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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren
und eine Vorrichtung zum Pragen und Klebstoffbe-
schichten von diinnen Folienbahnen sowie Bahnen,
die anhand dieser Verfahren hergestellt werden.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Flachengebilde, die eine diinne Schicht aus
druckempfindlichem Klebstoff einschlief3en, die ge-
gen unbeabsichtigten Kontakt geschitzt ist, sowie
Verfahren und Vorrichtungen zu ihrer Herstellung,
wurden entwickelt und sind ausfuhrlich im gemein-
sam ubertragenen Patent Nr. 5,662,758, erteilt an
Hamilton et al. mit dem Titel ,Composite Material Re-
leasably Sealable to a Target Surface When Pressed
Thereagainst and Method of Making"; im US-Patent
Nr. 5,871,607, erteilt an Hamilton et al. mit dem Titel
.Material Having A Substance Protected by De-
formable Standoffs and Method of Making", und im
US-Patent Nr. 5,965,235, erteilt an McGuire et al. mit
dem Titel ,Three-Dimensional, Nesting-Resistant
Sheet Materials and Method and Apparatus for Ma-
king Same", und im US-Patent Nr. 6,194,062, erteilt
an Hamilton et al. mit dem Titel ,Improved Storage
Wrap Materials", beschrieben. Diese Verfahren sind
jedoch eher langwierig und nicht fiir Hochgeschwin-
digkeitsanwendungen geeignet. Somit wurden alter-
native Verfahren, wie diejenigen, die im US-Patent
Nr. 6,193,918 B1, erteilt an McGuire et al. mit dem Ti-
tel ,High Speed Embossing and Adhesive Printing
Process and Apparatus" beschrieben, entwickelt, um
den Anliegen in Bezug auf die Geschwindigkeit des
Verfahrens gerecht zu werden. In solchen Verfahren
werden Trennmittelbeschichtungen auf einigen der
Walzen verwendet, um den Klebstoff und die Bahn
durch Schélen, d. h. Haftversagen, abzulésen, wenn
die Bahn von der Walze abgezogen wird. Obwonhl die-
se Verfahren gezeigt haben, dass sie fir erhéhte Li-
niengeschwindigkeiten sorgen, kann die Verwen-
dung einer Trennsubstanz auf einer oder mehreren
Walzen die Zeitspanne, uber die eine Linie betrieben
werden kann, bevor sie zur Reparatur oder fir den
Austausch der mit Trennmittel beschichteten Walzen
angehalten werden muss, begrenzen. In der Praxis
stellen Trennmittelbeschichtungen aufgrund von Ab-
nutzung oder Verlust der Trenneigenschaften in der
Regel nicht Gber langere Zeit eine Trennung bereit.
Die Folge davon ist eine kurze Lebensdauer der Wal-
ze, was einen haufigen Austausch der beschichteten
Walzen erforderlich macht.

[0003] Somit ware es winschenswert, ein Verfah-
ren zur Herstellung von mit Klebstoff beschichteten
oder bedruckten Bahnen, das keine Verwendung ei-
ner Trennmittelbeschichtung auf der Walze, die Kleb-
stoff auf die Bahn Ubertragt, erfordert, und/oder ein
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Verfahren, das die Lebensdauer der beschichteten
Walzen verlangert, bereitzustellen. Die vorliegende
Erfindung schafft die Notwendigkeit einer Trennmit-
telbeschichtung ab, da sie den Klebstoff bei einer
Temperatur bereitstellt, die ein ,Aufspalten” des Kleb-
stoffs mittels eines Kohasionsversagens des Kleb-
stoffs und nicht Uber einen Schalmechanismus oder
ein Adhasionsversagen zwischen Klebstoff und Wal-
ze zur Folge hat. Das Verfahren der vorliegenden Er-
findung kann auch in Zusammenhang mit Walzen
verwendet werden, die eine Trennmittelbeschichtung
oder -oberflache aufweisen, um die Standzeit der Be-
schichtung oder Oberflache zu verlangern.

