PCT WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM
Internationales Biiro

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT)

(51) Internationale PatentKlassifikation 6 : (11) Internationale Verdffentlichungsnummer: WO 97720006
09J 7/02 A2

C09J 7/0 (43) Internationales

Veréffentlichungsdatum: S. Juni 1997 (05.06.97)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP96/05306 | (81) Bestimmungsstaaten: AM, AT, AU, BA, BB, BG, BR, BY,

CA, CH, CN, CU, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, GB, GE, HU,

(22) Internationales Anmeldedatum: 29. November 1996 IL, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LT, LU,

(29.11.96) LV, MD, MG, MN, MW, MX, NO, NZ, PL, PT, RO, RU,

SD, SE, SG, SI, SK, TI, T™M, TT, UA, UG, US, UZ, VN,
ARIPO Patent (KE, LS, MW, SD, SZ, UG), europiisches
(30) Prioritiitsdaten: Patent (AT, BE, CH, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT,

195 44 636.4 30. November 1995 (30.11.95) DE LU, MC, NL, PT, SE), OAPI Patent (BF, BJ, CF, CG, CI,
CM, GA, GN, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

(71)(72) Anmelder und Erfinder: RITTER, Johannes, A. {DE/DE];

Frankensteiner Strasse 44, D-64343 Seeheim-Jugenheim | Verdffentlicht
(DE). Ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu

veréffentlichen nach Erhalt des Berichts.
(74) Anwalt: ZINNGREBE, H,; Saalbaustrasse 11, D-64283 Darm-
stadt (DE).

(54) Title: TRANSFER BELT FOR APPLYING ADHESIVE AND A PROCESS FOR MANUFACTURING SAME

(54) Bezeichnung: TRANSFERBAHN ZUM AUFTRAGEN VON HAFTKLEBER SOWIE VERFAHREN ZU IHRER HERSTELLUNG

(57) Abstract

The disclosure relates to a transfer belt the top side of which is coated with a first separator while the bottom face is coated with
a second separator of substantially greater separating force that the first. In order to widen the range of possible applications of the belt,
the first separator is coated with a pressure-sensitive adhesive for transferring the adhesive onto sheets of paper or similar material. Also
disclosed are a process for producing the transfer belt and a device for using same.




(57) Zusammenfassung

Beschrieben wird eine Transferbahn, deren Oberseite mit einem ersten Trenner und deren Unterseite mit einem zweiten Trenner
beschichtet ist, wobei der zweite Trenner eine wesentlich stirkere Trennkraft aufweist als der erste Trenner. Um die Verwendungsmoglichkeit
der Bahn zu erweitern, ist vorgesehen, daB der erste Trenner mit selbstklebendem Haftkleber zum Ubertragen des Haftklebers auf Zuschnitten
(Bogen) aus Papier oder dergleichen Material beschichtet ist. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung und eine Vorrichtung zur
Verwendung der Transferbahn beschrieben.
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BESCHREIBUNG

Transferbahn zum Auftragen von Haftkleber sowie

Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Errindung geht aus von einer Transferbahn, deren
Oberseite mit einem ersten Trenner und deren Unterseite
mit einem zweiten Trenner beschichtet ist, wobei der
zweite Trenner eine wesentlich starkere Trennkraft
aufweist als der erste Trenner, sowie ein Verfahren zur
Herstellung der Transferbahn und eine Vorrichtung zur

Verwendung derselben.

In dem Dokument DE-A-43 05 081 wird ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Auftragen von selbstklebendem Haft-
kleber auf Bogen aus Papier oder dergleichen Material
beschrieben, bei dem die leicht Uberlappt gefdrderten
Bogen auf der Oberseite mit einem Haftvermittler (Pri-
mer) und auf der Unterseite mit einer Ablésehilfe (Re-
lease) beschichtet und anschlieflend einer Haftkleberauf-
tragstation zugefithrt werden. Die Uberlappung hat den
Zweck, flur das Auftragen von Primer und Release einen
kontinuierlichen Bogenstrom ohne Zwischenrdume zwischen
den einzelnen Bogen zu erzeugen. Der Auftrag des Haft-
klebers auf die Bogenoberseite geschieht mittels eines
endlosen Transferbandes, auf welches sich in Férderrich-
tung erstreckende Haftkleberstreifen mit vorgegebenem
Abstand der Streifen untereinander aufgetragen sind. An-
schliefend werden die mit Haftkleber beschichteten
Bogen gestapelt und auf das gewlunschte Format zu Haft-

zetteln geschnitten.

Dieses Verfahren hat den Nachteil, daf zu seiner Durch-
fihrung eine relativ komplexe und damit teuere Maschine
erforderlich ist, so daR deren Anschaffung fur viele Be-
triebe nicht in Betracht kommt. Die Handhabung des Haft-
klebers erfordert den Einsatz geschulter und erfahrener

Fachkrafte.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das ein-
gangs dgenannte Verfahren so zu gestalten, dafR es sich

kostenglinstiger realisieren 1&aft.

