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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- Fig.1
tung zum Auftragen eines Klebers (2) auf einem 1
Substrat (3) mittels eines Tiefdruckverfahrens, wobei Sl
der Kleber (2) unter Verwendung zweier rotierender :
Walzen, von welchen eine als Druckformzylinder (5)
und eine als Presseur (6) ausgebildet ist, nurin
vordefinierten Bereichen auf das Substrat (3) aufge-
tragen wird, wobei sich der Druckformzylinder (5)
und der Presseur (6) in einer Transportrichtung des
Substrates (3) mitdrehen.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen eines Klebers (2)
auf einem Substrat (3) mittels eines Tiefdruckverfahrens, wobei der Kleber (2) unter Ver-
wendung zweier rotierender Walzen, von welchen eine als Druckformzylinder (S) und eine
als Presseur (6) ausgebildet ist, nur in vordefinierten Bereichen auf das Substrat (3) auf-
getragen wird, wobei sich der Druckformzylinder (5) und der Presseur (6) in einer Trans-
portrichtung des Substrates (3) mitdrehen,

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen eines Klebers auf einem Substrat mit-

tels eines Tiefdruckverfahrens.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer bandférmigen Kunsistoff-
folie, welche zumindest ein Druckbild aufweist und mit einem Kleber versehen ist.

Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Auftragen eines Klebers auf ein Sub-

strat mitlels eines Tiefdruckverfahrens.

Aus der DE 197 24 648 ist ein Verfahren bekannt geworden, bei welchem ein Haftkleber
rasterformig auf ein Substrat, wie eine Papierbahn oder eine mit Silikon beschichtete Pa-
pierbahn, etc., mittels eines Sieb-, Flexo- oder Tiefdruckverfahrens aufgebracht wird, Die
bekannten Verfahren weisen jedoch den Nachteif auf, dass sich mit ihnen kein exakter
Auftrag des Klebers ausschliefilich und genau in vorgegebenen Regionen verwirklichen
idsst, da es zu einem ungewoliten Verteilen des Klebers auf dem Substrat wahrend des
Auftragens kommen kann. Vor allem bei bedruckten Folien ist dies von Nachteil, da hier
oftmals eine genaue und exakte Abgrenzung von Kleber aufweisenden Zonen und be-
druckten Zonen gewunscht ist. DarlUber hinaus kann es wahrend eines Verarbeitungs-
vorgangs des Substrates notwendig sein, dass die kleberfihrende Seite des Substrates
Kontakt mit Fihrungsschienen oder 8hnlichen Bestandteilen der Verarbeitungsmaschine
hat. Ein nicht exakl oder voliflachig aufgetragener Kleber kann hier ein Verkleben verur-

sachen und zu Maschinenausfallen flhren.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, einen partiellen und in genau definierten Berei-
chen erfolgenden Kleberauftrag auf ein Substrat zu ermdgtichen.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgeman
dadurch geldst, dass der Kleber unter Verwendung zweier rotierender Walzen, von wel-

chen eine als Druckformzylinder und eine als Presseur ausgebildet ist, nur in definierten
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Beregichen auf das Substrat aufgetragen wird, wobei sich der Druckformzylinder und der

Presseur in einer Transportrichtung des Substrates mitdrehen.

Es ist ein Verdienst der Erfindung, einen exakten Kleberauftrag auf das Substrat zu er-
maoglichen, wobei die Oberflache des Druckformzylinders entsprechend der Geometrie
der Zonen, in welchen der Kleber aufgetragen werden soll, ausgebildet ist. Aufgrund des
erfindungsgemafien Kleberauftrages mit einem Tiefdruckverfahren im Gleichlaufprinzip
wird auch eine sehr scharfe und prézise Abgrenzung des Kleberrandes zu einer kleber-

freien Zane erzielt,

Ein gleichmaniger Kieberauftrag mit einer sehr scharfen und sauberen Kante zwischen
Bereichen mit Kleber und ohne Kleber lasst sich dadurch erreichen, dass der Kleber mit-
tels zumindest einer auf der Oberflache des Druckformzylinders angebrachten Vertiefung
aufgebracht wird, die in einem in Bezug auf die Drehrichtung des Druckformzylinders vor-
deren Abschnitt eine groftere Tiefe aufweist als in einem hinterem Abschnitt.