[0004] Alle zitierten Dokument sind in ihren relevan-
ten Teilen durch Bezugnahme hierin aufgenommen;
die Zitierung eines Dokuments bedeutet kein Einver-
stéandnis damit, dass dieses einen Stand der Technik
fur die vorliegende Erfindung darstellt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Die vorliegende Erfindung stellt ein Prage-
und Klebstoffauftragungsverfahren bereit, das die fol-
genden Schritte umfasst: Auftragen eines Klebstoffs
auf eine erste gemusterte Pragewalze, die mit einer
zweiten gemusterten Pragewalze, die ein zur ersten
Pragewalze komplementares Muster aufweist, zu-
sammenwirkt; Flihren einer Bahn aus einem Fla-
chengebilde zwischen der ersten und der zweiten
Pragewalze hindurch bei einer solchen tangentialen
Liniengeschwindigkeit, dass die Bahn gleichzeitig ge-
pragt und Klebstoff auf die Bahn gelenkt wird; und
Entfernen der Bahn von der ersten gemusterten Wal-
ze, wobei der Klebstoff ein Kohasionsversagen zeigt
und sich aufspaltet, so dass zumindest ein Teil des
Klebstoffs auf der ersten Pragewalze zurlckbleibt
und ein Teil des Klebstoffs auf der Bahn zurlckbleibt
und ein Klebstoffmuster zwischen den Pragungen
der Bahn bildet.

[0006] In weiteren Ausfiihrungsformen stellt die vor-
liegende Erfindung Lebensmittelverpackungsfolien
bereit, die anhand des Verfahrens der Erfindung her-
gestellt werden, wobei auf der Lebensmittelfolie zu-
mindest auf einer Oberflache Klebstoff aufgebracht
ist. Die Lebensmittelverpackungsfolie kann zwei-
oder dreidimensional sein und kann auf der Oberfla-
che einen gemustert oder kontinuierlich aufgebrach-
ten Klebstoff aufweisen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0007] Wahrend die Beschreibung mit den Anspri-
chen schliel3t, die den Gegenstand der vorliegenden
Erfindung ausdricklich aufzeigen und genau bean-
spruchen, wird angenommen, dass die vorliegende
Erfindung aus der folgenden Beschreibung der be-
vorzugten Ausfiihrungsformen in Verbindung mit den
begleitenden Zeichnungen, in denen gleiche Bezugs-
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zahlen gleiche Elemente bezeichnen, besser ver-
standlich wird, worin:

[0008] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Ausfuhrungsform des Verfahrens und der Vorrich-
tung gemalf der vorliegenden Erfindung ist. In dieser
Ausfuhrungsform laufen das Pragen und der Kleb-
stoffauftrag gleichzeitig ab.

[0009] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung ei-
nes Verfahrens und einer Vorrichtung, die nicht erfin-
dungsgemal sind. In dieser Ausfiihrungsform wird
die Bahn vor der Klebstoffauftragung gepragt.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0010] Fig. 1 zeigtin schematischer Form eine Aus-
fuhrungsform des Verfahrens und der Vorrichtung 10
der vorliegenden Erfindung. Die Vorrichtung schlief3t
vorzugsweise mindestens ein Paar aus Pragewalze
und Gegenpragewalze 14 und 16 ein. (Es werden je-
doch auch Ausfuhrungsformen in Betracht gezogen,
bei denen die Bahn nicht gepragt wird oder nicht mit-
tels Walze und Gegenwalze gepragt wird.) Die Vor-
richtung (10) kann wirkmaRig mit anderen Geraten
verbunden sein, beispielsweise mit einer beheizten
Schlitzduse, wie einer Schlitzdise 24, mit Klebstoff-
dosierwalzen, wie Walzen 18-22, und einer S-Wick-
lung, wie einer S-Wicklung 28, die alle ebenfalls in
Fig. 1 dargestellt sind, sowie mit jeglichen anderen
gewinschten Geraten und/oder Verfahren. In der in
Eig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform wird eine Bahn
12 durch Zusammenwirken der Pragewalzen 14 und
16 und Fuhren der Bahn 12 zwischen den Pragewal-
zen 14 und 16 hindurch gepragt. In anderen Ausfuh-
rungsformen kann die Bahn 12 mit einer oder mehre-
ren Walzen oder anderen Strukturen zum Auftragen
von Klebstoff auf die Bahn und/oder zum Pragen der
Bahn in Kontakt gebracht werden. Die Bahn 12 kann
aus jedem Material bestehen, auf das ein Klebstoff
aufgebracht werden kann, und vorzugsweise aus ei-
nem, das gepragt werden kann. Die Bahn 12 kann
beispielsweise Papier, Folien (einschlieBlich Poly-
merfolien, aber nicht darauf beschrankt), Gewebe,
Vliese, Laminate, Metallfolien, Wachspapier oder an-
dere beschichtete Papiere und Kombinationen davon
einschlielen, ist aber nicht auf diese beschrankt.