Bei der eingangs genannten Transferbahn ist dazu
erfindungsgemaf? vorgesehen, daf? der erste Trenner mit
selbstklebendem Haftkleber in Form einer wassrigen
Dispersion eines Perl-Polymerisats zum Ubertragen des
Haftklebers auf Bogen aus Papier oder dergleichen
Material Dbeschichtet ist. Die Transferbahn kann dadurch
an zentraler Stelle mit Haftkleber beschichtet und
zusammen mit dem auf sie aufgetragenen Haftkleber
transportfahig gemacht werden. Damit wird derjenige,
der seine Papierbogen mit Haftkleber zu beschichten
winscht, wvon der Herstellung des mit Haftkleber
beschichteten Transferbandes entlastet, das er von der
zentralen Stelle anwendungsfertig beziehen kann. Damit
entfdllt die Notwendigkeit von im Umgang mit Haftkleber
erfahrenem Personal und eine Vorrichtung zur
Ubertragung des Haftklebers von der Transferbahn auf
die Papierbogen wird wesentlich einfacher und

kostenglunstiger.

Ist die Transferbahn mit einem ersten Trenner auf
Siliconbasis versehen, empfiehlt es sich, der
Dispersion vor der Beschichtung ein Verdickungsmittel
auf Starkebasis und gegebenenfalls noch ein
Benetzungsmittel zuzugeben. Zweckmdffige Ausgestaltungen
der mit dem Haftkleber beschichteten Transferbahn sind

in den Unteransprichen angegeben.

Die eingangs genannte Transferbahn kann in einfacher
Weise dadurch hergestellt werden, dal? der erste Trenner
mit selbstklebendem Haftkleber in Form einer wéassrigen

Dispersion eines Perl-Polymerisats zum Ubertragen des
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Haftklebers auf Bogen aus Papier oder dergleichen
Material beschichtet wird. Es empfiehlt sich, der
Dispersion vor der Beschichtung ein Verdickungsmittel
auf Starkebasis und gegebenenfalls ein Benetzungsmittel

zuzusetzen.

Eine Vorrichtung zur Verwendung der erfindungsgemafien
Transferbahn sieht eine erste Lagervorrichtung fir das
drehbare Halten einer Vorratsrolle aus mit Haftkleber
beschichteter Transferbahn, einen Transferabschnitt mit
Druck- und Gegendruckwalze sowie eine zweite
Lagervorrichtung zur Aufnahme einer Hilse fur die
Wiederaufwicklung der flr eine Rolle zur Aufnahme der
Transferbahn und eine Bogen-ZufUhrvorrichtung vor. Die
Lagervorrichtungen koénnen  oberhalb oder unterhalb der

Bogenzufiihrvorrichtung angeordnet sein.

Wenn die Bogen dem Spalt zwischen Druck- und
Andruckwalze geschuppt oder gestaffelt zugefihrt
werden, erweist es sich als auRerordentlich zweckmiflig,
wenn die Vorderkante eines nachfolgenden Bogens immer
liber dem vorhergehenden Bogen 1liegt, damit sich beil
unterschiedlich bedruckten und zusammengetragenen Bogen
die Reihenfolge nicht verandert. Es entsteht aber auch
eine ununterbrochene Papierbahn und dadurch 1ist
gewdhrleistet, daR die Transferbahn den Haftkleber
vollflachig auf die geschuppten oder gestaffelten Bogen

ubertragen kann.

Die Staffelung oder Schuppung kann beispielsweise
dadurch realisiert sein, dafd unter einer Anlageflachen
eines Stapels von Bogen eine Bogenentnahmevorrichtung
angeordnet 1ist, der eine Schupp- oder Staffelungsvor-
richtung in Bogenfoérderrichtung nachgeschaltet ist,

wobeil die Bogen dem Stapel wvon unten mit hoher
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Geschwindigkeit einzeln entnommen und in der Schupp-
oder Staffelvorrichtung derart abgebremst werden, daR
die Bogen mit vorgegebener Hohe geschuppt oder
gestaffelt sind. Ferner empfiehlt es sich, das AusmaR
der Abbremsung der Bogen 1in der Staffelvorrichtung
entsprechend einer gewlUnschten Hohe zu steuern. Ist die
Hohe sehr klein, wie das beispielsweise fiir Haftzettel
gewlinscht 1ist, spricht man auch von geschuppten Bogen.
Eine grofie Staffelhdéhe eignet sich besonders flir die

Herstellung von Haftetiketten.

Die erwahnte Vorrichtung erdffnet zwei Mdglichkeiten:
1.) Die Transferbahn wird mit dem Haftkleber nach unten
von der oberen Abrollung S-férmig zwischen Druck und
Gegendruckwalze gefihrt. Dort verbindet sich der
Haftkleber vorne mit den geschuppten oder gestaffelten
Bogen und "zieht" diese mit zur Wiederaufrollung.

2.) Die Transferbahn wird mit dem Haftkleber nach oben
von der unteren Abrollung U-fé6érmig zwischen Druck und
Gegendruckwalze gefihrt. Dort verbindet sich der
Haftkleber hinten mit den geschuppten oder gestaffelten
Bogen und ‘"schiebt" diese an eine Vacuumwalze. Wahrend
die Transferbahn Uber einen Kantenbrecher schaffkantig
nach unten in die Wiederaufrollung gezogen wird, zieht
die Vacuumwalze die hinten haftenden Bogen von der
Transferbahn ab und legt sie in einer

Bogensammelvorrichtung ab.