Die eingangs genannte Aufgabe lasst sich auch mit einem Verfahren zur Herstellung einer
bandférmigen Kunstsiofffolie, welche zumindest ein Druckbild aufweist und mit einem
Kleber versehen ist, erfindungsgemaf dadurch ldsen, dass der Kleber nach dem erfin-
dungsgemafen Verfahren aufgetragen wird.

Gemaf einer vorteithaften Variante der Erfindung wird als Kleber ein selbstklebender Kle-
ber verwendet. Diese Ausflihrungsform ist vor allem flir Anwendungen von Vorteil, in wel-
chen die Folie erst zu einem spéteren Zeitpunkt auf einen Gegenstand aufgeklebt werden

soll.

Eine exakte Ausrichtung des Klebers und des Druckbilds wird dadurch erieichtert, dass
das Druckbild vor dem Auftragen des Klebers auf die Folie aufgebracht wird.

Um die exakte Ausrichiung des Kleberaufirags zu Uberprifen, kann zumindest eine Posi-
tion des aufgetragenen Klebers auf dem Substrat optisch erfasst werden.

Gemar} einer vorteilhaften Variante der Erfindung wird als Folie eine transparente Fclie
verwendet. Diese Ausflihrungsform der Erfindung ist vor allem dann von Vorleil, wenn
der Kleber und das Druckbild auf derselben Seite der Folie aufgetragen werden. Das
Druckbild kann dann in einem aufgeklebten Zustand durch die transparente Folie hindurch

wahrgenommen werden und ist auch gegen Verschmutzungen geschiitzt,
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Um ein Verblocken der Folie bei einem Aufrollen zu verhindern, kann auf eine dem Kleber
gegentberliegende Seile der Folie zumindest eine Antihaftbeschichtung, insbesondere

eine Silikonbeschichtung aufgebracht werden.

Eine bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, dass mit dem erfindungsgemaRen Ver-
fahren eine Banderole fir eine Zigarettenverpackung hergestellt wird. Diese Ausflihrungs-
form der Erfindung hat den Vorteil, dass hiermit sehr viele Schwierigkeiten, die mit der
Herstellung von Banderolen flr Zigarettenverpackungen, verbunden sind, insbesondere
gine exakte Aufbringung des Klebers in Ausrichtung zum dem Aufdruck der Banderole,
geldst werden kdnnen.

Die oben genannte Aufgabe |dsst sich auch mit einer Vorrichtung der eingangs genannten
Art ldsen, welche erfindungsgemdl einen Druckformzylinder und einen Presseur aufweist,
wobei der Druckformzylinder und der Presseur als in einer Transportrichtung des Substra-
tes mitdrehend angetriebene Walzen ausgebiidet sind.

Um einen gleichmafiigen Kleberauftrag mit einer sehr scharfen und sauberen Kante zwi-
schen Bereichen mit Kleber und ohne Kleber zu erzielen, kann der Druckformzylinder an
seiner Oberflache zum Auftragen des Klebers auf das Substrat zumindest eine Vertiefung
aufweisen, die in einem in Bezug auf die Drehrichtung des Druckformazylinders varderen
Abschnitt eine grofere Tiefe aufweist als in einem hinterem Abschnitt.

Darlber hinaus kann die Vorrichtung zumindest ein optisches Messmittel zur Erfassung

der zumindest einer Position des aufgetragenen Klebers auf dem Substrat aufweisen.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht einschran-
kender Ausfuhrungsbeispiele ndher erldutert, welche in den Zeichnungen dargestellt sind.