[0011] Die Pragewalzen 14 und 16 weisen vorzugs-
weise komplementare Pragemuster auf, die ineinan-
der greifen, um die Flachengebildebahn 12, die zwi-
schen ihnen hindurchlauft, zu pragen. Eine Walze mit
Taschen und erhéhten Stegen wird allgemein als Ma-
tritzen-Pragewalze bezeichnet, wahrend eine Walze
mit erhdhten Noppen und zurlickgesetzten Stegen
allgemein als Patritzenwalze bezeichnet wird. In die-
ser Ausfuhrungsform wird die Matritzen-Pragewalze
16 auch verwendet, um Klebstoff 26 (oder Haftmittel)
auf die Bahn 12 aufzubringen, so dass der Klebstoff
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26 ein Klebstoffmuster zwischen den Pragungen der
Bahn 12 bildet. (Es werden jedoch auch alternative
Ausfuhrungsformen in Betracht gezogen, bei denen
der Klebstoff nicht in einem Muster, z. B. kontinuier-
lich oder zufallig, und/oder in Regionen aufgebracht
wird, bei denen es sich nicht um die Pragezwischen-
bereiche handelt. Ferner wird in Betracht gezogen,
dass der Klebstoff auf andere Weise als mittels der
Matritzenwalze 16 aufgebracht wird, wie beispiels-
weise mittels einer Sprihvorrichtung, eines Extru-
ders, eines Druckers, durchlassiger oder undurchlas-
siger Walzen, Pinsel, Kissen usw.) Zumindest ein Teil
des Klebstoffs 26 wird bei einer Temperatur oder ei-
ner Bedingung gehalten, dass der Klebstoff 26 koha-
siv versagt oder ,sich spaltet", wenn die Bahn 12 von
der Walze 16 abgenommen wird. Wie hierin verwen-
det, bezeichnen die Ausdriicke ,Kohdasionsversa-
gen", ,Spalten" oder ,Spaltung" ein Versagen im In-
neren des Klebstoffs. Das heiflt, die kohasive Bin-
dung im Klebstoff ist schwacher als die adhasive Bin-
dung zwischen dem Klebstoff und den Flachen, auf
die der Klebstoff aufgebracht wurde. Somit spaltet
sich in dieser Ausfihrungsform der Klebstoff 26 und
verbleibt sowohl auf der Walze 16 als auch der Bahn
12, nachdem die Bahn 12 von der Walze 16 entfernt
wurde.

[0012] Zwar kann Klebstoff 26 anhand jedes in der
Industrie bekannten Verfahrens auf die Matritzenwal-
ze 16 aufgebracht werden, wie beispielsweise durch
Spriuhen, Drucken, Extrudieren, durch Pinselauftrag,
mittels durchlassiger oder undurchlassiger Walzen
und/oder Kissen, aber Fig. 1 zeigt eine Ausflihrungs-
form, bei der eine Schlitzdiise 24 und Klebstoffdosier-
walzen 18-22 verwendet werden. Die Klebstoffdo-
sierwalzen 18-22 kénnen von beliebiger Groflke und
aus jedem beliebigen Material sein. In einer Ausfih-
rungsform hat es sich gezeigt, dass die Dosierwalzen
18-22 gut funktionieren, wenn zwischen gewohnli-
chem Stahl und gummibeschichtetem Stahl abge-
wechselt wird. Mit Bezug auf die in Eia. 1 dargestellte
Ausfuhrungsform kann ein Klebstoff 26 tber eine be-
heizte Schlitzduse, wie die Dise 24, auf die Oberfla-
che einer Walze, wie einer Walze 22, extrudiert wer-
den. Bei der Schlitzdiise 24 kann es sich um jede ge-
eignete Schlitzdise oder ein anderes Mittel zum Auf-
tragen von Klebstoff auf die Walze 22 handeln. Die
Schlitzdiise 24 oder ein anderes Klebstoffauftra-
gungsmittel kann anhand jeder geeigneten Vorrich-
tung beschickt werden. Beispielsweise kann die
Schlitzdiise 24 Gber einen beheizten Trichter und ein
Zahnradpumpe mit variabler Férdergeschwindigkeit
durch einen beheizten Schlauch beschickt werden.
Der Klebstoff 26 wird vorzugsweise bei einer Tempe-
ratur auf die Oberflache der Walze 22 extrudiert, die
es erlaubt, den Klebstoff 26 zumindest teilweise auf
andere Walzen im Klebstoffdosierstapel oder auf die
Pragewalze 16 zu Ubertragen, je nach der speziellen
Ausfiihrungsform.