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind

in den Unteranspruchen angegeben.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in der beige-
fligten Zeichnung dargestellten Ausflhrungsbeispiele im

einzelnen beschrieben.
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Es zeigen:

Figur 1 einen Abschnitt einer Transferbahn in

perspektivischer Ansicht;

Figur 2 eine Seitenansicht einer Bogenschuppung oder
-staffelung, auf die Haftkleber {bertragen
worden ist, in schematischer

Darstellung;

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung der Transferbahn nach Fig

1;

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Ubertragung des Haftklebers auf die
Bogenstaffelung nach Fig. 2; und

Figur 5 2zwei Varianten der Vorrichtung nach Figur 4.

Die Transferbahn 1 gemaf3 Fig. 1 besteht aus einer pa-
pierartigen Tragerbahn 2. Die Tragerbahn kann beispiels-
weise aus Kraftpapier mit einem Flachengewicht von etwa
100 g/cm2 oder aus einer nicht dehnbaren Polypropylenfo-
lie mit einem Flachengewicht von etwa 50-60 g/cm’ beste-
hen.Die bei der Darstellung gemdff Fig. 1 nach oben wei-
sende zu beschichtende Oberflache der Tragerbahn 2 1ist
mit einem ersten Trenner 4 vollfladchig beschichtet. Auf
der gegeniiberliegenden Rlckseite ist der Trager 2 mit
einem zweiten Trenner 3 vollfldchig beschichtet. Der
erste Trenner und der zweite Trenner sind so gewahlt,
da® der erste Trenner 4 fir den anschliefiend auf ihn
vollflachig aufzubringenden Haftkleber 5 weniger abwei-

send ist, also eine kleinere Trennkraft hat als der
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zweite Trenner 3 fur diesen Haftkleber 5.

Wird als Trenner eine Schicht auf Siliconbasis verwen-
det, kann der Grad der Haftkleberabweisung durch Wahl
der Schichtdicke eingestellt werden. So kann der erste
Trenner aus einer Siliconschicht von beispielsweise 3
g/cm’ Flichengewicht und der zweite Trenner aus einer
Siliconschicht von beispielweise 5 g/cm’ Flachengewicht
bestehen. Die Siliconschicht des ersten Trenners 4 wird
jedenfalls so dinn gewdhlt, daR durch sie kleine
Tragerbahnbereiche vorstehen kénnen, an denen dexr
Haftkleber sich binden kann. Der erste Trenner 4 kann
ein benetzungsfdrderndes, aber nicht transferhemmendes
Mittel auf Siliconbasis, wie etwa Lumiten von der BASF
sowie gegebenenfalls ein Vercikungsmittel auf
Starkebasis, wie etwa Colargral von der BASF enthalten.
Dagegen wird die Siliconschicht des zweiten Trenners 3
so dick gemacht, daff sie die Tragerbahn 2 fir den
Haftkleber vollstandig abschliefst und der Haftkleber
daher keine Haftmdglichkeit vorfindet.

Als Haftkleber 5 eignet sich ein Perl-Polymerisat, wie
es Dbeispielsweise 1in der US-Patentschrift 3,691,140
oder 1in den deutschen Patentschriften 28 36 319 oder
24 17 312 beschrieben ist. Verwendbar ist auch ein Per-
manent -Haftkleber beispielsweise zur Herstellung von
Haftetiketten, der eine wesentlich feinere Kd&rnung hat

als ein Perl-Polymerisat.

Das erwdhnte Perl-Polymerisat liegt vor der
Beschichtung als wassrige Dispersion vor. Wenn als
Trenner die genannte Siliconschicht benutzt wird, wird
zur Verbesserung der Haftung der Disperion auf dem
ersten Trenner der Dispersion vor der Beschichtung ein

Verdickungsmittel auf Stdrkebasis in geeigneter Menge
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zugesetzt. Ein geeignetes Verdickungsmittel ist
beispielsweise das unter der Bezeichnung Colagral im
Handel erh&ltliche Produkt. Ferner kommt in Betracht
der Zusatz eines Benetzungsmittels, beispielsweise das
unter dem Namen Lumiten erh&ltliche Mittel der BASF.
Durch diese der Dispersion vor der Beschichtung
zugegebenen Mittel wird eine ausreichende Benetzung der
das Perl-Poclymerisat enthaltenden Dispersion auf dem

ersten Trenner der Transferbahn gewdhrleistet.

Die Herstellung der Transferbahn 1 gelingt
beispielsweise mit der in Fig. 3 dargestellten Anlage,
bei der eine BAbrollstation 20, drei Beschichtungssta-
tionen 22, 24, 26 und eine Aufwickelstation 28
hintereinander angeordnet sind. In der Abrollstation 20
wird von einer auf Bocken um eine horizontale Achse
drehbar gelagerten Tragerbahnrolle 21 die Tragerbahn 2
kontinuierlich abgewickelt und Uber Umlenkrollen einem
Auftragwerk 23 der ersten Beschichtungsstation 22
zugefllhrt. In dem ersten Auftragwerk 23 wird auf die
Oberseite der Tragerbahn 2 mittels einer in einem
Siliconbad umlaufenden  Auftragwalze Siliconldsung
aufgetragen und anschlieflend auf die gewlinschte Starke
abkalandert. Dem Siliconbad kann gegebenenfalls das
Lumiten und eventuell auch das Cclargral =zugesetzt
sein. Die auf der Oberseite mit einer schwachen
Siliconschicht beschichtete Tragerbahn 2 wird
abstromseitig durch einen ersten Trockner 29 gefihrt,
in welchem das Ld&sungs- oder Dispergiermittel fir das
Silicon aus der aufgetragenen Dispersion ausgetrieben
wird, S0 dafs auf der den ersten Trockner 29
verlassenden Tragerbahn 2 oberflachig eine dinne
Siliconschicht als erster Trenner 4 aufgetragen ist.
Die so praparierte Tragerbahn wird 1in Forderrichtung

