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@ Vorrichtung zum Aufbringen eines Leimstreifens auf eine bewegte Materialbahn.

@ Bei einer Vorrichtung zum Aufbringen eines quer zur
Bahnlaufrichtung verlaufenden Leimstreitfens auf eine be-
wegte Materialbahn {2) mit einem quer zur Bahniaufrichtung
verlaufenden Leimzylinder (11} und einem diesem zugeord-
neten Gegenhaiteorgan (12) soll eine hohe Arbeitsgenauig-
keit sowie eine hohe Wartungsfreundlichkeit gewdhrleistet
werden. Dies wird dadurch erreicht, da® auf dem Leimzyiin-
der (11) eine Auftragwalze (10) drehbar gelagert ist, deren
Umfang mit Leimaufnahmevertiefungen {17) versehen und
mit Leim beaufschlagbar ist, abgerakelt wird und mit seinem
abgerakelten Bereich gegeniber der Materiaibahn teilweise
freiliegt, daR die Summe der Umfangsgeschwindigkeiten
des im Takt der aufzubringenden Leimstreifen laufenden
Leimzylinders (11) und der relativ hierzu antreibbaren Auf-
tragwalze (10} der Bahngeschwindigkeit entspricht und daf?
das Gegenhalteorgan (12} eine auf einer angetriebenen
Wele (18) nockenfdrmig angeordnete Leiste {19) aufweist.
Durch die hiermit aufzubringenden Leimstreifen lassen sich
die zum Verbinden der Einzelbogen von Falzprodukten
bisher bendtigten Heftklammern ersetzen.
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Vorrichtung zum Aufbringen eines

Leimstreifens auf eine bewegte Materizlbahn

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbringen
eines quer zur Bahnlaufrichtung verlaufenden Leimstrei-
fens auf eine Materialbahn, insbesondere als Teil ei-
ner Vorrichtung zur Herstellung von aus mehreren mit-
einander zu verbindenden Bogen bestehenden Falzproduk-
ten, mit einem quer zur Bahnlaufrichtung verlaufenden,
eine Leimiibertragungseinrichtung aufweisenden, umlau-
fenden Leimzylinder und einem diesem zugeordneten Gegen-
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halteorgan.

Die einzelnen Bogen von aus zusammengehefteten Bogen
bestehenden Falzprodukten, sogenannten Tabloidprodukten,
werden bisher durch aus Draht bestehende Heftklammern
zusammengehalten. Diese Heftklammern tragen Jjedoch in
der Dicke sehr auf, was sich insbesondere bei verhdlt~
nism&Big diinnen Produkten, etwa 8- oder 12seitigen Pro-
dukten, sehr stdrend auf die Stapelbildung und Verpak-
kung auswirken kann.

Es ist dsher das Ziel der vorliegenden Erfindung eine
klammerlose Verbindung der einzelmen Bogen durch Quer—
leimung zu gestatten.

Aus der DE-AS 1 133 232 ist zwar eine Leimvorrichtung
eingangs erwdhnter Art bekannt. Der Leimzylinder besteht
hierbei aus zwel auf einer angetriebenen Welle angeord-
neten Armen, die an ihrem radial HuBeren Ende mit jeweils
einer Auftragleiste versehen sind. Auf diese wird mittels
einer in einen Leimbeh#lter eintauchenden Schépiwalze
Leim aufgetragen. Als Gegenwalze dient eine Umlenkrolle,
ur welche die Materialbzhn herumlzauft. Anordnungen dieser
Art eignen sich jedoch nur fiir verhdltnismiBig kleine
Bahngeschwindigkeiten. Bei hohen Bahngeschwindigkeiten
ist eine hohe Drehzzhl des Leimzylindérs erforderlich,
so-daB ein Abspritzen des Leims von den offen umlaufen—
den Auftragleisten zu befiirchten ist. Ganz abgesehen da-

© von kann mit Auftragleisten hier vorliegender Art nur

ein sehr breiter Leimstreifen {ibertragen werden. Hinzu
kommt, daB beim Andriicken der Materialbashn an die mit
Leim versehenen Flichen der Auftragleisten der Leim seit-
lich zusweicht, so dafB sich nicht nur am Rand des {iber—
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Diege Erscheinurg wird noch verstidrkt, wenn sich die Au’-
trzgleister in die Schopfwalze eindricken konnen, so &af

niczt nur die radial ZuBeren FliZchen der Auftragleisten
e hieran sich anschlieBenden Flanken mit
Leim beaufschlagt werden. AuBerdem besteht hierbei die

Gefahr, daB sich an diesen Flanken Papierstaub anlagern

kann, wodurch die Form der tUbertragenen Leimstreifen eben-
falls beeinfluBt werden kann. Zur Herstellung von aus mit-
ginander zu verleimenden Bogen bestehenden Falzprodukten
sind dzher Einrichtungen der aus der DE-AS 1 133 232 ent-
nehmbaren Art nicht geeignet.