DE 603 03678 T2 2006.10.19

[0013] Bei dem verwendeten Klebstoff 26 kann es
sich um jeden geeigneten Klebstoff handeln, ein-
schliel3lich Schmelzklebern, Latexklebstoffen, Kleb-
stoffen, die in Wasser oder Ldsungsmitteln 16slich
sind, durch UV-Licht hartbaren Klebstoffen und/oder
durch Elektronenstrahlen hartbaren Klebstoffen, aber
nicht auf diese beschrankt. Mit Bezug auf die in Fig. 1
dargestellte Ausfihrungsform kann es bevorzugt
sein, dass der Klebstoff zumindest in gewissem Um-
fang von elastischer Beschaffenheit ist, dies muss je-
doch nicht sein. Der Grund dafiir ist, dass eine Uber-
tragung von der ortsfesten Schlitzdiise 24 auf eine
sich drehende Walze dazu fihren kann, dass der
Klebstoff gedehnt wird und reif3t oder dass er nicht an
der Walze haftet. Um die Dehnungsrate des Kleb-
stoffs 26 in solchen Ausfiihrungsformen zu verrin-
gern, wird er vorzugsweise zuerst auf eine sich lang-
sam drehende Walze, wie die Walze 22 aufgetragen,
und dann uber eine Reihe von Dosierspalten (den
Spalten zwischen den Dosierwalzen 18-22), wo er zu
einem sehr diinnen Klebstofffilm ausgewalzt und auf
die gewulnschte tangentiale Liniengeschwindigkeit
beschleunigt wird. In einer Ausfiihrungsform kann die
Oberflachengeschwindigkeit der ersten der Klebstoff-
dosierwalzen 22 geringer sein als die nominale tan-
gentiale Liniengeschwindigkeit der Flachengebilde-
bahn 12, die gepragt und mit Klebstoff beschichtet
werden soll. Die Ubrigen Klebstoffdosierwalzen
18-20 und die Pragewalze 16 drehen sich zuneh-
mend schneller, so dass die Oberflachengeschwin-
digkeit des Klebstoffauftragungsspalts 30 (wo der
Klebstoff auf die Bahn 12 aufgebracht wird) an die
Geschwindigkeit der Bahn 12 angepasst wird.

[0014] Zwar kdnnen die Klebstoffwalzen 18-22 be-
heizt oder gekiihlt werden, um jede beliebige Tempe-
ratur aufrechtzuerhalten, aber es hat sich gezeigt,
dass es wiunschenswert ist, mindestens einen Teil
des Klebstoffs 26 Uber einer Temperatur zu halten,
die nach Wunsch eine effiziente Ubertragung von
Walze zu Walze ermdglicht. Die Walzen, und somit
der Klebstoff, kdnnen anhand jedes geeigneten Mit-
tels erwarmt oder gekuhlt werden, einschlieBlich in-
ternen oder externen Heiz- und/oder Kihleinrichtun-
gen. Unter bestimmten Umstanden kann es win-
schenswert sein, die Walzen in Umfangsrichtung und
quer zur Laufrichtung gleichmaflig zu beheizen, um
eine warmeinduzierte Balligkeit oder Unrundheit (,ru-
nout") der Walze zu verhindern. Es hat sich gezeigt,
dass im Fall von elektrisch beheizten Walzen der
Ausfall einer einzelnen Heizung gentigend Unrund-
heit erzeugen kann, dass eine gleichmafige Kleb-
stoffbedruckung der Bahn verhindert wird. Ein War-
meverlust Uber Lager und Walzenschafte kann zu ei-
ner Walzenballigkeit fihren, was in bestimmten Aus-
fuhrungsformen ebenfalls einen gleichmafigen Kleb-
stoffdruck verhindern kann. Somit kénnen die Lager-
blécke der Walzen beheizt werden, um Temperatur-
gradienten quer zur Laufrichtung zu verhindern.
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[0015] Nachdem der Klebstoff 26 auf die gewlinsch-
te Dicke dosiert wurde, wird er vorzugsweise auf die
Matritzen-Pragewalze 16 Ubertragen. Der Klebstoff
26 verbleibt dann vorzugsweise auf der Oberflache
der Walze 16, bis er von der Matritzen-Pragewalze 16
auf die Bahn 12 Ubertragen wird. In bestimmten be-
vorzugten Ausfuhrungsformen wird der Klebstoff 26
so auf die Bahn 12 aufgetragen, dass der Klebstoff
26 ein Klebstoffmuster zwischen den Pragungen der
Bahn 12 bildet. Es werden jedoch alternative Ausfiih-
rungsformen in Betracht gezogen, bei denen der
Klebstoff 26 auf andere Stellen der Bahn 12 und/oder
kontinuierlich oder zufallig und nicht in einem be-
stimmten Muster aufgetragen wird.