durch ein zweites Beschichtungswerk 25 gefihrt, in
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welchem mittels einer weiteren Auftragwalze auf die
RuUckseite der Tragerbahn eine weitere Siliconschicht
aufgetragen und anschliefiend auf die gewunschte
Schichtdicke eingestellt wird. Abstromseitig wird die
Tragerbahn durch einen zweiten Trockner 35 gefthrt, in
welchem das Losungs- oder Dispergiermittel fir die
riickseitige Beschichtung der Tragerbahn 2 ausgetrieben
wird, so daf? die den zweiten Trockner 35 verlassende
Tragerbahn 2 auf der Oberseite mit dem ersten Trenner 4
und auf der RuUckseite mit dem zweiten Trenner 3 von
grdBerer Schichtdicke versehen ist. Die soweit
ausgerlistete Trdgerbahn 2 wird abstromseitig hinter dem
zweiten Trockner 35 durch ein drittes Beschichtungswerk
27 geflihrt, 1in welchem auf den ersten Trenner eine
Dispersion des Perl-Polymerisats mittels einer weiteren
Auftragwalze aufgetragen wird. Der in dem Trog, in
welchem die Auftragwalze umlauft, enthaltenen
Perl-Polymerisat-Dispersion ist vorher das erwdhnte
Verdickungsmittel sowie das Benetzungsmittel in der
jewells gewlnschten Menge zugesetzt worden. Die Menge
des zuzusetzenden Verdickungsmittels darf nur so grofR
sein, dafd nach der Beschichtung der
Haftkleberdispersion auf dem ersten Trenner eine
zusammenhéngende, im wesentlichen einlagige
Perlenschicht aus Haftkleber auf dem ersten Trenner 4
der Tragerbahn 2 erhalten wird. Nach Durchlauf durch
eine {berschissige Dispersion von der Beschichtung
abstreifende BAbstreifstufe wird die Tragerbahn durch
einen dritten Trockner 37 geflhrt, in welchem der
gesamte Wasseranteil der Klebstoffbeschichtung sowie
des Verdickungsmittels und des Benetzungsmittels
ausgetrieben wird. Den dritten Trockner 37 verlafit
danach eine Transferbahn 1, die auf der Rickseite mit
dem zweiten Trenner hoher Trennkraft und auf der

Oberseite mit einem Trenner geringer Trennkraft sowie
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auf diesem mit Haftkleber in Form eines
Perl-Polymersiats versehen ist. Die Transferbahn 1 wird
in der Aufrollstation 28 auf eine Vorratstrommel zu
einer Rolle 55 aufgewickelt. Nach Trennung der
aufgewickelten Transferbahn von der aus dem dritten
Trockner 37 nachgelieferten Transferbahn 1 ist die
Rolle 55 mit aufgewickelter Transferbahn

transportbereit.

Der auf die Transferbahn 1 aufgebrachte Haftkleber 5
wird in der im ganzen mit 60 bezeichnten Vorichtung
gemaf Fig. 4 auf Bogen aus Papier oder dgl. Material
aufgetragen. Die Vorrichtung 60 ruht auf einem verfahr-
baren Untergestell 61, in welchem die Antriebe fir die
verschiedenen nachfolgend noch zu beschreibenden Walzen
untergebracht sind. Jeder Bogen aus einem Bogenstapel
62, dessen Stirnkante gegen eine Anlagefldche 66
anliegt, wird durch die Vorrichtung 60 in Fdrderrich-
tung 63 transportiert und in einen Bogensammler 64 am
Ende der Vorrichtung 60 ausgegeben oder auf eine Rolle

65 aufgewickelt.

Die Vorrichtung 60 besitzt einen Vereinzlungsabschnitt
72, ein diesem in Forderrichtung 63 nachgestaltete
Schuppungs- nnd Staffelungsvorrichtung 74 sowie einen
Transferabschnitt 76, der dem Staffelungsabschnitt 74

nachgeschaltet ist.

Der Vereinzlungsabschnitt 72 weist eine Saugwalze 80
auf, die unterhalb der Anlagefldche 66 des Stapels 62
angeordnet ist und mit hoher Umdrehungszahl von bei-
spielsweise 10.000 Umdrehungen pro Stunde (je mnach Bo-
genart) um 1ihre zur Vorderkante des Stapels 62 paral-
lele Achse drehangetrieben ist. Die Saugwalze 80 ist