Der Erfindung liegt dzher die Aufgabe zugrunde, unter
Vermeidung der Nachteile der bekannten Anordnungen eine
Vorrichtung eingangs erwghnter Art zu schaffen, 'die auck
noch bei hohen Bahngeschwindigkeiten der bel der Herstel-
lung von Falzprodukten iblichen GréBenordnung zuverlissig
arbeitet und die Ubertragung von genau definierbaren Leim-
streifen auf die Materialbzhn ermdglicht, ohne daB ein
Spritzen des Leims bzw. eine Verschmutzung durch Papier-
staub oder dergleichen zu befiirchten ware und die daher
insbesondere eine klammerlose Verbindung der miteinander

zu verbindenden Einzelbogen von'Falzproaukten ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem#B dadurch geldst, daB
auf dem Leimzylinder mindestens eine acksparallel hier- .
zu angeordnete Auftragwalze drehbar gelagert ist, deren
Umfang, der mit mindestens einer Leimaufnahmevertiefung
versehen und mit Leim beaufschlagbar ist, mit einer Ra-
keleinrichtung zusammenwirkt und mit seinem abgerakelten
Bereich gegeniiber der hieran vorbeigefiithrten Material-
bahn zumindest teilwelse frei liegt,

o
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daB die Summe der Umfangsgeschwindigkeiten:des mit durch
den Abstand der sufzubringenden Leimstreifen vorgegebe-

nem Takt laufenden Leimzylinders und der relativ hierzu

antreibbaren Auftragwalze der Bahngeschwindigkeit ent-

spricht und

daB das Gegenhalteorgan als nockenformig auf einer ange-
triebenen Welle angeordnete, auftragwalzenparzllele Lei-
ste ausgebildet ist.

Diese MaBnzhmen ergeben eine sehr einfache und dennoch
zuverlzssige ILOsung der gestellten Aufgabe. In vorteil-
hafter Weise werden hierbei nur die Leimaufnahmevertie-—
fungen der Auftragwalze mit Leim gefillt, der beim Anpres-
sen der zugeordneten Materialbahn durch das Gegenhalteor-
gan an die Auftragwalze prazktisch sus den Aufnshmevertie-
fungen herausgeholt wird. Die Abmessungen der auf solche
Weise bertragenden Leimstreifen entsprechen somit exakt
den Abmessungen der zugeordneten Leimaufnahmefertiefungen.
Die gewlinschte Linge und Breite der Leimstreifen kann da-
her gemau vorgegeben werden. Die Tiefe der Aufnahmevertie-
fungen beeinfluBt die Menge des zu ilbertragenden Leims.

Die Relativbewegung zwischen Auftragwalze und Leimzylinder

ermdglicht eine Dimensionierung des Leimzylinders unter
ausschlieBlicher Beachtung beanspruchungstechnischer Ge-
sichtspunkte. Dennoch ist jedoch ein Gleichlauf von Auf-
Tragwalze und Materialbshn gewéhrleiétet, wodurch einem
Verschmieren des Leims auf der Materialbahn wirksam ent-
gegengewirkt wird. Gleichzeitig ist durch die Drehung
der Auftragwalze sichergestellt, daB die entleerten Leim-
aufnahmevertiefungen auf einfache Weise von neuem be-
schickt werden kénnen, Die Abrakelung der Auftragwalze

ergibt nicht nur eine exakte Fiillung der Leimaufnzhme-
vertiefungen, sondern fihrt gleichzeitig zu einer prak-

tisch blanken Auftragwalzenoberfliche, so daB sich hier-
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auferordentlich wartungsireunilick auswirks. Dies mit

macht &ie bisher hierzu verwendetven Heftapparate ent-
behrlich, wodurch sich der Aufbau und der Platzbedarf
von Falzapparaten vereinfachen kann. Gleichzeitig ent-
f2llt die vielfach als nachteilig empfundene, durch
die ﬁeftklammern'hervorgerufene, einseitige Verdickung,
was die Stapelbildung und die Verpackung erleichtert.

In vorteilhafter Weiterbildung der {ibergeordneten MalB-
nahmen kann die Anftragwalze in einer zugeordneten Auf-
nahmeausnehmung des Leimzylinders drebhbar aufgenommen
sein, die umfangsnah angeordnet ist und den Umfang des
Leinzylinders in Form eines Liéngsschlitzes unterbricht.
Diese MaBnshren gewdnhrleister eine ausgezeicknéte Ab-
titzung der Auftragwalze sowie eine weitgehende Ab-
deckung ibres mit Leimaufnahmevertiéfungen versehenen
Umfangs, wodurck die Zuverléssigkeit und Wartungsfreund--
lichkeit weiter erndoht werden. A

Eine weitere vorteilhafte MaBnghme kann darin bestehen,
daB die Leimaufnahmevertiefung bzw. -vertiefungen als
achsparzllel angeordnete Léngsnut ausgebildet ist, die
randseitig abgeschlossen ist und jedenfalls kiirzer als
die schmilste verarbeitbare Bahnbreite ist. Hierdurch
ist sichergestellt, daf bei einer Anderung der Bahn-
breite keine Unristung der erfindungsgemédBen Leimein-
richtung erforderlich ist. Ein durchgehender oder unter-
brochener Leimstreifen gewErrleistet auch den Zusammen-
halt von von einer breiten bpahn heruntergeschnittenen