[0016] Es ist erstrebenswert, den Klebstoff 26 bei ei-
ner Temperatur oder einer Bedingung bereitzustel-
len, die ein Kohasionsversagen des Klebstoffs in dem
Bereich, wo die Kombination aus Klebstoff und Bahn
von der Matritzenwalze 16 entfernt wird, ermdglicht,
so dass der Klebstoff iber ein Aufspalten des Kleb-
stoffs und nicht durch Abschéalen von der Walze 16
auf die Bahn 12 Ubertragen wird. Fur Latexklebstoffe
oder Klebstoffe, die wasserléslich oder in anderen
Lésungsmitteln 16slich sind, bedeutet dies, dass der
Klebstoff bei einem solchen Verhaltnis von Klebstoff
zu Wasser oder anderem Ld&sungsmittel gehalten
wird, dass der Klebstoff in der speziellen Anwendung
kohasiv versagt. Fur Ausfuhrungsformen, die durch
UV-Licht hartende Klebstoffe einschliefen, und fir
durch Elektronenstrahlen hartende Kilebstoffe, bei
denen es sich durchweg oder im Wesentlichen um
Feststoffe handelt, bedeutet dies, dass der Klebstoff
bei einer Temperatur gehalten werden sollte, die ein
Kohasionsversagen ermoglicht. Fir UV- und Elektro-
nenstrahl-hartende Klebstoffe, die einen nichtreakti-
ven Trager, wie ein Lésungsmittel, einschliel3en, soll-
te das Verhaltnis von Klebstoff zu Losungsmittel fir
die spezielle Anwendung so sein, dass der Klebstoff
kohasiv versagt. In solchen Ausflihrungsformen kann
es nutzlich sein, das Lésungsmittel oder den Trager
zu entfernen, bevor die UV- oder Elektronenstrahl-
hartung stattfindet.

[0017] In Ausfihrungsformen, bei denen Warme
verwendet wird, um den Klebstoff 26 in einen Zu-
stand zu bringen, in dem ein Kohd&sionsversagen
stattfindet, kann die gesamte Oberflache der Matrit-
zenwalze 16 bei der gewlinschten Temperatur der
Walze 16 gehalten werden, oder die Walze 16 kann
in Zonen beheizt werden, um die gewunschten Er-
gebnisse zu liefern. Bei Zonenbeheizung ist es gene-
rell bevorzugt, dass die Walze 16 so beheizt wird,
dass der Klebstoff 26 bei einer Temperatur vorliegt,
die ein Kohasionsversagen des Klebstoffs 26 zumin-
dest im Bereich des Walzenspalts 30 ermdglicht. Je-
des bekannte Mittel zum Beheizen der Walze kann
verwendet werden, einschliellich Heizeinrichtungen,
die Warme durch Konvektion, Leitung, Strahlung
oder Kombinationen davon, aber nicht darauf be-
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schrankt, erzeugen. Alternativ dazu kann der Kleb-
stoff 26 anhand eines anderen Mittels als der Matrit-
zenwalze 16 beheizt werden, wie der Patritzenwalze,
warmer Luft, Mikrowellen, Schall, Licht usw. oder an-
derer Mittel, einschlieRlich Heizeinrichtungen, die
Warme mittels Konvektion, Leitung, Strahlung oder
Kombinationen davon erzeugen. In jedem Fall hilft
die Bereitstellung des Klebstoffs bei einer Tempera-
tur, die ein Kohasionsversagen des Klebstoffs ermog-
licht, dabei, die Notwendigkeit einer Trennmittelbe-
schichtung der Walze 16 zu verringern oder die Le-
bensdauer einer Walze mit oder ohne Trennmittelbe-
schichtung oder Trennmitteloberflache zu verlan-
gern.