eine Hohlwalze und weist Uber ihre Peripherie mehrere
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gleichverteilte achsparallele Saugschlitze auf . Im
Inneren der Hohlwalze sitzt im wesentlichen ortsfest
ein Ansaugkanal, der unmittelbar unterhalb des jeweils
dem untersten Bogen des Stapels 62 Dbenachbarten
Saugschlitzes endet. Wenn der Ansaugkanal an eine Saug-
pumpe angeschlossen 1ist und die Saugwalze 80 in Umdre-
hung versetzt ist (und =zwar in der Darstellung nach
Fig. 4 in Uhrzeigerrichtung), wird der jeweils unterste
Bogen des Stapels 62 von einem unter ihm vorbei
laufenden Saugschlitz angesaugt und in Férderrichtung
63 unter dem Stapel 62 abgezogen. Der abgezogene Bogen
gelangt unmittelbar hinter der Saugwalze zwischen zwei
nicht dargestellte Walzen eines Walzenpaares, von denen
eine angetrieben ist und dem abgezogenen Bogen eine
relativ hohe Vorschubgeschwindigkeit erteilt, die der
Geschwindigkeit entspricht, mit der der Bogen von dem
Stapel 62 abgezogen worden ist. Die Bogen des Stapels
62 werden daher von unten nacheinander vom Stapel 62
abgezogen, wobei die Vorderkante 33 eines folgenden
BRogens 12 noch geringfligig Uber der Hinterkante eines

vorangehenden Bogens 11 liegt.

Die Schuppungs- und Staffelungsvorrichtung 74 weist
zwel in Vorschubrichtung 63 beabstandete Walzenpaare
82, 84 auf, von denen Jjewelils eine Walze angetrieben
ist. Die Geschwindigkeit, mit der die Walzen der
Walzenpaare 82, 84 angetrieben sind, ist wesentlich
kleiner als die Abzugsgeschwindigkeit eines Bogens vom
Stapel 62. Daher gleitet ein nachfolgender Bogen weiter
tber die Cberseite eines in Forderrichtung 23
vorangehenden Bogens, und zwar in solchem Ausmafs, dafR
zwischen der Vorderkante 31 eines vorangehenden Bogens
11 und der Vorderkante 33 eines nachst nachfolgenden,
fast ganz auf ihm 1liegenden Bogens 12 ein konstanter

Abschnitt d, Schupp- oder Staffelhdhe genannt,
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verbleibt (Fig. 2). Durch Abbremsen der von der
Saugwalze 80 vom Stapel 62 abgezogenen Bogen in der
Staffelungsvorrichtung 74 wird daher eine Staffelung
oder Schuppung der Bogen erreicht, die schematisch in
Fig. 2 dargestellt ist. Dieser gestaffelte oder ge-
schuppte Bogenstrom 10 aus aufeinander folgenden, weilt-
gehend tibereinander liegenden Bogen, wie in Fig. 2 an-
hand der Bogen 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19 dar-
gestellt, =zeichnet sich dadurch aus, dal? zwischen den
Vorderkanten in Fdrderrichtung 23 aufeinander folgender
Bogen der erwdhnte Abstand d bleibt. Dieser Abstand
kann in einem konkreten Ausfihrungsbeispiel 1,5 bis 2,0
cm betragen (= Schuppung) . Durch Erhdhung der
Antriebsgeschwindigkeit der angetriebenen Walzen des
Walzenpaares 82, 84 kann das Mafs der Schuppung oder
Staffelung, d.h. die Grofle von d nach Wunsch vergrodfiert

werden (= Staffelung).

Die geschuppten oder gestaffelten Bogen gelangen nach
der Vorrichtung 74 zwischen eine Druckwalze 86 und eine
untere in Richtung auf die Druckwalze elastisch
gelagerte Gegendruckwalze 88 des Transferabschnittes
76, wobei eine von beiden angetrieben ist. Die
Druckwalze 86 und die Gegendruckwalze 88 liegen im Weg
der Transferbahn 1 durch die Vorrichtung 60. Ferner
erhebt sich tber den Durchlaufweg der Bogen durch die
Vorichtung 60 ein massiver Sténder 71, aus dem in
Forderrichtung 63 beabstandet zwei Dorne 73 und 75
vorstehen. Auf dem vordersten Dorn 73 sitzt eine Rolle
55, welche aus der Vorrichtung geméfs Fig. 3 erzeugt
worden ist und eine aufgewickelte, mit Haftkleber 5
beschichtete Transferbahn 1 enthalt. Wenn die
Gegendruckwalze 88 aus dem Transferabschnitt 76 in
Richtung des Pfeiles f 88 angetrieben ist, dreht sich
die Rolle 55 in Richtung des Pfeiles £ 55, weil das
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Transferband nach Abziehen von der Rolle 55 iber eine
Umlenkwalze 77 und von dieser in den Spalt zwischen der
Druckwalze 86 und der Gegendruckwalze 88 gefithrt ist.
Oberhalb der Druckwalze 86 ist eine weitere Umlenkwalze
87 angeordnet und in Vorschubrichtung 63 hinter der
Umlenkwalze 87 sitzt eine Trennleiste 89, die sich
dicht oberhalb des Bogenstroms quer zZuxy
Vorschubrichtung 63 erstreckt. Die aus dem Spalt zwi-
schen Druckwalze 86 und Gegendruckwalze 88 kommende
Transferbahn 1 wird um die Trennleiste 89 und von die-
ser zu der Umlenkwalze 87 gefihrt, so dafd die Transfer-
bahn unter Bildung eines stumpfen Winkels zur
Vorschubrichtung 63 um die Umlenkwalze 87 umlduft und
von dieser auf die mit der Gegendruckwalze 88 syncron
drehangetriebene, auf dem Dorn 75 sitzende Rolle 65

aufgewickelt wird.