DOgEN.
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Eine weitere zu bevorzugende Fortbildung der iibergeord-
neten MaBnghmen kann darin bestehen, daB die Rakelein -
richtung einen in einer zugeordneten Fiihrungsausneh-
mung des Leimzylinders radial bewegbar aufgenommenen,
an einem Umfangsabschnitt der Auftragwalze anliegenden
Rakelschuh aufweist, der auftragwalzenseitig mit minde~
stens einem durch eine umlaufende Abstreifkante begrenz-
ten Leimspeicher versehen ist, der an eine Leimversor-
gungseinrichtung anschlieBbar-ist. Diese MaBnazhmen stel-
len sicher, daB bei Jjeder Drehrichtung der Auftragwalze
eine ordnungsgemzZBe Abrakelung ihrer MantelflZiche er-
folgt. Gleichzeitig ist sichergestellt, daB die Abstreif-
kanten nicht in die :-Lieimaufnahmevertiefungen einsinken
kdnnen. Der Rskelschuh ist zweckmiBig an den Umfang der
Auftragwalze and¥iickbar. Dies kann vorteilhaft unter
Verwendung von PreBluft erfolgen, was eine Einstellung
des AnpreBdrucks wdhrend des laufenden Betriebs ermog-
licht.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der iibergeord-
neten MafBnahmen kann darin bestehen, daB die nockenfor-
mig angeordnete Leiste des Gegenhalteorgans, das im Takt
des Leimzylinders umlauft, auftragwalzenseitig ein aus
weichen, elastischem Material bestehendes Andrickpoelster
aufweist, dessen Umfangsgeschwindigkeit der Bahngeschwin-~
digkeit entspricht. Diese MaBnahmen ermSglichen eine sehr
schonende Behandlung der Materialbahn und gewdhrleisten
gleichzeitig eine satte Anlage der Materialbahn an der
Auftragwalze und damit eine zuverlissige Ubernahme des
durch eine Leimaufnahmevertiefung dargebotenen Leims.

Weitere zweckmiBige Fortbildungen und vorteilhafte Aus-
gestaltungen der ibergeordneten MaBnahmen ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausfthrungsbei-
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spiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit n rest-
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licker Unteranspriichen.

Figur 1 eine Ansicht eines mit einer Querleimeinrich-
tung versehenen Falzapparats zur Herstellung
eines achtseitigen Falzprodukts,

Figur 2 eine vergroferte Darstellung der Querleimein-
richtung anhand eines Radialschnitts.'urch
den Leimzylinder und das zugeordnete Gegen-
halteorgan,

Figur 3 eine Ansicht der Auftragwalze und -

Figur &4 eine Ansicht eines Rakelschuhs von der Auf-
tragwalze aus gesehen.

Der Aufbau und die Wirkungsweise eines Falzapparats
sind an sich bekannt und bedlirfen daher im vorliegen-
den Zusammenhang keiner eingehenden Erliuterung mehr.
Aim Eingang des in Figur 1 dargestellten Falzapparats
ist eine Zugwalzenpaarung 1 vorgesehen, welche eine
Materialbahn 2 einer als Ganzes mit 3 bezeichneten
Querschneideinrichtung zufithrt, die die Materialbahn 2
in bogenfdrmige Produkte unterteilt. Die Querschneid-
einrichtung 3 besteht aus einem mit einem hier nicht
ngher dargestellten Messer versehenen Schneidzylinder 4,
der mit einem mit nicht n&her dargestellten Schneidnu-

ten, Punkturen und Falzmessern versehenen Gegenzylinder 5

zusammenwirkt, dessen nicht ngher dargestellte Falzmesser
die an ihrer vorderen Ende von zugeordneten Purnkituren ge-
haltenen Bzhnabschnitte unter Erzeugung eines Querfalzes

gAD ORIGINAL
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an auf einem nachgeordneten Zylinder & angeordnete,
ebenfalls nicht ngher dargestellte Falzlklappen iiber-
geben. Der mit FalzKlappen versehene Zylinder 6 kann
mit einer nicht ndher dargestellten, zu einem Schau-
felrad oder dergldchen fithrenden Bandfﬁhrung zZusammen—
wirkeﬁ. Zur Herstellung eines achtseiéigen Falzpro-
dukts wird eine zweistrangige Materialbahn bendtigt.
Die Materialbahn 2 soll dzher im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels aus zwel aufeinanderliegenden Stréngen
2 a und 2 b bestehen.