In diesen zeigen schematisch:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Vorrichtung;

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Druckformzylinder der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine mit ;ier Vorrichtung aus Fig.1 hergestellte Falie und
Fig. 4 eine perspektivische Ansicht des Druckformzylinders aus Fig. 2.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-

men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
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sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageédnderung sinngeman auf die neue Lage
zu (Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen fir sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgemafie Losungen darstellen.

Geman Fig. 1 weist eine erfindungsgemafe Vorrichtung 1 zum Auftragen eines Kiebers 2
auf ein Substrat 3 eine Tiefdruckvorrichtung 4 auf. Die Tiefdruckvorrichtung 4 umfasst

einen Druckformzylinder 5 und einen Presseur 6.

Das Substrat 3 ist von fldchiger, bandférmiger Struktur und bevorzugterweise eine Kunst-
stofffolie, die farblos transparent aber auch mit Farbpigmenten versetzt sein kann. Jedoch
kann das Substrat 3 auch aus jedem anderen Material sein.

Der Druckformzylinder 5 und der Presseur 6 sind erfindungsgemaf als in einer Transport-
richtung des Substrates 3 mitdrehend angeiriebene Walzen ausgebildet. Die Transport-
richtung des Substrates 3 ist in Fig. 1 mit einem Pfeil angegeben und erfolgt in der Dar-

steliung von links nach rechts.

Bei dem erfindungsgemalien Verfahren wird nun der Kleber 2 mittels des Druckformzylin-
ders 5 und des Presseurs 6 aufgetragen. Zur Aufnahme des Klebers 2 kann der Druck-
formzylinder 5 beispielsweise in einen Behélter mit dem Kleber 2 eintauchen. In der Ober-
flache des Druckformzylinders 5 sind Vertiefungen, ,Napfchen", angebracht, welche zur
Aufnahme des Klebers 2 vorgesehen sind. Abschnitte, welche keinen Kleber 2 aufneh-
men sollen, sind im Verhélitnis zu den Napfchen auf einem konstanten héheren Niveau.
Uberschiissiger Kleber 2 kann beispielsweise mit einer Rakel 7 von der Oberfliche des
Druckformzylinders 5 abgestrichen werden, sodass sich der Kleber 2 nur in den Népfchen
befindet.

In Fig. 2 ist ein Oberflachenabschnitt des Druckformzylinders 5 gezeigt. Die Oberfliche
des Druckformzylinders 5 ist entsprechend der gewlinschten Form und Lage der Auftrags-
flachen des Klebers 2 auf dem Substrat 3 ausgebildet. In der vorliegenden Darsteliung
sind die Vertiefungen bzw. ,Napfchen” mit dem Bezugszeichen 8 bezeichnet. Die Oberfia-

chenabschnitte 9, die keinen Kieber 2 aufnehmen, liegen bevorzugterweise auf dem glei-
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chen Niveau und sind gegenliber den Napfchen 8 erhdht. Die Népfchen 8 sind in einem
Abstand a voneinander auf der Oberflache des Druckkopfzylinders 5 angeordnet. An die-
ser Stelle sei jedoch erwahnt, dass die Napfchen 8 in jeder gewiinschten Anordnung auf
der Oberfliche des Druckkapfzylinders 5 angecrdnet sein kénnen.

Durch den von dem Presseur 6 ausgetibten Anpressdruck erfolgt eine Ubertragung des
Klebers 2 von dem Druckkopfzylinder 5 auf das Substrat 3. Presseur 6 und Druckfarmzy-
linder 5 werden erfindungsgemal im Gleichiaufprinzip betrieben. Entsprechend diesem
Prinzip drehen sich der Presseur 6 und die Druckwalze 5 in Transporirichtung des Sub-
strates 3. Die Relativbewegungen von Presseur 6 und Druckformzylinder 5 entsprechen
hierbei den Bewegungen zweier ineinander greifender Zahnrader. Durch die erfindungs-
gemiie Anordnung lasst sich das Abbild der Oberflache des Druckformzylinders 5 exakt
auf das Substrat 3 lbertragen.