Die gestaffelten Bogen laufen in den Spalt zwischen der
Druckwalze 86 bzw. dem Haftkleber 5 der Transferbahn 1
und der Gegendruckwalze 88 ein und gelangen dort unter
Druck in Kontakt mit der Auflienseite des Haftklebers 5.
Da die Oberseite der Bogen des Stapel 62 wenigstens in
einer von der Vorderkante der Bogen ausgehenden
Breite d mit einem Haftvermittler beschichtet sind,
wird der Haftkleber 5 beim gemeinschaftlichen Duchlauf
des Transferbandes 1 und der gestaffelten Bogen
zwischen der oberen Druckwalze 86 und der
Gegendruckwalze 88 auf den freibleibenden, dafl heiflt
vom nachfolgenden Bogen nicht abgedeckten Teil der
Oberseite eines Bogens, also auf einen parallel zur
Vorderkante 31 des vordersten Bogens 11 liegenden
Streifen der Breite d Ubertragen und haftet dort. Bei
Durchlauf der gestaffelten Bogen zwischen den Walzen 86
und 88 wird also auf die jeweils vordersten

Bogenabschnitte der Breite d eine zusammenhangende
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Haftkleberlage 5 vom ersten Trenner 4 der Transferbahn

1 Ubertragen.

Der weitere Weg der auf diese Weise haftkleberbeschich-
teten, gestaffelten oder geschuppten (je nach der Groéfe
von d) Bogen durch die Vorrichtung 60 fdhrt dann von
dem Transferabschnitt 76 zu dem Bogensammler 64,
nachdem die Staffelung der Bogen aufgehoben und
anschlieffend die Bogen Ubereinander wie dargestellt als
Stapel abgelegt werden. Selbverstdndlich ist die
Rlickseite der Bogen mit einer Abldsehilfe (Release)
beschichtet, so daf3 die auf ihrer Oberseite mit
Haftkleber versehenen Bogen nicht aneinander haften.
Die vom Haftkleber befreite Transferbahn lauft wvon der
Umlenkwalze 87 auf die Rolle 65.

Wird dagegen die Transferbahn unter spitzem Winkel zur
Vorschubrichtung 63 abgezogen, werden die am Haftkleber
haftenden geschuppten oder gestatffelten Bogen von der
noch mit Haftkleber beschichteten Transferbahn
mitgenommen und Uber die weitere Umlenkwalze 87 gelenkt
und mit auf die Rolle 65 aufgewickelt. Dazu wird die
Trennleiste 89 in Fig. 4 entfernt und die Walze 87

wesentlich weiter nach rechts versetzt.

Wenn die auf der Rolle 55 aufgewickelte Lange des
Transferbands verbraucht ist, findet sich das Transfer-
band 1 ohne Haftkleber vollstdndig auf der Rolle 65. Es
kann dann erneut wieder als Rolle 50 der vorstehend im
Zusammenhang mit Fig. 3 beschriebenen Abrollstation 20

zugeflithrt und wieder mit Haftkleber beschichtet werden.

Von den beiden in Figur 5 dargestellten Varianten der
Vorrichtung nach Figur 4 betrifft die erste Variante

eine Ausfihrungsform, bei der die das Transferband 1
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tragenden Rollen 55 wund 65 1in dem Untergestell 61
untergebracht sind. Auf der Rolle 55a 1ist das
Transferband la mit Haftkleberbeschichtung 5a auf eine
Hulse 73a aufgewickelt, die drehbar auf einem mit dem
tragenden Gerlst des Unterbaus 61 fest verbundenen
Trager 7la befestigt ist. Die Transferbahn 1la lauft
Uuber die gemdfzs Pfeil f 88 angetriebene Gegendruckwalze
88 und von dieser auf eine Hiilse 75a, die drehbar an
einem weiteren von dem Unterbau 61 getragenen Trager
72a befestigt ist.

In diesem Ausfihrungsbeispiel sind die einzelnen Bogen
des Bogenstapels 62 bei der Darstellung nach Figur 5
auf der Unterseite mit Haftvermittler oder Haftgrund
(Primer) und auf der Oberseite mit einer Abldsehilfe
{Release) beschichtet. Die 1in Figur 2 dargestellte
Schuppung durch die Schuppungs- und
Staffelungsvorrichtung 74 bleibt erhalten, wobei von
jedem Bogen der hintere untere Abschnitt der Breite d
zum Auftrag von Haftkleber aus der Transferbahn 1la

freiliegt.

Die Transferbahn la wird durch die Gegendruckwalze 88
zusammen mit den geschuppten oder gestaffelten Bogen
durch den Spalt zwischen der Gegendruckwalze 88 und der
Andruckwalze 86 gezogen, wobei die Transferbahn la von
unten gegen den Bogenstrom geprefit wird. Der die beiden
Walzen verlassende Bogenstrom wird durch die hierx
unterhalb deselben angeordnete Trennleiste 89%a von dem

Transferband 1la getrennt und von einer abstromseitigen

Saugwalze 90, die mit einer unter 1ihr angeordneten
mitlaufenden Walze 91 einen weiteren Walzenspalt
bildet, ergriffen. Ein endloser oberer Gurt 92,

bestehend aus mehreren parallel laufenden Bandern,

lauft gemafl Pfeil 93 um die Saugwalze 90 sowie eine
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abstromseitig =zu dieser angeordnete Walze 95 um, und
ein unterer Gurt 96, der ebenfalls mehrere parallel
laufende Béander aufweist, 1l&uft gemdfs Pfeil 97 um die