Zur Bewerkstelligung einer klammerlosen Verbindung
der von der Materialbahn 2 heruntergeschnittenen, auf-
einanderliegenden Einzelbogen werden diese im Bereich
des bei der Ubergabe vom Zylinder 5 zum Zylinder 6 er-
zeugten Querfalzes miteinander verklebt. Hierzu ist
eine als Ganzes mit 7 bezeichnete, der Querschneidein-
richtung 3 und der Zugwalzenpaarung 41 vorgeordnéte Leim-
einrichtung vorgesehen, die einen Strang, hier den
trang 2 a, der Materialbshn 2 auf seiner Innenseite,
d. h. auf der dem benachbarten Strang zugewandten Seite,
mit quer verlaufenden Leimstreifen versieht, die nach
entsprechender Aushirtung einen Zusammenhalt der in der
Querschneideinrichtung 3 erzeugten bogenférmigen Pro-
dukte gewdhrleisten. Die Leimeinrichtung 7 arbeitet
registergenau zu den Fazlzmessern des Zylinders 5, 4. h.
die Leimstreifen werden an der Stelle auf den betreffen-
den Strang 2 a der Materialbahn 2 aufgebrach%, an der
spater der Querfalz erfolgt. Der verwendete Leim kann
vorteilhaft ein kalt aushdrtender Dispersionsleim sein,
der nur vergleichsweise kurze Aushidrtezeiten bendtigt
und kurzfaserig ist, was die Ubertragung erleichtert.

T .
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Es genligt, wenn bei einer zweistrangigen laterialbahn
ein Stvrang rit Leimstreifen versehen wird. Der andere
Strang, in Figur 1 der Strang 2 b, wird dabei einfach
so umgelenkt, daB beim Zusammenlauf der beiden Strin-
ge 2 2 und 2 b im Bereich der Zugwalzenpaarung ‘1 Re-
gisterhaltigkeit vorliesgt. Der Weg der beiden Stringe

2 a und 2 b muB daher entweder gieich sein oder kann
um genau eine oder mehrere mit der Querschneideinrich-
tung % erzeugbare Abschnittsléngen differieren. Im der-
gestellten Ausfithrungsbeispiel sind zur Umlenkung des
Strangs 2 b zwel Umlenkrollen 8 und 9 vorgesehen, durch
welche der Strang 2 b um die benachbarten Elemente der
Leimeinrichtung 7 herumgefithrt wird. Die Umlenkrolle 8
kann zur Einstellung der gewlinschten Registerhaltigkeit
verstellbar gélagert sein.

Die Leimeinrichtung 7 besteht aus einem hier mit einer
eingebauten Auftragwalze 10 versehenen Leimzylinder 11
und einem diesem gegeniberliegenden Gegenhalteorgan 12.

~ Die Materialbahn wird zwischen dem Leimzylinder 11 und

dem zugeordneten Gegenhalteorgan ‘12 hindurchgefiihrt.
Der Leimzylinder 11 ist, wie am besten aus Figur 2 er-
kennbar ist, zur Aufnzhme der Auftragwalze 10 mit einer
eine Aufnahmeausnehmung 1% bildenden, achsparallelen
Bohrung versehen, deren Durchmesser dem Durchmesser der
Auftragwalze 10 entspricht, die hierin drehbar aufge-
nommen ist. Die die Aufnahﬁeausnehmung 13. bildende Boh~
rung ist im Bereich der Stirnseiten des Leimzylinders 11
durch in Figur 1 angedeutete Lagerplatten 44 abgedeck?:,
auf denen die hier als durchgehende Walze ausgebildete
Auftragwalze 10 durch Lager 15 gelagert sein kann. Die
Aufnshmeausnehrmung 13 ist derart umfangsnsh angeordnet,
daB sich ihre Mantelkontur mit der Mantelkontur des
AuBenumfangs des Leimzylinders 11 leicht Uberschneidet,

"y
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so daB sich eine Unterbrechung der AuBenkontur des Leim-
zylinders 11 durch einen L&ngsschlitz 16 ergibt.

Der Leimzylinder 11 macht bezogen auf die durch die
Querschneideinrichtung 3 erzéugte Produktlénge eine
ganzzahlige Umdrehung, d. h. beim Durchgang einer Ab-
schnittslinge erfolgt eine Umdrehung des Leimzylinders
11 oder ein -ganzes Vielfaches hiervon. Die in den Leim-
zylinder 11 eingebaute Auftragwalze 410 ist relativ hier-
zu antreibbar. Hierzu soll im dargestellten Ausfihrungs-
beispiel ein im Bereich der Abdeckplatten 14 angeordne-
tes, vorzugsweise als- Planetengetriebe ausgebildetes,
hier nicht ngher dargestelltes Vorgelege vorgesehen sein,
iiber welches die Auftragwalze 10 antriebsmdBig so mit
denm etwa mit einem seitlichen Stirnradantrieb versehenen
Leimzylinder 11 gekoppelt ist, daB die Summe der Umfangs—~
geschwindigkeiten an der Peripherie des Leimzylinders 11
der Bahngeschwindigkeit entspricht. Je nach Durchmesser
dem Leimzylinders 11 kann die Auftragwalze 10 dabei in
derselben Richtung oder in der Gegenrichtung laufen. Der
Leimzylinder 411 kann daher ohne Riicksicht auf den Zylin-
derumfang dimensioniert werden.

