren, umfafit.

[0009] Bevorzugt umfallt das Verfahren ferner das
Spruhen von Kleber in einer Vielzahl von Mustern auf
der sich bewegenden Oberflache und enthalt die
Schritte: Lenken einer Vielzahl von Strahlen des Kle-
bers auf die sich bewegende Oberflache und indivi-
duelles Steuern jedes Strahls des Klebers unabhan-
gig von den anderen Strahlen des Klebers, um ein
Muster auf der sich bewegenden Oberflache auszu-
bilden.

[0010] Bevorzugt enthalt der Schritt der individuel-
len Steuerung die Bewegung eines Musters bezogen
auf seinen Bezugspunkt, und bevorzugter enthalt der
Schritt der individuellen Steuerung die Veranderung
eines Musters.

[0011] Bevorzugt enthalt der Schritt der Zuflihrung
die Zufiihrung wenigstens eines Vorrats mit einem
sich von den anderen Vorraten unterscheidenden
Kleber.

[0012] Die vorliegende Erfindung kann einen absor-
bierenden Wegwerfartikel bereitstellen, der eine
Schicht und ein mit der Schicht angeordnetes Ab-
sorptionsmittel enthalt, in welchem die Schicht und

das Absorptionsmittel miteinander durch eines der
Verfahren der vorliegenden Erfindung oder durch An-
wendung der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung
verbunden sind.

[0013] Die vorliegende Erfindung kann einen absor-
bierenden Wegwerfartikel bereitstellen, welcher eine
Basisfolie enthalt und ein Absorptionsmittel auf der
Basisfolie, in welchem die Basisfolie wenigstens zwei
Schichten enthalt, die miteinander durch eines der
Verfahren der vorliegenden Erfindung oder durch die
Verwendung der Vorrichtung der vorliegenden Erfin-
dung verbunden sind.

[0014] Die vorliegende Erfindung kann auch einen
absorbierenden Wegwerfartikel bereitstellen, der
eine obere Folie, eine Riickseitenfolie und ein Ab-
sorptionsmittel zwischen der oberen Folie und der
Ruckseitenfolie enthalt, und eine Schicht, die mit der
oberen Folie durch eines der Verfahren oder die Vor-
richtung der vorliegenden Erfindung verbunden ist.

[0015] Das Verfahren oder die Vorrichtung gemaf
der vorliegenden Erfindung kdnnen dafir verwendet
werden, um eine Schicht und ein mit der Schicht ei-
nes absorbierenden Wegwerfartikel aufgebrachten
Absorptionsmittel miteinander zu verbinden.

[0016] Gemal einem weiteren Aspekt kbnnen das
Verfahren oder die Vorrichtung gemaf der vorliegen-
den Erfindung verwendet werden, um eine Basis-
schicht und ein Absorptionsmittel, das mit der Basis-
schicht auf einem absorbierenden Artikel positioniert
wird, miteinander zu vereinen.

[0017] In einem weiteren Aspekt kdbnnen das Ver-
fahren oder die Vorrichtung gemaf der vorliegenden
Erfindung verwendet werden, um in einem absorbie-
renden Wegwerfartikel, der eine obere Folie, eine
Ruckseitenfolie, und ein zwischen der oberen Folie
und der Rickseitenfolie angeordnetes Absorptions-
mittel umfal}t, eine Schicht mit der oberen Folie zu
verbinden.

[0018] Die vorliegende Erfindung kann auch eine
Vorrichtung zum Sprihen von Kleber in einem Muster
auf einer Oberflache beinhalten, die eine Férderein-
richtung mit einer sich kontinuierlich bewegenden
Plattform enthalt, die zum Bewegen einer Oberflache
mit einem Bezugspunkt darauf angepaldt ist; eine
Vielzahl von DurchfluRsteuervorrichtungen, die in ei-
ner beabstandeten Beziehung zu der sich bewegen-
den Plattform angeordnet sind, wobei jede Durch-
fluRsteuervorrichtung zwischen einer offenen Positi-
on und einer geschlossenen Position steuerbar ist;
eine Vielzahl von Klebervorraten in Fluidverbindung
mit entsprechenden von den Durchflul3steuervorrich-
tungen; und eine programmierbare Steuerung, die
mit den DurchfluRsteuervorrichtungen verbunden ist
und welche individuell jede Durchflusteuervorrich-
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tung unabhangig von den anderen DurchfluBsteuer-
vorrichtungen zwischen der offenen Position und der
geschlossenen Position so steuert, da® Kleber in ei-
nem Muster auf die sich bewegende Oberflache auf-
gespriuht wird.

[0019] Die vorliegende Erfindung kann ferner eine
Vorrichtung zum Aufsprihen von Kleber in einem
Muster auf einer Oberflache gemafl dem Verfahren
der vorliegenden Erfindung beschreiben, welche eine
Fordereinrichtung umfaldt, die eine sich kontinuierlich
bewegende Plattform enthalt, die daflir angepaldt ist,
kontinuierlich eine Oberflache mit einem Bezugs-
punkt darauf zu bewegen, eine Vielzahl von Durch-
fluRsteuervorrichtungen, die in beabstandeter Bezie-
hung zu der sich bewegenden Plattform angeordnet
sind, wobei jede DurchfluRsteuervorrichtung zwi-
schen einer offenen Position und einer geschlosse-
nen Position steuerbar ist, wodurch jede Durchfluf3-
steuervorrichtung, wenn sie sich in der offenen Posi-
tion befindet, zum Sprihen eines speziellen Klebers
auf die sich bewegende Oberflache angepaltist, und
wenn sie sich in der geschlossenen Position befindet,
zum Stoppen des Strahls des Klebers angepaldt ist,
wobei eine Vielzahl von Klebervorraten in einer Fluid-
verbindung mit entsprechenden von der Vielzahl der
DurchfluBsteuervorrichtungen stehen, wodurch jeder
Klebervorrat dafiir angepaldt ist, einen Kleberstrom
an die entsprechende DurchfluRsteuervorrichtung zu
liefern, und eine programmierbare Steuervorrichtung,
die mit der Vielzahl von Durchflu3steuervorrichtun-
gen verbunden ist, um individuell jede von den
DurchfluBsteuervorrichtungen unabhangig von der
anderen Durchflul3steuervorrichtung zwischen der
offenen Position und der geschlossenen Position zu
steuern, wodurch der gelieferte Kleber in einem Mus-
ter auf der sich bewegenden Oberflache aufgespriht
wird.

[0020] Bevorzugt weist die Vorrichtung gemaR der
vorliegenden Erfindung ferner eine mit der program-
mierbaren Steuereinrichtung verbundene und fiir die
Erfassung der Position des Musters in Bezug auf den
Bezugspunkt und zum Senden eines Positionssig-
nals an die programmierbare Steuereinrichtung als
Reaktion auf die Position des Musters in Bezug auf
die Oberflache angepafite Erfassungseinrichtung
auf, und wobei die programmierbare Steuervorrich-
tung das Positionssignal gemaR einer vorprogram-
mierten Instruktion verarbeitet, und wenn das Muster
sich auerhalb der Position in Bezug auf den Be-
zugspunkt findet, individuell die Durchflu3steuervor-
richtungen steuert, um die Position eines anschlie-
Renden Musters in Bezug auf seinen Bezugspunkt zu
justieren.