Die erfindungsgemalle Vorrichtung 1 kann auch zur Herstellung einer in Fig. 3 dargestell-
ten Kunststofffolie 14 verwendet werden, welche Druckbilder 15 aufweist und mit dem
Kleber 2 versehen wird.

Die Kunststofffolie 14 kann beispielsweise eine MOPP, BOPP, PET, PVC, OPS, PE, PLA
Folie sein. Auch coextrudierte, laminierte oder anderweitig veredelte Folien kénnen ver-
wendet werden. Das Folienmaterial kann sowohl transparent, als auch mit Farbpigmenten
versetzt sein. Die Oberflache der Kunststofffolie 14 kann glatt sein oder eine spezielle
Struktur aufweisen, um beispielsweise haptische Effekte zu erzielen. Weiters kann die
Bedruckbarkeit durch Einsatz chemischer oder mechanischer Verfahren optimiert sein.

Die Verwendung einer transparenten Kunststofffolie 14 ist vor allem zur Herstsllung von
Banderolen flir Zigarettenverpackungen von Vorteil, da bei Zigarettenverpackungen, bei
welchen an ihrem oberen Packungsrand Gesundheitswarnungen aufgedruckt sind, diese
Warnungen trotz der Anbringung einer Banderole lesbar sein mussen. Dariber hinaus
werden aus einem weichen Material hergestellte Zigarettenverpackungen oflmais an ih-
rem oberen Packungsrand durch die Banderole zusammengehalten, sodass ein Anbrin-
gen der Banderole im Bereich der aufgedruckten Gesundheitswarnung unumgangiich sein
kann. Durch die Verwendung einer transparenten Kunststofffolie 14 kann gewahrleistet
werden, dass trotz Anbringung der Banderole eine auf der Zigarettenpackung aufgedruck-
te Gesundheitswarnung gelesen werden kann.
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Das Druckbild 15, welches eine Banderole darstellen kann, kann mittels einer in Fig. 1 mit
dem Bezugszeichen 13 versehenen Druckvorrichtung auf die Kunststofffolie 14 aufge-
bracht werden. Hierbei kénnen unterschiedlicher Druckverfahren zum Einsatz kommen,

beispielsweise Tief-, Flexo, Digital- oder Rollenoffset-Verfahren,

Bevorzugterweise wird das Druckbild 15 auf die gleiche Seite der Kunststofffolie 14 auf-
gebracht, auf der auch der Auftrag des Klebers 2 erfolgt. Auf der Riickseite, also auf der
dem Kleber 2 und dem Druckbild 15 abgewandten Seite kann die Kunststofffolie 14 eine
Antihaftbeschichtung, beispielsweise in Form einer Silikonbeschichtung aufweisen. Hier-
durch lasst sich bei einem Aufrollen der bedruckten und mit dem Kleber 2 versehenen
Kunststofffolie 14 ein Verblocken der Folie verhindern. Die Antihaftbeschichtung (Silikon-
beschichtung) kann bei Zigarettenverpackungen gleichzeitig auch als Schicht fungieren,
die eine Versiegelung einer als Umverpackung flr die Zigarettenpackung dienenden Ver-
packungsfolie mit der Bandercle bzw. der Kunststofffolie 14 verhindert.

Der Auftrag der Silikanbeschichtung auf die Kunststofffolie 14 erfoigt glinstigerweise vor
dem Aufbringen des Druckbildes 15 und des Klebers 2.