Die Auftragwalze 10 ist mit mindestens einer umfangssei-
tig vorgesehenen lLeimaufnahmevertiefung 17 versehen, die
bei jeder Umdrehung der Auftragwalze 10 mit Leim gefiillt
wird und beim Durchgang durch den Spalt 16 zur Abgabe
des Leims frei liegt. Hierzu wird der betreffende Strang
2 a an den im Bereich des ILd@ngsschlitzes 16 freiliegen-
den, mit Bahngeschwindigkeit sich bewegenden Umfangsab-
schnitt der Auftragwalze 10 angedriickt. Das hierzu vor-
gesehene Gegenhalteorgan 12 besteht gus einer angetrie-
benen Welle 18, auf die eine auftragwalzen- bzw.
leimaufnahmevertiefungsparallele Andriickleiste 19 nok-

«“
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Yenformig aufgesetvzt ist. Die Andriickleist
B

e . - s -
recviclzenseitig mitv eimem ein weiches, e

P

rickpolster 20 bildenden Gummistreifen ve

in eine zugeordnete Ausnehmunz eingelllemmt bzw. einge-
klebt sein kann. Das Gegenhalteorgan macht beim Durch-
gang einer Abschnittslinge eine Umdrehung. Die Umfangs-
geschwindigkeit im Bereich der radial Zuleren Kante des
Andrickpolsters 20 entspricht der Bahngeschwindigkeit.
Der wirksame Durchmesser und die Drehzzhl des Gegenhal-
teorgans 7 entsprecHen dzher dem wirksamen Durchmesser
und der Drehzahl des Schneidzylinders 4, der hier eben-
falls pro AbschnittslZnge eine Umdrehung ausfilhren soll.
Die Welle 18 des Gegenhalteorgans 412 und der Leimzylin-
der 11 sind etwa durch Stirnrzdder oder dergleichen an—
triebsmélig so mitelinander gekoppelt, daB das Andrlick-
polster 20 und jeweils eine Leimaufnshmevertiefung 17
beim Durchgang einer Querfalzstelle zusammenwirken. Das
durch das Andriickpolster 20 zn die Auftragwalze 10 an—
gedrliickte Bahnmaterizl holt sich praktisch selbsttétig
den in der dem Andrickpolster 20 gegenliberliegenden
Leimaufnahmevertiefung 17 vorhandenen Leim aus dieser
heraus. Die Rurzfasrigkeit von Dispersionsleim erleich-
tert dabei die Ubergabe.

Im dargestellten Ausfuhrungsbelsplel ist die Aufurag——
walze 10 mit mehreren gleichmiBig zuf ihren Umfang ver—
Tteilten Leimaufnahmevertiefungen 17 versehen. Die Anzzhl
und die Teillung hiZngt dsbei von der erforderlichen Rela-
tivgeschwindigkeit der Auftragwalze 10 gegeniiber dem
Leimzylinder 11 ab. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
soll die Unfangsgeschwindigkeit des Leimzylinders ‘11
etwa 9/10 der Bahngeschwindigkeit betragen. Das restli-
che 1/10 zur Er"*eiung der vollen Bahngeschwindigkeilt
wird hier durch die Relativbewegung der Auft“agwalae 10
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gegeniiber dem Leimzylinder ‘1 bewerkstelligt. Die Auf-
tragwalze 10 ist dsher im dargestellten Ausfithrungs-—
beispiel mit 10 entsprechend einer Zehnerteilung gleich-
miBig auf den Umfang verteilten Leimaufnzhmevertiefun-
gen 17 versehen. Bei Jeder Umdrehung des Leimzylinders
11 txitt so die jeweils nzachste Leimaufnahmevertiefung
17 in den Bereich des'Léngsspalts 16 ein.

Die Leimaufnahmevertiefungen 17 kinnen, wie am besten
aus Figur 3 erkennbar ist, 2ls durch einen in sich ge-
schlossenenr umiaufenden Rand begrenzte, achsparallele
Léngsnuten ausgebildet sein, die in den Umfang der Auf-
tragwalze 10 eingeschnitten sind. Im dargestellten Aus-~ -
fihrungsbeispiel sollen die auf den Strang 2 a zu ber-
tragenden Leimstreifen als durchgehende Streifen zusge-
bildet sein. Die die Leimaufnszhmevertiefungen 17 bilden—~
den Nuten sind dgher als nszhezu iiber die gesamte Linge
der Auftragwalze 10 sich erstreckende Nuten ausgebildet.
Die lichte Weite und die Tiefe dieser Nuten geben die
Breite und Dicke des zu ilbertragenden Leimstreifens vor.
Die lLZnge der die Leimaufnszhmevertiefungen 17‘bildenden
Nuten ist dabeli etwas kleiner als die kleinste zu verar-
beitende Bshnbreite gewzhlt, so daB auch bei Verarbei-
tung dieser Bahnbreite eine Leimentnzhme guf der gesam-
ten Nutlange gewzhrleistet ist, ohne daB eine Maschinen-
umstellung erforderiich ist. Die hier als durchgehende
Walze ausgebildete Auftragwalze 10 ist mit seitlichen
Lagerzapfen 21 versehen, die in die seitlichen Lager 15
eingreifen und ein zugeordnetes Antriebselement aufneh-
men. Die LZnge des quer zur Bahnlaufrichbtung angeordne-
ten Leimzylinders 11 entspricht dsbeli etwa der Gesambt-
l3nge der Auftragwalze 10 einschlieBlich der Lagerzépfen
21. Anstelle einer durchgehenden Auftragwalze kdnnten
auch mehrere kurze, nebeneinander asngeordnete Auftrag-
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walzen Verwendung finden. Es wBre auch denkbar, die
Leimaufnabmevertiefungen 17 liber der LZnge der zuge-