[0021] Vorteilhaft kann die Vorrichtung gemaR der
vorliegenden Erfindung ferner eine Zeitgebereinrich-
tung umfassen, welche zwischen der Fordereinrich-
tung und der programmierbaren Steuereinrichtung

zum Erfassen des Betriebs der Foérdereinrichtung
und um als Reaktion darauf ein Betriebssignal fir die
programmierbare Steuereinrichtung zu erzeugen,
angeschlossen ist, und wobei die programmierbare
Steuereinrichtung das Betriebssignal gemall dem
vorprogrammierten Befehl verarbeitet und als Reak-
tion darauf, individuell die Durchflufsteuervorrichtun-
gen steuert.

[0022] Bevorzugt umfallt jede Durchflulisteuervor-
richtung ein Disenelement, das in Fluidverbindung
mit einem entsprechenden Klebervorrat steht, und
ein Magnetventilelement, das zwischen dem Dusen-
element und der programmierbaren Steuereinrich-
tung verbunden ist, wodurch das Magnetventilele-
ment das Dusenelement zwischen der offenen Posi-
tion und der geschlossenen Position als Reaktion auf
Signale aus der programmierbaren Steuereinrich-
tung steuert.

[0023] Bevorzugt umfaldt die programmierbare
Steuereinrichtung eine Computereinrichtung zum
Empfangen und Verarbeiten von Eingangssignalen
und zum Erzeugen und Senden von Ausgangssigna-
len gemaf einer vorprogrammierten Instruktion, und
eine Begrenzungsschaltereinrichtung, welche zwi-
schen die Computereinrichtung und den Durchfluf3-
steuervorrichtungen geschaltet ist, um die Ausgangs-
signale aus der Computereinrichtung zu empfangen
und als Reaktion darauf, individuell jede Durchflu3-
steuervorrichtung unabhangig von der anderen
DurchfluBsteuervorrichtung zwischen der offenen
Position und der geschlossenen Position zu steuern.

[0024] Bevorzugt ist die Begrenzungsschalterein-
richtung ein programmierbarer Begrenzungsschalter,
bevorzugter ist der programmierbare Begrenzungs-
schalter programmierbar, um selektiv die Steuerung
von jeder DurchfluBsteuervorrichtung zu variieren,
wodurch Muster der aufgespriihten Flissigkeit auf
der sich bewegenden Oberflache selektiv variiert
werden kdnnen.

[0025] Die vorstehend erwahnten und weitere Merk-
male der vorliegenden Erfindung und die Art ihrer Er-
zielung werden deutlicher und die Erfindung selbst
durch Bezugnahme auf die nachstehende Beschrei-
bung der Erfindung in Verbindung mit den beigeflg-
ten Zeichnungen verstandlicher, in welchen:

[0026] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
die Prinzipien der vorliegenden Erfindung verkor-
pernden Vorrichtung ist;

[0027] Fig.2 eine Seitenaufrilansicht eines Ab-
schnittes einer Vorrichtung der vorliegenden Erfin-
dung ist;

[0028] Fig. 3 eine TeilseitenaufriRansicht einer Du-
senbank ist;
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[0029] Fig. 4 eine Draufsicht auf die Disenbank in
Fig. 3 ist;

[0030] Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer Dise
ist;

[0031] Fig.6 eine schematische Darstellung ist,
welche eine anschlielende Handhabung einer be-
sprihten Oberflache darstellt;

[0032] Fig. 7 eine Draufsicht auf einen besprihten
Abschnitt einer beweglichen Oberflache ist;

[0033] Fig. 8 bis 11 &hnlich Fig. 7 sind, aber andere
Spriuhmuster darstellen; und

[0034] Fig. 12 eine perspektivische Explosionsan-
sicht eines zweilagigen Verbundstoffes ist.

Definitionen

[0035] Innerhalb des Kontextes dieser Beschrei-
bung beinhaltet jeder) nachstehende Begriff oder Re-
dewendung die nachstehende Bedeutung oder Be-
deutungen:

(a) "angeordnet" und Varianten seiner Anwen-
dung sollen bedeuten, dak ein Element in einem
Stlick mit einem anderen Element vorliegen kann,
oder daf} ein Element eine getrennte Struktur sein
kann, die mit einem weiteren Element vereint oder
verbunden oder mit oder in der Nahe eines weite-
ren Elementes plaziert sein kann.

(b) "Muster" umfaldt jede geometrische oder
nicht-geometrische Form, welche unter anderem
eine Reihe verbundener oder nicht verbundener
Linien oder Kurven, eine Reihe paralleler oder
nicht-paralleler oder sich schneidender Linien
oder Kurven, eine Reihe geradliniger oder krumm-
liniger Linien oder irgendwelche Kombinationen
davon beinhalten kann. Das Muster kann eine
sich wiederholende Form bzw. Formen und/oder
nicht wiederholende Form bzw. Formen beinhal-
ten.

(c) "Sprihen" und Varianten davon umfassen das
zwangsweise AusstolRen einer Flissigkeit, entwe-
der als ein Strahl oder als Wirbelfaden, oder ato-
misierte Trépfchen durch eine Offnung, Diise oder
dergleichen mittels eines angelegten Druckes aus
Luft oder einem anderen Gas durch Schwerkraft
oder durch Zentrifugalkraft. Das Sprihen kann
kontinuierlich oder nicht-kontinuierlich sein.

(d) "Flussigkeit" umfafdt eine Klebersubstanz
und/oder Material das flieRt und die Innenform ei-
nes Behalters annehmen kann, in welchen es ge-
gossen oder plaziert wird.

(e) "Oberflache" umfaldt jede Schicht, Papier, Ge-
webe, Vlies, Substrat, Laminat, Verbundstoff oder
Kombinationen davon und kann durchlassig oder
undurchlassig sein.

(f) "Bezugspunkt" umfat Bund- oder Schen-
kelgummis, Klebematerial, Ecken oder Kanten ei-
ner Struktur, ein Transportmedium, wie z.B. For-
derbander, visuelle Markierungen, magnetische
Markierungen, Farbmarkierungen, Wasser-basie-
rende Markierungen oder andere Markierungen,
die erfaldt oder gemessen werden kdnnen.

(g) "Verbunden" umfafdt Vereinen, entweder direkt
oder indirekt von wenigstens zwei Elementen mit-
einander mittels einer mechanischen Einrichtung,
elektromechanischen Einrichtung, optisch-elektri-
schen Einrichtung oder irgendeiner Kombination
davon.

[0036] In Fig. 1 und 2 ist eine Vorrichtung 20 darge-
stellt, welche gemaR den Prinzipien der vorliegenden
Erfindung betrieben werden kann. Die Vorrichtung 20
enthalt ein programmierbares Steuerzentrum 22,
welches funktionell mit dem DurchfluRsteuersystem
24 verbunden ist, welches die Zufuhr von Kleber, wie
z.B. eines aufzuspriihenden HeilRschmelzklebers, in
flissiger Form bei der Aufbringung steuert; und ein
Positionserfassungssystem 26, welches funktionell
mit dem programmierbaren Steuerzentrum 22 ver-
bunden ist, das die Resultate oder Muster des Strahls
des Klebers erfaf3t und als Reaktion darauf ein Signal
erzeugt, das an das programmierbare Steuerzentrum
22 zur Verarbeitung gesendet wird. Der Kleberstrahl
kann in einem gewlnschten Muster auf eine sich be-
wegende Oberflache wie hierin nachstehend erldu-
tert aufgespriht werden.