Wie weiters in Fig. 1 dargestellt kann die Vorrichtung 1 mindest eine optische Messvor-
richtung 10 zur Erfassung von Pasitionen des aufgetragenen Klebers 2 auf dem Substrat
3 bzw. der Kunststofffolie 14 aufweisen. Die Messvorrichtung 10 kann beispielsweise gine
Lichtquelle 11 und einen entsprechenden Sensor 12 umfassen. Die Lichtquelle 11 kann
beispielsweise Licht im sichtbaren, UV- oder infrarotbereich emittieren. Die Lichtquelle 11
kann auch als Laser ausgebildet sein. Mit dem Sensor 12 kann beispielsweise die Intensi-
tat des durch die Kunststofffolie 14 bzw. das Substrat 3 dringenden, von der Lichtquelle
11 emittierten Lichtes gemessen werden und anhand von Intensitdtsschwankungen auf
die Positionen des Klebers 2 auf der Kunststofffolie 14 bzw. dem Substrat 3 geschlossen
werden. Natiirlich ist auch jede andere Art der optischen Erfassung der Position des Kle-
bers 2 moglich. So kénnten beispielsweise dem Kleber auch UV-aktive Farbpigmente
beigemengt werden, welche mit UV-Licht angeregt werden kénnen, wobei die Positionser-
fassung durch Erfassen des von dem Kleber 2 abgestrahlten UV-Lichtes erfolgen kann.
Die oben angeflihrten Messmethoden sind lediglich beispielhafter Natur. An dieser Stelle
sei nochmals darauf hingewiesen, dass beliebige andere optische Messverfahren zur U-

berprifung des Kleberauftrags zum Einsalz kommen kdnnen.

Anhand der gemessenen Position des Klebers 2 kann fesigestellt werden, ob diese mit
einer Sollpesition Uberesinstimmt.
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Die Sollposition des Klebers 2 auf der Kunststofffolie 14 kann gemaf Fig. 3 beispielswei-
se durch die Absténde b und ¢ zwischen dem aufgetragenen Kleber 2 und dem Druckbild
15, definiert werden. Kommt es beispielsweise zu einer Anderung des bekannten Langs-
abstandes b so liegt eine Abweichung des aufgetragenen Klebers 2 von der Soliposition
vor, die korrigiert werden kann. Dies kann beispielsweise durch Verldngerung oder Ver-
kurzung der Lauflinge zwischen der Druckvorrichtung 13 und der Tiefdruckvorrichtung 4
fur den Kleberauftrag geschehen, sodass auf diese Weise eine Positionskorrekiur des
Kleberauftrages vorgenommen werden kann,

Eine Abweichung des seitlichen Abstands ¢ zwischen dem Kleberauftrag 2 und dem
Druckbild 15 kann zum Beispiel Uber eine seitliche Positionsverédnderung des Druckzylin-
ders 5 oder Uber einen vor dem Tiefdruckvorrichtung 4 vorgeschalteten Drehrahmen kor-

rigiert werden.

Der Kleber 2 ist bevorzugterweise ein selbstklebender Kleber. Durch eine selbstklebende
Ausfihrung des Klebers kann zudem ein ungewolltes Verrutschen der Kunststofffolie bei
einem Aufbringsn auf einen Gegenstand verhindert werden. Dies ist insbesondere bei der
Herstellung von Banderolen fir Zigarettenverpackungen von Bedeutung. Bei einem Auf-
bringen der selbstklebenden transparenten Kunststofffolie 14 mit der aufgedruckten Ban-
derole auf die Zigarettenverpackung kann ndmlich verhindert werden, dass die Banderole
verrutscht, wie es bei einem Auftragen eines feuchten Kiebers unmittetbar nach dem Auf-
bringen der Banderole der Fall sein kann.

Wie in Fig. 4 dargestellt, kann die Vertiefung 8, in einem in Bezug auf die Drehrichtung
des Druckformzylinders 5 vorderen Abschnitt 16 eine grofiere Tiefe aufweisen als in ei-
nem hinteren Abschnitt 17. Durch diese Ausbildung der Vertiefung lasst sich eine sehr
genaue und scharfkantige Abgrenzung von Bereichen mit Kleber und Bereichen ohne

Kleber erzielen.