Walze 91 sowie eine abstromseitig zu dieser unter der
Walze 95 angeordnete Walze 98 wum. Der Abstand der
Saugwalze 90 mit zugeordneter Walze 91 zur Trennleiste
89a ist verstellbar und abhangig von der
zZzuschnittlénge. Die Saugwalze 90 sowie die weiteren
Walzen 91, 95, 98 drehen so schnell, daR die
geschuppten oder gestaffelten Bogen wieder vereinzelt
werden. Die auf diese Weise langs des Vorschubweges
zwischen dem Saugwalzenpaar 90, 91 und Walzenpaar 96,98
vereinzelten Bogen werden 1in den Bogensammler 64
ausgegeben und gestapelt. In diesem Bogensammler
befinden sich {bereinander die einzelnen Bogen, deren
in Fé&rderrichtung 63 hintere untere Kante in der Breite
d (bis auf den untersten Bogen des Stapels) mit
Haftkleber beschichtet ist.

Die zweite Variante der Vorrichtung nach Figur 5 sieht
als weiter Ausfdhrungsform dexr Erfindung einen
verkleinerten, sich Uber die Vorrichtung 60 erhebenden
Stander 71b vor, auf welchem die Rolle 55 wie bei dem
in Figur 4 dargestellten Ausfihrungsbeispiel in
Rechtung des Pfeiles f 55 drehbar gehalten ist. Die
Gegendruckwalze 88 zieht das mit Haftkleber 5
beschichtete Transferband 1 zusammen mit den gemaf
Figur 2 geschuppten oder gestaffelten Bogen in den
Walzenspalt zwischen der Gegendruckwalze 88 und der
Andruckwalze 86 ein, wobei die Transferbahn 1 von oben
auf den Bogenstrom gepref3t wird, und Ubertragt der
Haftkleber auf die einzelnen Bogen, die bei diesem
Ausfihrungsbeispiel wieder auf der Oberseite mit
Haftvermittler (Primer) und auf der Unterseite mit

einer Abldsehilfe (Release) Dbeschichtet sind. Auf der
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Abstromseite des Walzenspaltes zwischen den Walzen 86,
88 lauft das Transferband 1 auf die Hlilse 75a, die im
Untergestell 61 der Vorrichtung drehbar gehalten ist.
Hierbei werden die geschuppten oder gestaffelten Bogen
von der Transferbahn 1 mitgenommen und mit der

Transferbahn zur Bildung der Rolle 65a aufgewickelt.

Im Unterschied zu der Ausflhrungsform der Erfindung,
bei der die Hilse 75a wie die Hulse 75 oberhalb des
Bogenstroms gehalten ist, wird das Transferband bei dem
zuletzt erwdhnten Ausfihrungsbeispiel mit den
geschuppten oder gestaffelten Bogen so auf die Hilse
75a aufgewickelt, dafs die Bogen aufsen liegen.
Selbstverstandlich kénnen in dieser Ausfiuhrungsform der
Erfindung die die Saugwalze und die zugehdrigen
weiteren Walzen umfassende Vereinzelungsstation sowie

der Bogensammler 64 und die Trennleiste 89%a entfallen.
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ANSPRUCHE

1. Transferbahn (2), deren Oberseite mit einem ersten
Trenner (4) und deren Unterseite mit einem zweiten
Trenner (3) beschichtet ist, wobei der zweite Tren-
ner (3) eine wesentlich starkere Trennkraft auf -
weist als der erste Trenner (4), dadurch gekenn-
zeichnet, daf der erste Trenner (4) mit selbstkle-
bendem Haftkleber (5) zum Ubertragen des Haftkle-
bers auf Zuschnitten (Bogen) aus Papiexr oder

dergleichen Material beschichtet ist.

2. Transferbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR der erste Trenner ein Dbenetzungsfdrderndes
aber nicht transferhemmendes Mittel auf Sili-

ca-Basis enthalt.

3. Transferbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die Dispersion ein Verdickungsmittel auf
Starkebasis enthalt.

4. Transferbahn nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daf die Dispersion ein Benetzungs-
mittel enthdlt.

5. Transferbahn nach einem der vorstehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daff der erste Trenner voll-

flachig mit dem Haftkleber (5) beschichtet ist.

6. Transferbahn nach einem der Ansprlche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daR der erste Trenner mit dem

Haftkleber (5) in La&ngsstreifen beschichtet ist.

7. Transferbahn nach einem der Ansprlche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, daR der erste Trenner (4) in
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quer- und la&ngsliegenden Flachen mit dem Haftkleber
(5) bedruckt ist.

Transferbahn nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dafd der Haftkleber aus
einer waRrigen Dispersion mit einem selbstklebendem

Perl-Polymerisat besteht.

Transferbahn nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf der Haftkleber permanent
klebend ist.

Transferbahn nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dald sie auf einer Rolle

(55) aufgewickelt ist.

Transferbahn nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daff sie bei Kontakt des
Haftklebers (5) mit den Bogen (11...19) zusammen
mit den an ihr anhaftenden Bogen flr die Weiter-
verarbeitung bevorratet, vorzugsweise aufgewickelt

ist.

Transferbahn nach einem oder mehreren der vorstehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daff sie nach
Ubertragung des Haftklebers (5) auf einen Bogen zur
erneuten Haftkleberbeschichtung wieder aufgewickelt

wird.