[0018] In einer speziellen Ausfihrungsform der vor-
liegenden Erfindung wird der Klebstoff 26 nur auf die
Stegflachen der Matritzen-Pragewalze 16 aufgetra-
gen. Dies kann durch sorgfaltiges Steuern des Ab-
stands zwischen der Matritzen-Pragewalze 16 und
der Klebstoffdosierwalze 18 erreicht werden. In der
Regel koénnen in solchen Ausfihrungsformen die
Klebstoffdosierwalzen 18-22 so beschliffen werden,
dass eine Unrundheitstoleranz des Spitze-zu-Spit-
ze-Werts (Total Indicated Runout, ,TIR") von etwa
0,0127-0,025 mm (0,0005-0,001 Zoll) erreicht wird.
In solchen Ausfuhrungsformen wird ferner die Kleb-
stoffdosierwalze 18 leicht an die Matritzen-Pragewal-
ze 16 gedriickt, so dass die Verformung der Oberfla-
che eine Unrundheit der Pragewalze 16 und der
Klebstoffauftragswalze kompensiert, aber die Verfor-
mung nicht so stark ist, dass Klebstoff 26 in die Ta-
schen in der Oberflache der Matritzen-Pragewalze
16 gedruckt wird. Das Aufbringen von Klebstoff 26
nur auf die Stege der Matritzen-Pragewalze 16 ver-
hindert generell, dass Klebstoff oben auf die Pragun-
gen der Bahn 12 (ibertragen wird.

[0019] Der Umfang oder das Ausmaf des Zusam-
menwirkens zwischen der Patritzen-Pragewalze 14
und der Matritzen-Pragewalze 16 kann so gesteuert
werden, dass dazu beigetragen wird, eine Beschadi-
gung der Walzen oder der Bahn 12 zu vermeiden. Es
wurde gefunden, dass es in bestimmten Ausfih-
rungsformen bevorzugt ist, die auReren Flachen der
Pragewalzen auf etwa 0,0127 min (0,0005 Zoll)
TIR-Unrundheitstoleranz zu schleifen. Das Zusam-
menwirken der Pragewalzen beeinflusst in der Regel
die endglltige Starke der Folie (d. h. die endglltige
Hohe der Pragungen).

[0020] Ein weiteres Kriterium, das in Betracht gezo-
gen werden muss, ist die Entsprechung zwischen
den Patritzen- und Matritzen-Pragewalzen 14 und
16. Eine geeignete Technik ist die Bildung einer Wal-
ze anhand eines Photoatzverfahrens und die Ver-
wendung dieser Walze als ,Vorlage", um die andere
Walze als negatives Abbild zu bilden.

[0021] Die Oberflache der Pragewalzen 14 und 16
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kann aus Metall bestehen, wie Stahl, Chrom, Alumi-
nium oder Nickel, oder kann aus polymeren oder
elastomeren Materialien bestehen, wie Gummi oder
Polyurethan, oder jedem anderen geeigneten Materi-
al. Ferner kann die Oberflache der Walze mit Materi-
alien wie Chrom, Nickel oder Materialien, die die
Oberflachenenergie der Walze mit Bezug auf den in
dem Verfahren verwendeten Klebstoff, wie Silicon
und/oder Fluorkohlenstoffe, verringern, beschichtet
oder Uberzogen sein. Die Patritzen- und Matrit-
zen-Pragewalzen kdénnen aus dem gleichen Material
oder aus unterschiedlichen Materialien bestehen, je
nach dem gewilinschten Ergebnis des Verfahrens.