[0037] Das Fordersystem 28 ist in einem Abstand
von dem DurchfluBsteuersystem 24 angeordnet, und
enthalt ein Férderband 30 (Fig. 1), mit einer Forder-
bandoberflache 34, die sich kontinuierlich mittels ei-
ner Férderwalze 32 bewegt, und eine Kihlwalze 29
(Fig. 2), welche die Dinnschicht 36 in einem Abstand
H von dem DurchfluRsteuersystem 24 transportiert.
Hier betragt der Abstand H 1,905 cm (3/4 Inch). Die
Dinnschicht 36, auf welcher der Kleber aufzuspri-
hen ist, wird von der Forderbandoberflache 34 zu
dem DurchfluRsteuersystem 24 transportiert. Die
Dunnschicht 36 kann jede Art von Schicht oder Bahn
eines Materials enthalten, wie z.B. eine Dunnschicht
aus thermoplastischem Material, einer Vliesbahn aus
thermoplastischem Material oder eine Kombination
von thermoplastischem Material und naturlichen Fa-
sern, wie z.B. Holzbreiflaumfasern; aus Strangen
thermoplastisches Materials bestehendes Gewebe,
naturliches Material, wie z.B. Gewebe aus Baumwol-
le und dergleichen, oder Kombinationen davon. Ob-
wohl das Bezugszeichen 36 eine dinne Schicht be-
zeichnet, zieht die vorliegende Erfindung in Betracht,
dall das Bezugszeichen 36 alle diese Arten von
Schichten oder Bahnen in der Definition des Wortes
"Oberflache" enthalten kann. Wie es hierin nachste-
hend in spezifischeren Begriffen beschrieben wird,
hat die Dinnschicht den Kleber auf ihrer Oberflache
in einem spezifischen Design oder Muster fir eine
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nachfolgende Plazierung oder Verbindung mit einer
anderen Oberflache aufgespriht.

[0038] Bevor die Diinnschicht 36 dem Durchfluf3-
steuersystem 24 zugefihrt wird, hat sie eine Vielzahl
von Bezugspunkten 38 darauf vorgesehen, die von
dem Positionserfassungssystem 26 erfal’t werden
kdnnen. Wie vorstehend beschrieben, beinhalten
diese Bezugspunkte eine Art von Markierung, Signal
oder Ort, die erfal’t, gemessen werden kdénnen, oder
dergleichen, und als Reaktion darauf kann ein Signal
durch das Positionserfassungssystem 26 erzeugt
werden. In dieser Beschreibung besteht der Bezug
aus einer Vielzahl von Bund-Gummiziigen 38, die auf
der Dunnschicht 36 in irgendeiner geeigneten Weise
angebracht sind. Eine Art der Anbringung von
Bund-Gummizigen 38 ist in dem U.S. Patent Nr.
4,608,115 offenbart, welches am 26. August 1986
den Zessionar dieser Anmeldung erteilt wurde und
mit "Revolving Transfer Roll" betitelt ist. Weitere Vor-
richtungen koénnen fir die Behandlung der Dunn-
schicht 36 mit anderen Bezugszeichen, wie z.B. mit
unterschiedlichen Farben, magnetischen Markierun-
gen und dergleichen verwendet werden.

[0039] Um den Sprihbetrieb zum korrekten Zeit-
punkt oder an der korrekten Position zu starten, ist
der Zeitgebermechanismus 42 mechanisch mit der
Forderwalze 32 beispielsweise iber ein Riemen/Rol-
len-Anordnung verbunden, welche durch eine Lei-
tung oder Welle 40 reprasentiert wird, und funktionell
mit dem programmierbaren Steuerzentrum 22 Uber
eine Leitung 44 verbunden ist. Der Zeitgebermecha-
nismus 42 ist ein Drehmelder 42, dessen Funktion in
der Ubertragung einer Umdrehung der Férderwalze
32 in eine Produktlange L und als Antwort darauf in
der Erzeugung eines elektrischen Signals fir das
programmierbare Steuerzentrum 22 Uiber die Leitung
44 besteht. Die Produktlange L ist der Abstand zwi-
schen einer Mittellinie eines Paares von Gummiz-
gen 38 und einer Mittellinie eines zweiten Paares von
Gummizigen 38, wie es in Fig. 1 dargestellt ist. Der
Drehmelder 42 ist ein Rotationspositions-MeRwand-
ler, der mit der Férderwalze 32 verbunden ist, und ein
Positionssignal erzeugt, das in ein digitales Format
zur Verarbeitung durch das programmierbare Steuer-
zentrum 22 umgewandelt wird. Ein Typ eines Dreh-
melders 42 kann von Namco Controls of Mentor,
Ohio, bezogen werden und besitzt eine Teilenummer
CA 150-20000. Der Drehmelder 42 kann so einge-
stellt werden, dal eine Umdrehung der Férderwalze
32 ein beliebiger Bruchteil oder ein Mehrfaches einer
Produktlange L sein kann. Beispielsweise kann eine
Umdrehung der Férderwalze 32 in eine halbe Pro-
duktlange oder eine doppelte Produktlange umge-
wandelt werden und in ahnlicher Weise kann eine
halbe Umdrehung der Foérderwalze 32 in jeden
Bruchteil oder ein Mehrfaches der Produktlange L
umgewandelt werden. Die Leitung oder Welle 40
kann auch mit der in dem vorstehend erwahnten U.S.

Patent Nr. 4,608,115 offenbarten Vorrichtung verbun-
den sein, welche Bund-Gummiziige 38 auf der Dinn-
schicht 36 anordnen kann. Somit kann ein Paar von
auf der Dinnschicht 36 positionierten Bund-Gummi-
zigen 38 einem Signaldrehmelder 42 signalisieren,
daf} eine Produktlange initiiert oder gestartet wurde,
was wiederum von dem Drehmelder 42 in ein Signal
verarbeitet und durch die Leitung 44 an das program-
mierbare Zentrum 22 gesendet wird. Wie vorstehend
erwahnt, bildet in jeder einzelnen Produktlange L, der
zweite Bund-Gummizug von einem Paar von Gummi-
zugen 38 in der abstromseitigen Richtung, welches
durch einen Pfeil 46 dargestellt ist, und der erste
Gummizug in einem anschlielRenden Paar von
Bund-Gummizigen 38 die zwei Bund-Gummizige
38, fir diese eine spezifische Produktlange L. Weite-
re Mechanismen koénnen fir eine Verwendung zwi-
schen der Diinnschicht 36 und dem programmierba-
ren Steuerzentrum 22 angepaldt werden, um das ge-
wulinschte Signal an das programmierbare Zentrum
22 zu liefern, um mit dem Sprihvorgang zu beginnen.

[0040] GemalR Fig. 1 bis 5 enthalt das Durchfluf3-
steuersystem 24 eine Bank 48 (Fig. 4) von elf Disen
50. Die Dusen sind in zwei Reihen, mit sechs Disen
50 in der Reihe 52 und finf Dusen 50 in der Reihe 54
angeordnet, in welchen sich die zwei Disenreihen
Uberlappen. Mit anderen Worten, ein Paar benach-
barter Dusen 50 in der Reihe 52 (Fig. 4) hat ihre
Strahlen 56 Uberlappend zu einem Strahl 56 einer
Duse 50 in der Reihe 54 angeordnet, wie es in Fig. 3
dargestellt ist. Durch die Verschiebung der Disen 50
der Reihe 54 zu den Disen 50 der Reihe 52 kann ein
ununterbrochener Flissigkeitsstrahl auf die Dinn-
schicht 36 gerichtet werden. Wie vorstehend er-
wahnt, ist die versprihte Flussigkeit ein Heil3-
schmelzkleber, wobei jedoch die Erfindung in Be-
tracht zieht, dal3 die Flissigkeit aus unterschiedli-
chen Klebertypen bestehen kann.