ordneten Auftragwalze 10 einmal oder mehrmals zu un-
terbrechen.

Zur Beaufschlagung der Auftragwalze 10 mit Leim ist
etwa diametral gegeniiber dem L&ngsschlitz 16 ein Leim-
speicher 22 vorgesehen, der einerseits durch ein im
Leimzylinder 11 vorgesehenes Einbauteil und anderer-

~ selts durch die AnftragWalZe-1O verschlossen wird. Die

am Umfang der Auftragwalze 10 vorgesehenen Leimaufnah-
mevertiefungen 17 durchlaufen infolge der Drehung der
Auftragwalze 10 den Leimspeicher 22, und nehmen dabei
Leim auf. Die iibrige Oberfléche der Auftragwalze 10
wird abgerakelt, so daB die Bereicle zwischen den Leim-
aufnahmevertiefungen 17 blank sind. Hierdurch ist aus-
geschlossen, daB sich in diesen Bereichen Verschmutzun-
gen absetzen kdnnen. Aber auch die mit Leim geftillten
Leimaufnahmevertiefungen 17 werden erst beim Eintritt
in den Langsspalt 1€ freigegeben. AuBerhalb des Léngs-
schlitzes 16 und des Leimspeichers 22 befindet sich
die Auftragwalze 10 praktisch in satter Anlage an der
Wandung der zugeordneten Aufnazhmeausnehmung 1%. Ein
Verspritzen des Leims ist hierbei in vorteilhafter
Weise nicht mdglich. Das den Leimspeicher 22 enthal-
tende Einbauteil ist, wie Figur 2 weiter erkennen 15B%,
als Rakelschuh 23 ausgebildet, der in einer Flihrungs-
ausnehmung 24 des Leimzylinders 11 beziiglich der Auf-
tragwalze 10 radial bewegbar aufgenommen ist. Die Fuh-
rungsausnehmung 24 mindet praktisch in die der Auftrag-
walze 10 zugeordnete Aufnshmeausnehmung 1% ein. Der
Rekelschuh 2% wird durch einen praktisch iiber die Linge
der Auftragwalze 10 sich erstreckenden Balken gebildet,
dessen auftragwalzenseitige Fliche mit einem der Auf-

rwv»ﬁ"‘"
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tragwalze 10 entsprechenden Radius gewdlbt ist. Die
gewolbte Fliche des Rakelschuhs 23 wird an die Auf-
tragwalze 10 angepreft. Im dargestellten Ausfiihrungs-—
beispiel sind hierzu AnpreBfedern 25 vorgesechen, die
sich an einer die Fihrungsausnehmung 24 abdeckenden
Leiste 26 gbstiitzen. Es wire agber auch denkbar, den
Rzkelschuh 23 mit Hilfe eines hydraulischen oder pneu-
matischen Druckmittels an die Auftragwalze anzustellen.
Das Druckmittel konnte etwa iiber eine zentrale Zufiith-
rung im Leimzylinder 11 zugefihrt werden. Der Leimspei-
cher 22 wird durch eine umlaufende Abstreifkante 27
begrenzt. Hierdurch ist sichergestellt, dzB die Leim-
sufnahmevertiefungen 17 zuverlissig gefiillt und die
Ubrigen Oberflichenbereiche der Auiftragwazlze 10 blank
gehalten werden. Die umlaufende Abstreifkante 27 ver-
hindert in vorteilhafter Weise auch, dzf der Rakelschuh
23 in die Leimaufnahmevertiefungen 17 einsinken kann.
Die miteinander zum Eingriff kommenden Oberfiichen von
Auftragwalze 10 und Rskelschuh 2% sind zur Vermeidung
von Verschleéeif glatt. Vorteilhaft kann dabei wenigstens
eine dieser Oberflachen mit Notlaufeigenschaften aus-
gestattet sein. Inm dargestellten'Ausfﬁhrungsbeispiel
stdll die Oberfliche der Auftragwalze 10 verchromt sein.
Die dieser zugeordnete Oberfléche des Rakelschuhs 23
soll einen Tetraflourdthylen-Bezug auiweisen..