[0022] Nachdem sie den Walzenspalt 30 verlassen
hat, kann die mit Klebstoff beschichtete Bahn 12 zu
einer S-Wicklung 28 oder einer anderen Einrichtung
laufen, wo sie abgekihlt werden kann, um ihre Fes-
tigkeit zu verstarken, oder anderweitig bearbeitet
werden kann, um Eigenschaften der Bahn hinzuzufu-
gen oder zu modifizieren. Ferner kann in bestimmten
Ausfihrungsformen die Bahn 12 zu einer Trocken-
einrichtung, einer UV-Lichtquelle, einer Elelctronen-
strahlenquelle oder einer anderen Ausrustung gelei-
tet werden, um den Klebstoff 26 zu harten oder seine
Klebeigenschaften anderweitig zu modifizieren. Zu-
satzlich oder alternativ dazu kann die Bahn 12 auf
eine Ausrustung gerichtet werden, die die Bahn auf-
wickelt, umformt oder verpackt.

[0023] Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung, die nicht erfin-
dungsgemal ist. In dieser Ausfihrungsform ist die
Vorrichtung 11 der Vorrichtung 10 von Eig. 1 dhnlich,
schliefl3t aber eine Pragewalze 15 ein, die verwendet
wird, um die Bahn 12 vor dem Klebstoffauftrag zu
pragen. In diesem Fall werden die Walzen 14 und 16
verwendet, um den Klebstoff auf die gepragte Bahn
12 aufzutragen. Wie in der Vorrichtung von Fig. 1 ist
es winschenswert, den Klebstoff 26 bei einer Tempe-
ratur zuzufiihren, die fir ein Kohasionsversagen des
Klebstoffs 26 in dem Bereich, wo die Kombination
aus Klebstoff und Bahn von der Matritzenwalze 16
entfernt wird, sorgt, so dass der Klebstoff durch Kleb-
stoffspaltung und nicht durch Abschalen von der Wal-
ze 16 auf die Bahn 12 Ubertragen wird. In einer Aus-
fuhrungsform kann zumindest ein Teil der Oberflache
der Matritzen-Pragewalze 16 dieser Ausfiihrungs-
form mindestens im Bereich des Walzenspalts 30 bei
einer Temperatur gehalten werden, bei der der Kleb-
stoff 26 Uber Klebstoffspaltung auf die Bahn 12 tGber-
tragen wird. Dies kann wiederum fir eine langere Le-
bensdauer und eine geringere Ausfallzeit fur die Aus-
ristung sorgen, verglichen mit ahnlichen Ausristun-
gen, die mit Trennmaterial beschichtet sind, die dar-
auf beruhen, dass der Klebstoff beim Verlassen des
Walzenspalts 30 von der Walze 16 abgeschalt wird.
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Ausfuhrungsbeispiel fur eine Lebensmittelverpa-
ckung

[0024] Das Verfahren der vorliegenden Erfindung
kann verwendet werden, um viele verschiedene Ar-
ten von Gegenstdnden und Bahnen herzustellen,
einschlieRlich — aber nicht beschrankt auf — Lebens-
mittelverpackungen. Wie hierin verwendet, bezeich-
net der Ausdruck ,Lebensmittelverpackung" jedes
flexible Material, das verwendet werden kann, um Le-
bensmittel oder andere Nahrungsmittel fir eine
Langzeit- oder Kurzzeitaufbewahrung einzuwickeln,
abzudecken oder einzuschlief3en. In bestimmten be-
vorzugten Ausfiuhrungsformen kénnen solche Le-
bensmittelverpackungen FDA-Standards fir direkten
und/oder indirekten Kontakt mit Lebensmitteln oder
Lebensmittelverpackungen genligen, es werden je-
doch auch andere Verwendungen (z. B. Tierfutterver-
packungen) in Betracht gezogen. Beispiele fir geeig-
nete Lebensmittelverpackungsmaterialien schlie3en
Papier, Folien (einschlief3lich — aber nicht beschrankt
auf — Polymerfolien), Gewebe, Vliese, Laminate, Me-
tallfolien, Wachspapier oder andere beschichtete
Bahnen und Kombinationen davon ein, sind aber
nicht darauf beschrankt.

[0025] Obwohl das Verfahren der vorliegenden Er-
findung hierin generell als eine Art von Pragung oder
ein anderes Mittel zum Versehen der Bahn mit einer
dreidimensionalen Struktur enthaltend beschrieben
wird, kann das Verfahren der vorliegenden Erfindung
auch fur die Herstellung von zweidimensionalen Bah-
nen verwendet werden. Ferner kann das Verfahren
der vorliegenden Erfindung verwendet werden, um
zwei- oder dreidimensionale Bahnstrukturen mit ge-
mustertem oder nicht gemustertem Klebstoff, unter-
brochenem oder kontinuierlichem Klebstoff auf min-
destens einer ihrer Oberflachen zu versehen.