[0041] Jede Duse 50 ist mit ihrem eigenen entspre-
chenden Magnetventil 58 verbunden, welches den
Durchflu® des Klebers zu und von dieser Dise steu-
ert. Die Duse 50 kann jede Dise sein, welche fir ei-
nen Betrieb mit der vorliegenden Erfindung geeignet
ist; eine derartige Duse ist von ITW Dynatec Co. of
Hendersonville, Tennessee beziehbar und hat die
Teilenummer 057B1639, I.D. #A3.

[0042] Jedes Magnetventil 58 kann irgendein Mag-
netventil sein, das fur den Betrieb mit der Erfindung
geeignet ist; ein derartiges Magnetventil ist von MAC
Valves, Inc. of Luixom, Michigan beziehbar und hat
die Modellnummer 45ALO0DDAJ1 KG.

[0043] GemalR Fig. 1, 2 und 5 ist jede Dise 50 di-
rekt mit seinem eigenen Vorrat 60 von Kleber verbun-
den, und mit seiner eigenem Vorrat 62 an Heil3luft,
um den Kleber zu spriihen und/oder zu verwirbeln.
Jede Dise 50 enthalt einen Hauptkdrper 64 und eine
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schraubbar damit Uber eine entsprechende Gewin-
deoberflache 68 und eine Gewindeoberflache 70 ver-
bundene Kappe 66. Der Korper 64 enthalt einen
Hauptkanal 72, welcher in Fluidverbindung mit einem
Luftdurchlal® 74, Luftdurchla® 76 und einem Kleber-
einlal® 78 steht.

[0044] In dem Hauptkanal 72 ist ein Stift 80 und eine
Scheibe 88, welche gegeniiber dem Innenumfang 96
durch eine runde Dichtung 90 abgedichtet ist, beweg-
lich angeordnet. Eine Anschlagschraube 84 besitzt
eine darauf geschraubte Mutter 94 fir die Einstellung
der Bewegung des Stiftes 80 zwischen einer ge-
schlossenen und einer Anschlagsposition in dem Ka-
nal 72. Eine Feder 92 ist zwischen der Mutter 94 und
der Scheibe 88 angeordnet, um die Scheibe 88, wie
es in Fig. 5 zu sehen ist, nach unten zu driicken. Die
Scheibe 88 ist zwischen dem Luftdurchla® 74 und ei-
nem Luftdurchla® 76 angeordnet, und die Feder 92
druckt den Stift 80 in eine Abwartsrichtung, wie es in
Fig. 5 zu sehen ist. Ein Paar von Dichtungen 102
sind zwischen dem Stift 80 und dem Hauptkanal 72
unter der Scheibe 88 angeordnet, und eine Serie von
Dichtungen 90, 192 erzeugt eine Kammer 98 in Flu-
idverbindung mit dem Luftdurchla® 74, und eine
Kammer 100 in Fluidverbindung mit dem Luftdurch-
lall 76. Die Kammern 98 und 100 sind fluidmaRig
voneinander durch eine Dichtung 90 getrennt.

[0045] Der unterste Abschnitt des Stiftes 80 enthalt
ein abgeschragtes Ende 104, welches dichtend in ei-
nem konusférmigen Querschnitt 106 des Hauptka-
nals 72 sitzt. Das abgeschragte Ende 104 ist in der
offenen Position dargestellt, und wenn der Stift 80
nach unten bewegt wird, so dal} er auf dem konusfor-
migen Querschnitt 106 aufsitzt, ist der Hauptkanal 72
geschlossen. Zwischen den Dichtungen 102 und
dem konusférmigen Querschnitt 106 befindet sich
eine Kleberkammer 108 in Fluidverbindung mit dem
Klebereinlal3 78. Unter dem konusférmigen Quer-
schnitt 106 setzt sich der Hauptkanal 72 nach unten
zu der Kleberdéffnung 110 in der Kappe 66 fort. Die
Kappe 66 und der Hauptkorper 64 bilden dazwischen
eine Heilluftkammer 112 aus, welche in Fluidverbin-
dung mit dem HeiRlufteinlal? 114 in dem Hauptkorper
64 und HeiBluftéffnungen 116 steht.

[0046] Gemal primarer Bezugnahme auf die Fig. 1
und 2 ist jedes Magnetventil 58 ein Dreiwegventil,
das zwischen einer LufteinlaRposition, einer Luftaus-
laBposition und einer Abgabeposition betreibbar ist,
in welcher ein Luftstrom abgegeben wird, um den
Druck an den Luftdurchlassen 74, 76 abzubauen. Ein
Magnetventil 58 ist mit einer Diise 50 uber eine Luft-
leitung 118 in Fluidverbindung mit einem Luftdurch-
lafd 74 der Duse 50, und Uber eine Luftleitung 120 in
Fluidverbindung mit einem Luftdurchla® 76 in der
Dise 50 (5) verbunden. Ein Luftverteiler 122 liefert
Luft unter Druck an ein entsprechendes Magnetventil
58. Der Luftverteiler 122 kann mit Luft unter Druck

durch jede geeignete Einrichtung, wie z.B. eine Zahn-
radpumpe, versorgt werden.

[0047] Kleber wird aus einem entsprechenden Vor-
rat 60 (Fig. 1) einer entsprechenden Kleberpumpe
124 (Fig. 2) zugefihrt, welche von Acumeter Labora-
tories of Marlborough, Massachusetts beziehbar ist,
und eine Pumpenbaugruppennummer 16269 besitzt.

[0048] Der KleberfluB zu der Kleberpumpe 124
kann durch jede geeignete Einrichtung, wie z.B. eine
Zahnradpumpe, sichergestellt werden. Jede Kleber-
pumpe 124 ist mit einem Klebereinlal® 78 (Fig. 5) ei-
ner Duse 50 Uber eine Kleberzufuhrungsleitung 126
verbunden und liefert Kleber an seine entsprechende
Duse 50 mit einem konstanten Druck, der unabhan-
gig und unbeeinflult von dem Betrieb der anderen
Kleberpumpen 124 ist, die Kleber an ihre entspre-
chenden Dusen 50 liefern. Jede Pumpe 124 und ihre
entsprechende Dise 50 enthalt eine Druckentlas-
tungskammer 128, die von der Kleberzuflhrungslei-
tung 126 durch ein Federelement 130 abgeschlossen
ist. Wenn sich eine entsprechende Dise 50 in der ge-
schlossenen Position befindet, baut sich Kleberdruck
in der Kleberzufiihrungsleitung 126 auf, bis die Kraft
eines entsprechenden Federelementes 130 Uber-
wunden wird, um dadurch die Behalterriickfliihrungs-
leitung 132 (Fig. 2) zu 6ffnen, welche den Kleber wie-
der zurlick zum Vorrat 60 liefert (Fig. 1). Speziell sind
jeder Duse 50 ein Magnetventil 58, ein Klebervorrat
60, eine Kleberpumpe 124, eine Tankrickflihrungs-
leitung 132 und ein Vorrat 62 heilRer Luft (Fig. 1) zu-
geordnet.

[0049] Die Vorrat 62 der Luft kann durch jede geeig-
nete Einrichtung zugefiihrt werden, wie z.B. eine
Zahnradpumpe, und wird durch die HeiBluftversor-
gungsleitung 134 an den HeilRlufteinlal® 114 (Fig. 5)
in der Dise 50 geliefert. Eine Heizpatrone 136 ist fur
jede Dise 50 vorgesehen, um Warme an den Kleber
zum Steigern seine FlieReigenschaften zu liefern.
Eine derartige Warmepatrone ist von Watlow Electric
Manufacturing Company of St. Louis, Missouri be-
ziehbar und hat eine Teilenummer L7A37-NC12.