Verfahren zur Herstellung einer Transferbahn nach
einen der vorstehenden Ansprlche, dadurch gekenn-
zeichnet, daff der erste Trenner (4) mit einem benect-
zungsfdrdernden aber nicht transferhemmenden Mittel

auf Silica-Basis versetzt ist.
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14 . Verfahren zur Herstellung einer Transferbahn nach
einem der vorstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der erste Trenner (4) mit cinem
selbstklebenden Haftkleber (5) in Form einer WAaSSsTi-
gen Dispersion eines Perl-Polymerisats zur Ubertra-
gung des Haftklebers auf Bogen aus Papier oder der-

gleichen Material beschichtet wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 und 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Dispersion vor der Beschichtung
ein Verdickungsmittel auf Starkebasis zugesetzt

wird.

16. Verfahren nach Anspruch 13 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Dispersion vor der Beschichtung

ein Benetzungsmittel zugesetzt wixd.

17. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, da® der Haftkleber mittels
Gravurzylinder, knife-over-roll oder mittels
Schlitzdise, Zentrifuge oder durch Spriuhen auf den

ersten Trenner aufgetragen wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daR der Haftkleber durch Sieb-

druck oder Prigedruck aufgetragen wird.

19. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daR die Transfierbahn nach der

Beschichtung getrocknet wird.

20. Verfahren nach einem der Ansprtuche 13 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daR die mit Haftkleber (5) be-
schichtete Transferbahn (1) auf eine Rolle (55 auf-

gewickelt wird.
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21. Verfahren nach einem der Ansprlche 13 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daf® die Transferbahn nach
Ubertragung des Haftklebers (5) auf die Bogen
(11...19) zusammen mit den an ihr anhaftenden Rogen
filr die Weiterverarbeiltung bevorratet, vorzugsweise

aufgewickelt wixd.

22. Verfahren nach einem der Ansprlche 13 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daff die Transferbahn nach
Ubertragung des Haftklebers (5) auf einen Bogen zur
erneuten Haftkleberbeschichtung wieder aufgewickelt

wird.

23. Vorrichtung zur Verwendung einer Transferbahn nach
einem der Anspriche 1 bis 8, gekennzeichnet duxch
eine erste Lagervorrichtung (71, 73) fiUr das drehba-
re Halten einer Vorratsrolle (55) aus mit Haftkle-
ber (5) beschichteter Transferbahn (1), durch einen
Transferabschnitt (76) mit Umlenkwalze (86) fir die
Transferbahn und einer mit der Umlenkwalze (86) zu-
sammenwirkenden Andruckwalze (88) sowie durch eine
zweite Haltevorrichtung (71, 75) £fUr eine Rolle
(65) zur Aufnahme der Transferbahn (1) wund durch
eine Zuflhreinrichtung (72, 74) fur auf ihrer Ober-
seite mit Haftvermittler Dbeschichtete Bogen zum
Spalt zwischen der Umlenkwalze (86) und der Andruck-
walze (88).

24 . Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich-
net, daf die Bogen dem Spalt geschuppt oder gestaf-
felt =zugefihrt werden, wobei die Vorderkante (33)
eines folgenden Bogens (12) Uber dem vorhergehenden

Bogen (11) liegt.
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25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 oder 24, da-
durch gekennzeichnet, dafs unter einer Anlageflache
(66) eines Stapels (62) von Bogen eine Bogenent-
nahmevorrichtung (80) angeoxrdnet ist, der eine
Schupp- oder Staffelungsvorrichtung (74) in Bogen-
fdrderrichtung (63) nachgeschaltet 1ist, wobel die
Bogen dem Stapel von unten mit hoher Geschwindig-
keit einzeln entnommen und in der Schupp- oder Staf-
felvorrichtung (74) derart abgebremst werden, daf?
die Bogen mit vorgegebener Hohe (d) geschuppt oder
gestaffelt sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich-
net, daR das Ausmaft der Abbremsung der Bogen in der
Schupp- oder Staffelvorrichtung (74) entsprechend

einer gewinschten Hohe (d) gesteuert wird.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriche 23 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, daf die Transferbahn hinter
der Umlenkwalze (86) in derart spitzem Winkel zur
Vorschubrichtung (63) der Bogen abgezogen wird,
daR die die Andruckwalze (86) verlassenden Eogen
vom Haftkleber (5) der Transferbahn (1) mitgenommen
und mit der Transferbahn (1) auf die Rolle (65) auf-

gewickelt werden.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriche 23 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, daf® die Transferbahn hinter
der Umlenkwalze (86) in derart stumpfen Winkel =zur
Vorschubrichtung (63) der Bogen abgezogen wird, dafs
die mit Haftkleber (5) beschichteten Bogen von der
Transferbahn getrennt und in einer Bogensammelvor-

richtung (64) gesammelt werden.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich-
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net, daR in Vorschubrichtung (63} der Bogen hinter
oder an Stelle der Umlenkwalze (86) eine Umlenklei-
ste (89) angeordnet ist, um welche die Transferbahn
scharfkantig in stumpfem Winkel =zur Vorschubrich-

tung (63) der Bogen umgelenkt wird.

Zuschnitte oder Bogen aus Papier nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf® sie auf der mit Hafcver-
mittler (Primer) zu Ubertragenden Seite mit einem
Haftgrund und riickseitig mit einer Abldésehilfe (Re-

lease) beschichtet sind.
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