Der Leimspeicher 22 kanm -als einteilige Vertiefung aus-
gebildet sein. Im dargestellien Ausfihrungsbeispiel
sind hierzu, wie Figur 4 am besten eriennen 1#8%, meh-
rere nebeneinander angeordnete Nuten 2&€ vorgesehen, dile
hier beziiglich der vorgesehenern DLaufrichtung der Auf-
tragwslze 10 in Laufrichtung V-Ifo6rmig abgewinkelt sind.
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Hierdurch wird der Leim praktisch zur Rakelschuhmitte
hin gezogen. Die Beaufcchlagung cer Iuten 28 erfolgt

im Bereich ihrer seitlichen Ernden. Hierzu sind Versor-
gungsbohrungen 29 vorgesehen, die von einer Verteiler-
kammer 30 abgehen. Diese kann einfach als verschlossene
Langssackbohrung ausgebildet sein. Die Verfteilerkammer
30 wird zur Bewerkstelligung einer gleichmZBigen Leim-
verteilung auf die iber ihrer ganzen Linge vorgesehenen
Versorgungsbohrungen 29 mittig beaufschlagt. Hierzu ist
eine Querbohrung 31 vorgesehen, deren Eingangsquerschnitt,
wie Figur 2 am besten erkennen 1laB8%, mit dem Ausgangs-
querschnitt eines leimzylinderseitig vorgesehenen, durch
Bohrungen gebildeten Leiltungssystem 32 zumindest teil-
weise fluchtet. Das Leitungssystem 32, das im Bereich
des Leimzylinders 11 durch Bohrungen gebildet werden
kann, fihrt iber eine im Bereich einer Leimzylinder-
stirnseite koaxizl angeordnete Drehverbindung zu einer
hier nicht nZher dargestellten etwa als an einerm Lein-
tank liegende Pumpe zausgebildeten Lieimquelle. Durch Zu-
fihrung des Leims unter Druck wird eine exakte Fuillung

der Leimaufnahmevertiefungen 17 ebenfalls positiv beein-
fluBi.

Vorstehend i1st zwar ein besonders zu bevorzugendes Aus-
fﬁhfungsbeispiel ngher erlautert, ohne daB Jedoch hier—
mit eine Beschrénkung verbunden sein soll. So wire es
beispielsweise ohne weiteres denkbar, am Umfang des Leim-
zylinders 11 mehr als eine Auftragwalze vorzusehen. Eben-
s0 kOnnen mehrere Leimeinrichtungen 7 hintereinander bzw.

- nebeneinander angeordnet sein. Bei der Herstellung eines

achtseitigen, aus zwel Bogen bestehenden Produkts, geiiligt
eine Leimeinrichtung, mit welcher Leimstreifen auf einen
Strang aufgebracht werden. Bei hoherer Seiten- bzw.
Bogenzahl kommt pro hinzukommendem Strang eine weitere
Leimeinrichtung hinzu.
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Anstelle des dargestellten Rakelschuhs k0nnte auch
Gurch eirn Eleck gebildetes Ezizelresser Verwendung
finden. Inbesondere bei Verwendurg durchgehender
Leimaufnahmevertiefungen Xann es vorteilhait seinm,
ein derartiges Rzkelmesser leicht gegeniiber der
Achse der Leimguftragwalze geschwenkt anzuordnen,
um ein leichtes Hinweggehen der Ezkelkante Uber die
Leimgufnahmevertiefungen sicherzustellen.
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Anspriiche

Vorrichtung zum Aufbringen eineé quer zur Bahn-
laufrichtung verlaufenden Leimstreifens auf eine
bewegte Materialbahn (2), insbesondere als Teil
einer Vorrichtung zur Herstellung von aus mehre-
ren miteinander zu verbindenden Bogen bestehen-
den Falzprodukten, mit einem quer zur Bahnlauf-
richtung verlaufenden, eine Leimibertragungsein-
richtung aufweisenden, umlaufenden Leimzylinder
(11) und einem diesem zugeordneten Gegenhalte-=
organ (12), dadurch gekennzeichnet, daB auf dem

~ Leimzylinder (11) mindestens eine achsparallel

hierzu angeordnete Auftragwalze (10) drehbar ge-
lagert ist, deren Umfang, der mit mindestens ei-
ner Leimaufnahmevertiefung (17) versehen und mit
Leim beaufschlagbar ist, mit einer Rakeleinrich-
tung (2%, 27) zusammenwirkt und mit seinem abge-
iaﬁelten Bereich gegeniiber der hieran vorbeige-
fihrten Materialbabn (2) zumindest teilweise
freiliegt, daB die Summe der Umfangsgeschwindig-
keiten des mit durch den Abstand der aufzubrin-
genden Leimstreifen vorgegebenem Takt laufenden
Leimzylinders (11) und der relativ hierzu an-
treibbaren Auftragwdze (10) an der Peripherie
des Leimzylinders (11) der Behngeschwindigkeit
entspricht und daB das Gegenhalteorgan (12) als
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nockenférmig auf einer angetriebenen Welle (418)
angeordnete, auftragwalzenparallele Leiste (19)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeick-
net, daB die vorzugsweise ilber die ganzelling