[0050] GemaR Fig. 1 enthalt das programmierbare
Steuerzentrum 22 einen Computer 138, einen pro-
grammierbaren Begrenzungsschalter 142 und eine
Schnittstelle 140, wie z.B. eine RS232-Schnittstelle,
welche funktionell den Computer 138 und den pro-
grammierbaren Begrenzungsschalter 142 verbindet.
Der Computer 138 enthalt ferner eine manuelle Steu-
erung 144 zum manuellen Steuern des programmier-
baren Begrenzungsschalters 142. Der Computer 138
empfangt Positionssignale aus dem Positionserfas-
sungssystem 26 Uber die Leitung 146. Der Computer
138 ist ein programmierbarer Computer, und ein der-
artiger Computer ist von Allen-Bradley of Milwaukee
Wisconsin erhaltlich und wird als eine programmier-
bare Logiksteuerung PLC 5/25 bezeichnet. Der Com-
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puter 138 ist daflir programmiert, ein Positionssignals
aus dem Positionserfassungssystem 26 zu empfan-
gen und um zu ermitteln, ob ein Klebersprihmuster,
entweder das gesamte Muster selbst oder nur ein Teil
davon korrekt auf der Diinnschicht 36 in Bezug auf
den Bund-Gummizug 38 positioniert ist. Wenn die
Position des Sprihmusters nicht die Kriterien der pro-
grammierten Instruktion im Computer 138 erfiillt, er-
zeugt der Computer 138 ein orrektursignal als Reak-
tion auf das aufRerhalb seiner Position liegende Kle-
bermuster und sendet ein Korrektursignal an die
Schnittstelle 140.

[0051] Die Schnittstelle 140 codiert das Korrektursi-
gnal aus dem Computer 138 und sendet es an den
programmierbaren Begrenzungsschalter 142, wel-
cher wiederum das Korrektursignal empfangt und
den Betrieb von einer oder mehreren von den Disen
50 einstellt, um korrekt ein anschlieRendes Kleber-
sprihmuster auf der Dunnschicht 36 in Bezug auf
den Bund-Gummizug 38 zu positionieren. Ein derar-
tiger programmierbarer Begrenzungsschalter ist von
Namco Controls an Acme-Cleveland Company, of
Mentor, Ohio beziehbar, und wird als ein C&A pro-
grammierbarer  Begrenzungsschalter No. CA
410-23000 bezeichnet.

[0052] Der programmierbare Begrenzungsschalter
142 wahlt aus, welche Disen 50 so betatigt werden
sollten, dal sie zeitlich friher oder spater sprihen,
und bestimmt auch, ob die Dauer der Sprihzeit ver-
langert oder verkurzt werden sollte.

[0053] Als Antwort auf die Steuersignale aus dem
programmierbaren Begrenzungsschalter 142 spri-
hen die Disen 50 eine Flissigkeit in einem ge-
winschten Muster 148 (Fig. 1) auf die Dinnschicht
36. Da sich die Dinnschicht 36 in der Richtung des
Pfeils 46 bewegt, nahert sie sich einem Positionser-
fassungssystem 26 an, welches ein Kamerasystem-
modul 154, eine Kamera 152 und eine Ultraviolett-
lichtquelle 150 enthalt, die auf einer gegenuberlie-
genden Seite der Dinnschicht 36 zum Aufstrahlen
von ultraviolettem Licht auf die Dinnschicht 36, die
Bund-Gummiziige 38 und Klebermuster 148 ange-
ordnet ist. Ein Detektor, wie z.B. die Kamera 152, er-
fallt optisch die Position eines Klebermusters 148 in
Bezug auf die Gummiziige 38. Beispielsweise erfaf3t
die Kamera 152 den Abstand L,, welcher der Abstand
zwischen einem Bund-Gummizug 38 unmittelbar an
der Endkante 147 des Klebermusters 148 ist, und
den Abstand L,, welcher der Abstand zwischen der
gegenlberliegenden Endkante 149 des Klebermus-
ters 148 und dem nachst gelegenen Bund-Gummi-
zug 38 ist. Die vorliegende Erfindung zieht auch an-
dere Typen von Bezugspunkten in Erwagung, welche
verwendet werden kénnen, um die Position des Kle-
bermusters 148 in Bezug auf einen Bund-Gummizug
38 zu ermitteln, und, wie es vorstehend erwahnt wur-
de, gibt es andere Arten von Bezugspunkten aulier

den Bund-Gummizigen 38, welche dazu verwendet
werden kénnen, die Position des Klebermusters 148
in Bezug auf seine vorgeschriebene Lage auf der
Dunnschicht 36 zu messen oder zu erfassen. Das
Kamerasystemmodul 154 empfangt ein Signal aus
der Kamera 152, erzeugt ein Positionssignal als Ant-
wort darauf, und sendet es Uber die Leitung 146 zum
Computer 138. Der Computer 138 verarbeitet dann
dieses Positionssignal und erzeugt, wenn das Kle-
bermuster 148 auflerhalb seiner Position liegt, ein
Korrektursignal und sendet es an die Schnittstelle
140, welche das Signal codiert und es an den pro-
grammierbaren Begrenzungsschalter 142 sendet.
Ein derartiges Positionserfassungssystem ist von Vi-
dek System Division of Eastman Technology, Inc. in
Canadaigua, New York beziehbar; in welchem das
Kamerasystemmodul 154 als Modell Nr. RM1000E
bezeichnet ist, die Kamera 152 als Modell Nr.
K01313, und die Lichtquelle 150 als Modell Nr.
K01289 bezeichnet ist.

[0054] In der vorstehenden Beschreibung wurde
beschrieben, dal Bund-Gummiziige 38, welche als
Bezugspunkte flr die Detektion der Position des Kle-
bermusters 148 dienen, auf der Dinnschicht 36 posi-
tioniert sind, bevor das Durchflulsteuersystem 24
Kleber auf die Dinnschicht 36 spriht. Die vorliegen-
de Erfindung zieht in Erwagung, dal} diese Ablauffol-
ge in der Weise umgekehrt werden kann, daf} das
DurchfluBsteuersystem 24 zuerst das gewilinschte
Klebermuster 148 aufspriiht, und danach die
Bund-Gummizige 38 auf die Dinnschicht 36 in Be-
zug auf das Klebermuster 148 aufgebracht werden.
Dann kann die Erfassung der Position des Kleber-
musters 148 auf der Dunnschicht 36 bezogen auf die
Bezugspunkte dieselbe wie die vorstehend beschrie-
bene sein.

[0055] Im Betrieb werden das Fordersystem 28 be-
trieben und die Bund-Gummiziige 38 auf der Dinn-
schicht 36 angeordnet, die Leitung oder Welle 40 be-
ginnt zu arbeiten, und der Drehmelder 42 liefert Gber
die Leitung 44 Signale an den programmierbaren Be-
grenzungsschalter 142 des programmierbaren Steu-
erzentrums 42, wie es in Fig. 1 dargestellt ist. Der
programmierbare Begrenzungsschalter 142, welcher
mit einer Instruktion fir jede Dise 50 in der Bank 48
vorprogrammiert ist, beginnt mit der Bedienung jeder
Duse 50, um die Dise zu einem vorbestimmten Zeit-
punkt oder solchen Position zu 6ffnen, um den Strahl
56 bei einer vorbestimmten Stelle auf die Dunn-
schicht 36 aufzubringen, hélt jede Dise 50 fir eine
vorprogrammierbare Zeitdauer in der offenen Positi-
on, und schlie3t dann jede Diise 50 zu einem vorpro-
grammierbaren Zeitpunkt.