[0026] Obwohl spezielle Ausfuhrungsformen der
vorliegenden Erfindung dargestellt und beschrieben
wurden, ist es fur den Fachmann offensichtlich, dass
verschiedene weitere Anderungen und Modifikatio-
nen vorgenommen werden kénnen, ohne vom Ge-
danken und Umfang der Erfindung abzuweichen. Da-
her sollen in den beiliegenden Anspriichen alle sol-
chen Anderungen und Modifikationen, die im Schutz-
umfang der Erfindung liegen, abgedeckt sein.

Patentanspriiche

1. Prage- und Haftmittelauftragverfahren, wobei
das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:
(a) Auftragen des Haftmittels auf eine erste gemus-
terte Pragewalze, die mit einer zweiten gemusterten
Pragewalze zusammenwirkt, deren Muster zu dem
der ersten Pragewalze komplementar ist;
(b) Durchlaufenlassen einer Bahn aus flachenférmi-
gem Material zwischen der ersten und der zweiten
Pragewalze bei einer tangentialen Liniengeschwin-
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digkeit, um die Bahn gleichzeitig zu pragen und das
Haftmittel auf die Bahn zu lenken; und

(c) Abnehmen der Bahn von der ersten gemusterten
Walze, worin das Haftmittel einen Kohasionsbruch
erfahrt und sich aufspaltet, so dass mindestens ein
Teil des Haftmittels auf der ersten Pragewalze zu-
rickbleibt und ein Teil des Haftmittels auf der Bahn
zurlckbleibt und ein Haftmittelmuster zwischen den
Pragestellen auf der Bahn bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, das ferner die fol-
genden Schritte umfasst:
Auftragen des Haftmittels auf eine Klebstoffdosier-
walze;
Auswalzen des Haftmittels auf eine verringerte Dicke
durch eine Reihe von Dosierspalten zwischen einer
Vielzahl von benachbarten Klebstoffwalzen hindurch
und
Auftragen des Haftmittels auf die Klebstoffauftragwal-
ze, die das Haftmittel auf die Pragewalze aufbringt.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei es sich bei dem Haftmittel um einen
HeilRkleber, einen Latexkleber, einen wasserldslichen
Kleber, einen Kleber, der in einem Lésungsmittel 16s-
lich ist, einen durch UV-Licht hartenden Kleber
und/oder einen durch Elektronenstrahl hartenden
Kleber handelt.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, wobei das Haftmittel unmittelbar vor dem
Schritt, in dem die Bahn von der ersten gemusterten
Walze abgenommen wird, erwarmt oder anderweitig
behandelt wird, um das Haftmittel in einen Zustand
zu bringen, in dem es einen Kohasionsbruch erfahrt.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spruiche, das ferner den Schritt des Kihlens, Trock-
nens oder anderweitigen Hartens des Haftmittels
nach dem Prageschritt umfasst.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, wobei mindestens ein Teil der ersten ge-
musterten Pragewalze auf eine Temperatur erwarmt
wird, die fur einen Kohasionsbruch des Haftmittels
sorgt, wenn die Bahn von der ersten gemusterten
Pragewalze abgenommen wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, das ferner die folgenden Schritte umfasst:
Aufbringen eines Haftmittels auf eine Walze, die sich
mit einer tangentialen Anfangsgeschwindigkeit dreht;
Auswalzen des Haftmittels auf eine verringerte Dicke
und Beschleunigen des Haftmittels durch eine Reihe
von Dosierspalten zwischen einer Vielzahl von be-
nachbarten Klebstoffwalzen hindurch und
Auftragen des Haftmittels auf die Klebstoffauftragwal-
ze, die sich mit einer tangentialen Liniengeschwindig-
keit dreht, die hoher ist als die tangentiale Anfangs-
geschwindigkeit.
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8. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, worin die erste gemusterte Pragewalze eine
Pragewalze mit Vertiefungen ist und die zweite ge-
musterte Pragewalze eine Pragewalze mit Erhéhun-
gen ist.

9. Verfahren nach Anspruch 1 zum Herstellen ei-
ner haftenden Verpackung zum Aufbewahren von
Lebensmitteln.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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