Beispielsweise kann der hintere Abschnitt 17 gemaR einem nicht einschrankenden Aus-
fliihrungsbeispiels eine um 40% geringere Tiefe als der vordere Abschnitt 16 aufweisen.
Selbstversténdiich sind auch andere Verhaitnisse der Tiefen des vorderen Abschnitts 16
und des hinteren Abschnitts 17 méglich. In erster Linie hdngt die Wahl des Verhiltnisses
der Tiefen bzw. Volumina der Abschnitte 16 und 17 von der Menge des aufzutragenden
Klebers 2 sowie von dessen Klebekraft ab.
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Abschlieflend sei festgehalten, dass die AusfGhrungsbeispiele lediglich mégliche Ausflh-
rungsvarianten der erfindungsgemalen Lésung zeigen, wobei die Erfindung nicht auf die
spezieli dargestellten AusfGhrungsvarianten eingeschrénkt ist. Insbesondere sind auch
Kombinationen der einzeinen Ausfihrungsvarianten untereinander méglich, wobei diese
Variationsmaglichkeiten aufgrund der Lehre zum technischen Handeln der gegensténdli-
chen Erfindung im Kdnnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes lie-
gen. Weiters sind auch samtliche denkbaren Ausfliihrungsvarianten, die den der Erfindung
zugrunde liegenden L&sungsgedanken, wie er in den unabhangigen Patentanspriichen
definiert ist, verwirklichen und nicht explizit beschrieben bzw. dargestellt sind, vom
Schutzumfang mit umfasst. Ebensc erstreckt sich der Schutz auch auf die einzelnen
Komponenten der erfindungsgemadfien Vorrichtung, soweit diese flir sich genommen we-
sentlich zur Realisierung der Erfindung sind.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Auftragen eines Klebers (2) auf einem Substrat (3) mittels
eines Tiefdruckverfahrens, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber (2) unter Verwen-
dung zweier rotierender Walzen, von welchen eine als Druckformzylinder (5) und eine als
Presseur (6} ausgebildet ist, nur in vordefinierten Bereichen auf das Substrat (3) aufgetra-
gen wird, wobei sich der Druckformzylinder (5) und der Presseur (6) in einer Transport-

richiung des Substrates (3} mitdrehen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber (2)
mittels zumindest einer auf der Oberflache des Druckformzylinders {5) angebrachten Ver-
tiefung (8) aufgebracht wird, die in einem in Bezug auf die Drehrichtung des Druckformzy-
linders (5) vorderen Abschnitt (16) eine groRere Tiefe aufweist als in einem hinterem Ab-
schnitt (17).

3. Verfahren zur Herstellung einer bandférmigen Kunststofffolie (14), welche
zumindest ein Druckbild (15) aufweist und mit einem Kleber (2) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Auftragen des Klebers (2) ein Verfahren nach Anspruch 1 oder 2

verwendet wird.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als Kieber (2) ein

selbstklebender Kleber verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Position des aufgetragenen Klebers (2) auf der Kunststofffolie (14)
optisch erfasst wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckbild (15) vor dem Auftragen des Kisbers (2} auf die Kunststofffolie (14) aufge-
bracht wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

eine transparente Kunststofffolie (14) verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

auf eine dem Kleber (2) gegeniberliegende Seite der Kunststoftfolie (14) zumindest eine

Antihaftbeschichtung, insbesondere eine Silikonbeschichtung, aufgebracht wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprliche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

damit eine Banderole fir eine Zigarettenverpackung hergestellt wird.

10. Vorrichtung (1) zum Auffragen eines Klebers (2) auf ein Substrat (3) mittels

eines Tiefdruckverfahrens, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) einen

Druckformzylinder (5) und einen Presseur {6} aufweist, wobei der Druckformzytinder (5)

und der Presseur (6) als in einer Transportrichtung des Substrates (3) mitdrehend ange-

triebene Waizen ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck-

formzylinder (5) an seiner Oberfliche zum Auftragen des Klebers (2) auf das Substrat (3)

zumindest eine Vertiefung (8) aufweist, die in einem in Bezug auf die Drehrichtung des

Druckformzylinders (5) vorderen Abschnitt (16) eine groRere Tiefe aufweist als in einem

hinterem Abschnitt (17).

12. Varrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Vorrichtung (1) zumindest eine optische Messvorrichtung (10) zur Erfassung der zumin-

dest einer Position des aufgetragenen Klebers (2) auf dem Substrat (3) aufweist.

TANNPAPIER GmbH
durch

Anwilite B

Rechtsanwélt GmbH

23712 2009

MI

N20095/18900

14:38 [SE/EM NR 76781 013



25

14:52:38 23-12-2009 16/18

23712 2009 MI

TANNPAPIER GmbH

14:38 ISE/EM NR 76781 [@o1s



25

Fig.4

aee s

.. .e e #cH
. .s ® s ®
L] - [
. .z ® .
- .
saae s “ess oY

23712 2009 M1

14:52:43 23-12-2009 17/18

TANNPAPIER GmbH

14:38 |SE/EM NR 76781 @017



13:05:52 29-10-2010Q

ases
-

{Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen eines Klebers (2) auf einem Substrat (3) mittels
eines Tiefdruckverfahrens, wobei der Kleber (2) unter Verwendung zweier rotierender
Walzen, von welchen eine als Druckformzylinder (5) und eine als Presseur (6) ausgebildet
ist, nur in vordefinierten Berelchen auf das Substrat (3) aufgetragen wird, wobei sich der
Druckformzylinder (5) und der Presseur (B) in einer Transportrichtung des Substrates (3)
mitdrehen, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber (2) mittels zumindest einer auf der
Oberflache des Druckformzylinders (5) angebrachten Vertiefung (8) aufgebracht wird, die
in einem in Bezug auf die Drehrichtung des Druckformzylinders {5) vorderen Abschnitt
(16) eine grolkere Tiefe aufweist als in elnem hinterem Abschnitt (17).

2. Verfahren zur Herstellung einer bandférmigen Kunststofffolie (14), welche
zumindest ein Druckbild (15) aufweist und mit einem Kleber (2) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Auftragen des Klebers (2) ein Verfahren nach Anspruch 1 ver-
wendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Kleber (2) ein
selbstklebender Kleber verwendet wird.

4, Verfahren nach ginem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Position des aufgetragenen Klebers (2) auf der Kunststofffolie {14)
optisch erfasst wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckbild (15) vor dem Auftragen des Klebers (2) auf die Kunststofffolie (14) aufge-
bracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
eine transparente Kunststofffolie (14) verwendet wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
auf eine dem Kleber (2) gegeniiberliegende Seite der Kunststofffolie (14) zumindest eine
Antihaftbaschichtung, insbesondere eine Silikonbeschichtung, aufgebracht wird,

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
damit eine Banderole fur eine Zigarettenverpackung hergestelit wird,

9, Vorrichtung (1) zum Auftragen eines Klebers (2) auf ein Substrat (3) mittels
eines Tiefdruckverfahrens, wobei die Vorrichtung (1) einen Druckformzylinder (5) und ei-
nen Presseur (6) aufweist, wobei der Druckformzylinder (5) und der Presseur (8) als in
einer Transportrichtung des Substrates (3) mitdrehend angetriehene Walzen ausgebildet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckformzylinder (5) an seiner Oberfliche zum
Auftragen des Klebers (2) auf das Substrat (3) zumindest eine Vertiefung (8) aufweist, die
in einem in Bezug suf die Drehrichtung des Druckformzylinders (5) vorderen Abschnitt
(16) eine gréfere Tiefe aufwelst als in einem hinterem Abschnitt (17).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(1) zumindest eine optische Messvorrichtung (10) zur Erfassung der zumindest einer Po-
sition des aufgetragenen Klebers {2) auf dem Substrat (3) aufweist.

TANNPAPIER GmbH
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