[0056] Da jede Diise 50 in gleicher Weise arbeitet,
erfolgt eine Beschreibung nur einer Dise 50. Gemaf
Fig. 1, 2 und 5 lauft eine Pumpe 124 flr eine entspre-
chende Duse 50 kontinuierlich, um Kleber aus einem
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Vorrat 60 (Fig. 1) Uber eine Kleberzufihrungsleitung
126 (Fig.2) dem Klebereinlal 78 (5) zuzufuhren.
Ebenso liefert ein Vorrat 62 kontinuierlich Luft Uber
eine Luftleitung 134 (Fig. 2) an den HeilRlufteinlaly
114 (Fig. 5), die HeilBluftkammer 112 und durch die
HeiBluftéffnungen 116. Wie vorstehend erwahnt, ist
jedes Magnetventil 58 ein Drei-Position- oder Drei-
weg-Ventil, welches so arbeitet, dafl es aus einem
Luftverteiler 122 (Fig. 2), einem Vorrat an Luft entwe-
der an jeden Luftdurchlaf® (74) (Fig. 5) oder Luft-
durchlal3 76 oder sich in eine Auslal3position positio-
niert ist. Bei einem Magnetventil 58 in der geschlos-
senen Position spannt eine Feder 92 (Fig. 5) den Stift
80 nach unten vor, um das abgeschragte Ende 104 in
einen konusformigen Querschnitt 106 zu driicken,
um jeden Durchfluf? von Kleber aus dem Kleberein-
lal 78 und der Kleberkammer 108 durch die Kleber-
Offnung 110 zu verhindern. Das Magnetventil 58 wird
durch ein Signal aus dem programmierbaren Begren-
zungsschalter 142 aktiviert, um die Dise 50 zu off-
nen, indem Luft aus dem Luftverteiler 122 dem Luft-
durchlall 76 zugefihrt wird, um Druck in der Kammer
100 zu erzeugen, der groRer als der Druck in der
Kammer 98 ist, um so die Scheibe 88 und den Stift 80
nach oben zum Abheben des abgeschragten Endes
104 aus dem Sitz zu bewegen, um dadurch ein Flie-
Ren des Klebers unter Druck durch den Klebereinlal®
78, die Kleberkammer 108 und durch die Kleberoff-
nung 110 in einem Strahl 56 auf die Dunnschicht 36
(Fig. 1) zu ermdglichen. Wie es in Fig. 2 dargestellt
ist, wird die Dunnschicht 36 mittels einer Forder-
bandoberflache 34 Uber eine Kuhlwalze 29, welche
gekuhltist, so da der Heil3kleber nicht auf der Diinn-
schicht schmilzt, transportiert. Die Heizpatrone 136
(Fig. 2) dient dazu, den Kleber auf der geeigneten
Temperatur zu halten, um ihn in einem fir das Spru-
hen ausreichenden Zustand zu halten.

[0057] Bevorzugt ist der Begrenzungsschalter 142,
nachdem eine Duse 50 gedffnet ist, so programmiert,
daf} er die Duse 50 fir eine vorbestimmte Zeitdauer
in der offenen Position halt, an deren Ende der pro-
grammierbare Begrenzungsschalter 142 das Mag-
netventil 58 aktiviert, um den Durchflufd von Luft zu
dem Luftdurchla® 76 zu beenden, und um einen
Durchflu® von Luft zu dem Luftdurchlal® 74 und der
Kammer 98 zu beginnen; dieses bewegt zusammen
mit der Feder 92 die Scheibe 88 und den Stift 80 in
einer Abwartsrichtung, um das abgeschragte Ende
104 in einen konusférmigen Querschnitt 106 zu dri-
cken, um dadurch den Durchflu® des Klebers durch
die Kleberéffnung 110 zu beenden. Danach aktiviert
der Aufbau des Kleberdruckes das Federelement
130 in der Druckentlastungskammer 128, um dem
Kleber zu ermdglichen, durch die Behalterricklauflei-
tung 132 zu einem Vorrat 60 zu flieRen.

[0058] Der programmierbare Begrenzungsschalter
142 betreibt jede von den Dusen 50 zu einem vorpro-
grammierbaren Zeitpunkt und fir eine vorprogram-

mierbare Dauer, was zu einem Klebermuster 148
fuhrt, welches, wie es in Fig. 1 dargestellt ist, im all-
gemeinen ein rechteckiges Klebermuster ist. Da sich
die Dunnschicht 36 mit dem Klebermuster 148 und
den Bund-Gummiziigen 38 in der Richtung des Pfeils
46 bewegt, aktiviert das Positionserfassungssystem
26 die UV-Lichtquelle 150 und Kamera 152, um die
Position des Klebermusters 148 bezogen auf die
Bund-Gummiziige 38 optisch zu erfassen. Wie es
vorstehend beschrieben wurde, kann die Position
durch die Léange L, und die Lange L, (Fig. 1) gemes-
sen werden, welche die entsprechenden Abstande
zwischen der abstromseitigen Endkante 147 des Kle-
bermusters 148 und dem nachsten benachbarten
Bund-Gummizug 38 sind und der Abstand zischen
der anstromseitigen Endkante 149 desselben Kleber-
musters 148 und dem nachsten benachbarten
Bund-Gummizug 38. Die Kamera 152 sendet diese
gemessene Information an das Kamerasystem 154,
welche ein Positionssignal an den Computer 138
Uber die Leitung 146 sendet. Der Computer 138, wel-
cher wie gewunscht fiir die spezifische Operation und
das Klebermusterdesign vorprogrammiert wurde, er-
mittelt, ob das Klebermuster 148 aul3erhalb seiner
Position liegt, was aufgrund irgendwelcher Ursachen,
wie z.B. Streckung oder Schraglauf der Dinnschicht
36 der Fall sein kann, und verarbeitet, wenn es au-
Rerhalb der Position liegt, diese Information gemaf
den vorprogrammierbaren Instruktionen, um ein Kor-
rektursignal zu erzeugen und an einen programmier-
baren Begrenzungsschalter 142 (ber eine Schnitt-
stelle 140 zu senden. Der programmierbare Begren-
zungsschalter 142 empfangt das Korrektursignal,
welches fiir eine oder mehrere von den Diisen 50 zu-
treffen kann und pafdt steuerbar den Betrieb der erfor-
derlichen Dusen 50 an, um den Sprihbetrieb friiher
oder spater zu beginnen und/oder den Spriihbetrieb
friher oder spater zu stoppen.

[0059] Da jede Dise 50 ihr eigenes Steuermagnet-
ventil 58, ihren eigenen Vorrat 60 an Druckkleber und
ihre eigenen unter Druck stehenden Vorrat fur Heil3-
luft 62 besitzt, kann jede Duse 50 schnell unabhangig
von den anderen Dusen 50 betrieben werden, um
eine nahezu sofortige Beginn und Abschlul} eines
Strahls des Klebers bereitzustellen. Da ferner jede
Duse 50 ihre eigenen Vorrate an Kleber und Heil3luft
besitzt und individuell von dem programmierbaren
Begrenzungsschalter 142 gesteuert wird, beeinfluf3t
das Einschalten oder Ausschalten von mehr oder we-
niger Dusen nicht den Druck des uber andere betrie-
bene Disen 50 zugefihrten Klebers, was den Mas-
senstromdurchsatz des Klebers durch eine Duse 50
konstant halt, und dadurch keinen Strahl 56 und ein
durch die Strahlen 56 erzeugtes Klebermuster beein-
trachtigt.