des Leimzylinders (11) sich erstreckende und in
im Bereich der Leimzylinderstirnseiten angeord-
nete Lager (15) eingreifende Auftragwalze (10) in
einer zugeordneten Aufnahmeausnehmung (13) des
Leimzylinders (11) drehbar aufgenommen ist, die
umfangsnah angeordnet ist und den Umfang des Leim-
zylinders (11) in Form eines Lingsschlitzes (16)
unterbricht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragwalze (10)
mehrere an ihrem Umfang gleichmdBig verteilte Leinm-
aufnahmevertiefungen (17) aufweist, die vorzugs-—
weise als durchgehende, randseitig abgeschlossene,
achsparallele Lingsnut bzw. Lingsnuten zusgebildet
ist bzw. sind, die kiirzer als die schmiZlste verar-
beitbare Bahnbreite sind.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragwalze (10)
Uber ein vorzugsweise als Planetengetriebe ausge-
bildetes Vorgelege antriebsmidBig mit dem Leimzylin-
der (11) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dal die.Rakeleinrichtung
einen in einer zugeordneten Fihrungsausnehmung (24)
des Leimzylinders (11) etwa radial bewegbar aufge-
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nommenen, an einem Umfangsabschnitt der Auftrag-
walze (10) anliegenden, vorzugsweise mittels ei-
nes hydraulischen oder pneumatischen Druckmittels
an die Auftragwalze (10) anstellbaren Rakelschuh
(23) aufweist, der auftragwalzenseitig mit min-

" destens einem durch eine umlaufende Abstreifkante
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(27) begrenzten Leimspeicher (22) versehen ist,
der an eine Leimversorgungseinrichtung angeschlos—

sen ist, und daB vorzugsweise der Rakelschuh (23)
und/oder die Auftragwalze (10) im Bereich der ein-

ander berihrenden Oberflichen eine Notlaufeigen-
schaften aufweisende Beschichtung aufweist.

Vorrichtnng nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB mehrere durch vorzugsweise in Lagufrich-
tung der Auftragwalze (10) V-férmig abgewinkelte
Nuten (28) gebildete Leimspeicher vorgesehen sind,
die iber jeweils mindestens eine, vorzugsweise iiber
zwel im Bereich ihrer Enden angeordnete Versor-
gungsbohrungen (29) an eine Verteilerkammer (30)
angeschlossen sind, die vorzugsweise mindestens
einen etwa im Bereich der Mitte des Rakelschuhs
(23) angeordneten EinlaBquerschnitt aufweist, der
sich zumindest teilweise mit dem in die Fihrungs-
ausnehmﬁng (24) miindenden Endquerschnitt eines im
Bereich des Leimzylinders (23) vorzugsweise durch
Bohrungen gebildeten Leitungssystems (32) iiber-
schneidet, das ilber eine im Bereich einer Leimzy-
linderstirnseite koaxial angeordnete Drehdurchfih-
rung an eine Leimquelle angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die nockenflrmig ange-
ordnete Leiste (19) des Gegenhalteorgans (12), das
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im Takt des Leimzylinders (11) liuft, suftras-
wzlzenseitig eln aus weichem, elastischex Mate-
rial bestehendes Andriickpolster (20) aufweist,
dessen wirksame Umfangsgeschwindigkeit der Bahn-
geschwindigkeit entspricht.

- Vorrichtung nach einem der Ansprﬁché 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragwalze (410)

mittels eines vorzugsweise schrig zu seiner Achse
angeordneten Rakelmessers abrakelbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

1 bis 8 als Teil eines Falzapparats zum Herstellen
von aus mehreren miteinander zu verbindenden Bogen
bestehenden Falzprodukten mit einer eine aus meh-
reren Stringen (2a, 2b) bestehende Materialbahr (2)
in bogenformige Produkte unterteilenden Querschneid-
einrichtung (3) und dieser nachgeordneter Querfalz-
einrichtung, dadurch gekennzeichnet, GaR jedem Strang
(2a) der Materialbahn (2) mit Ausnahme eines Strangs
(2b) eine der Querschneideinrichtung (3) vorgeordnete
Leimeinrichtung (7) mit Leimzylinder (11) und diesem
zugeordneten Gegenhalteorgan (12) zugeordnet ist,
zwischen denen der jeweils zugeordnete Strang (2a)
hindurchgefihrt ist, wahrend der leimfrei blebende
Strang (2b) registerhaltig umgelenkt ist.

Vorrichtung nach Anspruch @, dadurck gekennzeichrnet,
daf der wirksame Durchmesser des Gegenhalteorgans

(12) dem wirksamen Durchmesser des Schneidzylinders
(4) der Querschneideinrichtung (%) entsprichi.

L 3]
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