[0060] Weitere Kombinationen von Spriihoperatio-
nen kénnen durch die vorliegende Erfindung verwen-
det werden. Beispielsweise kénnen bestimmte Di-
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sen 50 einen bestimmten Klebertyp aufweisen, wah-
rend andere Dusen einen unterschiedlichen Kleber-
typ aufweisen.

[0061] Wenn andere Typen und Kombinationen von
Klebern verwendet werden sollen, kdnnen unter-
schiedliche Typen von Dusen 50 zur Anpassung an
die unterschiedlichen Flissigkeiten erforderlich sein.
Es kann auch eine Notwendigkeit einer Anpassung
des Abstandes H (Fig. 2) und des Durchflusses der
HeiBluft aus den Vorraten 62 (Fig. 1) erforderlich
sein.

[0062] Das Klebermuster 148 kann, wie es in Fig. 1
zu sehen ist, nach links oder rechts, oben oder unten,
bewegt werden, oder verlangert oder verschmalert
oder jede beliebige Kombination davon ausgefiihrt
werden, indem der programmierbare Begrenzungs-
schalter 142 und der Computer 138 mit geeigneten
Instruktionen programmiert werden. Ebenso kann
das Klebermuster 148 in seinem Design verandert
werden, beispielsweise von einem rechteckigen De-
sign zu einem Stundenglasdesign, oder von einem
Design nicht-zusammenhangender Linien zu irgend-
welchen Kombinationen, wie es vorstehend be-
schrieben wurde.

[0063] Nachdem das Klebermuster 148 auf die
Dunnschicht 36 aufgebracht wurde, wird eine an-
schlieRende Behandlung der Diinnschicht 36 als ein
Beispiel in Fig. 6 dargestellt. Die Dinnschicht 36 wird
in klebender Weise mit einer zweiten Schicht, wie
z.B. einer Vliesschicht 156, zwischen Spaltwalzen
158 in Kontakt gebracht, um das Klebermuster 148
gegen die Vliesschicht 156 zu driicken. Danach wird
dieser zweilagige Verbundsstoff beispielsweise auf
einer Flussigkeits-durchlassigen Unterlage 160 auf-
gebracht, die eine Vielzahl von Absorptionsmitteln
162 darauf aufweist. Absorptionsmittel 162 kann je-
des Flauschmaterial, eine Mischung aus Flauschma-
terial und super absorbierenden Materialien, synthe-
tischen Fasern oder irgendeiner Kombination davon
bestehen, und ist in einen (nicht dargestellten) Gewe-
bemantel eingeschlagen, um die Integritat des absor-
bierenden Materials beizubehalten. Danach kdnnen
mehrere Produkte aus dieser sich kontinuierlich be-
wegenden Linie abgeschnitten werden, um einzelne
absorbierende Artikel mit einer Fllissigkeits-durchlas-
sigen Unterlage 160, einem Absorber 162, einer
Flissigkeitsundurchlassigem Diinnschicht 36 und ei-
ner mantelartigen Vliesschicht 156 auszubilden. Die-
ser Typ einer allgemeinen Struktur kann in einer be-
liebigen Anzahl personlicher Versorgungsartikel, wie
z.B. Kinder-Trainingshéschen oder Babywindeln ver-
wendet werden. Eine Beschreibung von zwei Typen
von Kinder-Trainingshdschen ist in dem U.S. Patent
Nr. 4,940,464, am 10. Juli 1990 dem Zessionar vor-
liegenden Erfindung erteilt und in EP Nr. 92121010
(USSNO07/809,993) eingereicht am 18. Dezember
1991 und dem Zessionar der vorliegenden Erfindung

erteilt, offenbart. Ein Design von Babywindeln ist in
EP Nr. 92115530 (USSN 07/757,760), eingereicht am
11. September 1991 und dem Zessionar der vorlie-
genden Erfindung erteilt, offenbart.

[0064] Wie es vorstehend erwahnt ist, kdnnen Kle-
ber in einer beliebigen Anzahl gewtlinschter Muster
durch geeignete Programmierung der vorliegenden
Erfindung aufgespriht werden. Fig. 7 veranschau-
licht eine DUnnschicht 36 mit einem Paar im allgemei-
nen paralleler, beabstandeter Klebelinien 164, 166,
welche durch geeignete Programmierung des Com-
puters 138 und des programmierbaren Begrenzungs-
schalters 142 zum Offnen und Schlielen der Diisen
50 nach Wunsch bespriht werden kénnen. Fir das
Design in Fig. 7 werden die am weitesten auf3en lie-
genden Dusen 50 der Reihe 52 oder der Reihe 54
(Fig. 4) zu vorprogrammierbaren Zeitpunkten geoff-
net und geschlossen, um die geraden Linien 164, 166
des Klebers zu spriihen.

[0065] Fig. 8 stellt ein rechteckiges Klebermuster
168 auf der Dinnschicht 36 dar. Die Breite oder Enge
der Aufbringung des Klebers kann durch Anpassung
der Hohe H (Fig. 2) durch Variieren der Anzahl der
HeiBRluftéffnung 116, Variieren der Kleberéffnung 110,
Variieren des Disentyps oder andere Kombinationen
verandert werden.

[0066] Falls erwiinscht oder erforderlich, kann die
Zufuhrung von heiRer Luft aus jedem Betriebsvor-
gang der vorliegenden Erfindung eliminiert werden.

[0067] Fig. 9 veranschaulicht ein Klebermuster 170
auf einer Dunnschicht 36, welches im allgemeinen
Stundenglas-férmig ist, in welchem mehrere Diisen
50 durch eine vorprogrammierten Instruktion schnell
ein- und ausgeschaltet wurden, um ein Sprihmuster
aus zusammensetzten Treppenstufen aus Flissig-
keit zu erzeugen, das die Stundenglasform definiert.

[0068] Fig. 10 veranschaulicht noch ein weiteres
Klebermuster 172, das Kleberreihen besitzt, die im
allgemeinen parallel voneinander beabstandet trep-
penstufenartig und in einem Winkel zu einer Langs-
mittellinie der Dinnschicht 36 angeordnet sind.

[0069] Fig. 11 stellt noch ein weiteres Klebermuster
174 dar.

[0070] Obwohl es nicht dargestellt ist, kbnnen die
Dusen 50 so betrieben werden, dal} sie vollstandig
die DUnnschicht 36 mit Klebermaterial abdecken.

[0071] Fig. 12 stellt die Verbindung zweier unter-
schiedlicher Schichten, wie z.B. einer Flussigkeits-
durchlassigen Unterlage 176 mit einem Paar beab-
standeter Abfallaufnahmeklappen 178 und einer
Schicht 182 dar. Zwei Kleberlinien 180 wurden auf
die Abdeckung 176 durch die vorliegende Erfindung
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gespruht. Danach wird die schmalere Schicht 182 auf
der Oberseite der Kleberlinien 180 positioniert, um
die Schicht 182 mit der Unterlage 176 zu verbinden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Spruhen einer Flissigkeit in ei-
nem Muster auf einer sich bewegenden Oberflache,
die Schritte umfassend:

Zufuhren eines Vorrats an Flussigkeit (60),
Bereitstellen einer Oberflache (30),

Beschreiben einer vorgeschriebenen Stelle (38) auf
der sich bewegenden Oberflache,

Erzeugen eines Strahls der Flussigkeit (56) in einem
Muster (148) bezogen auf die vorgeschriebene Stelle
(38) auf der Oberflache; wobei die Flissigkeit ein Kle-
ber ist, und dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
fahren ferner die Schritte umfasst:

Erfassen der Position des Musters (148) bezogen auf
die vorgeschriebene Stelle, Erzeugen eines Positi-
onssignals als Reaktion auf die erfasste Position des
Musters (148) bezogen auf die vorgeschriebene Stel-
le,

Verarbeiten des Positionssignals gemaf einer vor-
programmierten Instruktion,

Erzeugen eines Korrektursignals, wenn das Muster
(148) sich auRerhalb bezogen auf die vorgeschriebe-
ne Stelle (38) befindet, und

Anpassen des Strahls des Klebers (56) als Reaktion
auf das Korrektursignal, um ein nachfolgendes Mus-
ter bezogen auf seine vorgeschriebene Stelle zu po-
sitionieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt
der Erzeugung ferner die Erzeugung einer Vielzahl
von Strahlen aus Kleber beinhaltet, und wobei der
Schritt der Zufuhrung die Zufiuhrung einer Vielzahl
von Vorraten von Kleber (60) umfasst, so dass jeder
einzelne Strahl des Klebers (56) seine eigene indivi-
duelle Quelle des Klebers (60) hat.

3. Verfahren nach Anspruch 2, der Zufuihrung ei-
ner Vielzahl von Strahlen eines Klebers (60) das Zu-
fihren unterschiedlicher zu sprihender Kleber um-
fasst.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, ferner umfassend den Schritt einer individu-
ellen Steuerung jedes Strahls des Klebers (56) unab-
hangig von den anderen Strahlen des Klebers.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche ferner umfassend den Schritt der Verande-
rung des Musters (148) des Strahls des Klebers.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche ferner umfassend den Schritt der Bewegung
eines Musters (148) bezogen auf die vorgeschriebe-
ne Stelle.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche ferner umfassend die Schritte: kontinuierli-
ches Bewegen der Oberflache (30),
wobei der Schritt der Beschreibung die Beschreibung
einer Vielzahl vorgeschriebener Stellen (38) auf der
sich bewegenden Oberflache (30) umfasst, und
wobei der Schritt der Formung die Formung einer
Vielzahl von Mustern bezogen auf die entsprechende
Vielzahl vorgeschriebener Stellen (38) umfasst.

8. Verfahren nach Anspruch 1, ferner umfassend
die Schritte einer Veranderung von Mustern der
Strahlen des Klebers.

9. Verfahren nach Anspruch 1, ferner umfassend
die Schritte einer der Bewegung von Mustern (148)
bezogen auf die vorgeschriebenen Stellen (38).

10. Spriheinrichtung fir eine Vorrichtung (20)
zum Sprihen eines Klebers in einem Muster auf eine
sich bewegende Oberflaiche gemal den Verfahren
nach einem der vorstehenden Ansprliche, wobei die
Oberflache einen Bezugspunkt darauf aufweist, und
die Vorrichtung eine Vielzahl von Durchflussteuerele-
menten (58, 50) umfasst, wovon jedes Durchfluss-
teuerelement zwischen einer offenen Position und ei-
ner geschlossenen Position steuerbar ist, wodurch
jedes Durchflussteuerelement (58, 50), wenn es sich
in der offenen Position befindet, dafiir angepasst ist,
Kleber auf eine Oberflache zu spriihen, und wenn es
sich in der geschlossenen Position befindet, daflr an-
gepasst ist, den Strahl (56) des Klebers zu stoppen.
wobei eine Vielzahl von Kleberquellen (60 in Fluid-
verbindung mit entsprechenden von der Vielzahl von
Durchflussteuerelemente (58, 50) steht, wodurch
jede Kleberquelle (60) daflir angepasst ist, einen
Fluss von Kleber an ein entsprechendes Durchfluss-
teuerelement (58, 50) zu liefern, und
eine programmierbare Steuereinrichtung (22) mit der
Vielzahl von Durchflussteuerelementen (58, 50) ver-
bunden ist, um individuell jedes Durchflussteuerele-
ment (58, 50) unabhangig von den anderen Durch-
flussteuerelementen (58, 50) zwischen der offenen
Position und der geschlossenen Position zu steuern,
wodurch der gelieferte Kleber in einem Muster auf die
Oberflache gespriiht wird, und
eine Erfassungseinrichtung (26) mit der program-
mierbaren Steuereinrichtung (22) verbunden und fir
die Erfassung der Position des Musters (38) bezogen
auf den Bezugspunkt und zum Senden eines Positi-
onssignals an die programmierbare Steuereinrich-
tung (22) als Reaktion auf die Position des Musters
bezogen auf den Bezugspunkt angepasst ist, und
wobei die programmierbare Steuereinrichtung (22)
das Positionssignal gemaR einer vorprogrammierten
Instruktion verarbeitet und, wenn das Muster aul3er-
halb der Position bezogen auf den Bezugspunkt liegt,
individuell die Durchflussteuerelemente (58, 50) so
steuert, dass sie die Position eines anschlieRenden
Musters bezogen auf seinem Bezugspunkt justiert.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 10, welche ferner
eine Fordereinrichtung (28) umfasst, die eine sich
kontinuierlich bewegende Plattform beinhaltet, die
zum kontinuierlichen Bewegen der Oberflache (36)
mit einem Bezugspunkt darauf angepasst ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, ferner
umfassend eine Zeittakteinrichtung (42), die zwi-
schen der Fordereinrichtung (28) und der program-
mierbaren Steuereinrichtung (22) angeschlossen ist,
um den Betrieb der Fordereinrichtung (28) zu erfas-
sen und als Reaktion darauf ein Betriebssignal fir die
programmierbare Steuereinrichtung zu erzeugen,
und wobei die programmierbare Steuereinrichtung
(22) das Betriebssignal gemaf’ dem programmierten
Instruktion verarbeitet und als Reaktion darauf indivi-
duell die Durchflussteuerelemente (58, 50) steuert.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 12, wobei
jedes Durchflussteuerelement umfasst:
ein Dusenelement (50), das in Fluidverbindung mit ei-
ner entsprechenden Kleberquelle steht, und
ein Magnetventilelement (58), das mit dem Disene-
lement (50) und der programmierbaren Steuerein-
richtung (22) verbunden ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 13, wobei
die programmierbare Steuereinrichtung (22) umfasst:
eine Computereinrichtung (138) zum Empfangen und
Verarbeiten von Eingangssignalen und zum Erzeu-
gen und Senden von Ausgangssignalen gemaf vor-
programmierten Instruktionen, und
eine Begrenzungsschaltereinrichtung (142), die zwi-
schen der Computereinrichtung (138) und den
Durchflussteuerelementen (58, 50) angeschlossen
ist, um die Ausgangssignale aus der Computerein-
richtung (138) zu empfangen und als Reaktion darauf
individuell jedes Durchflussteuerelement (58, 50) un-
abhangig von der anderen Durchflussteuerelemen-
ten zwischen der offenen Position und der geschlos-
senen Position zu steuern.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die Be-
grenzungsschaltereinrichtung (142) ein program-
mierbarer Grenzwertschalter ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, wobei
der programmierbare Grenzwertschalter (142) pro-
grammierbar ist, um selektiv die Steuerung jedes
Durchflussteuerelementes zu variieren, wodurch
Muster des gespriihten Klebers auf der beweglichen
Oberflache selektiv variiert werden kénnen.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis
16, welche ferner eine fur jede Duse vorgesehenen
Erwarmungseinrichtung umfasst, um den Kleber vor
dem Sprihen zu erwarmen ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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