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69 Verfahren und Vorrichtung zur Beschichtung einer laufenden Materialbahn mit einem

Heiss-schmelz-Klebstoff.

@ Die zu beschichtende Materialbahn (10) wird mit-

tels eines gegen die Materialbahn laufenden endlosen
Teppiches (5) abgekiihlt. Der Teppich (5) Huft iiber eine
oder mehrere Kilhlwalzen (1, 2), Der Heiss-schmelz-Kleb-
stoff wird vorzugsweise auf den endlosen Teppich (5) zu-
gefithrt, und die zu beschichtende Materialbahn (10) wird
danach gegen die mit dem Klebstoff bedeckte Fliche des
Teppichs (5) geleitet.
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PATENTANSPRUCHE

1 Verfahren zur Beschichtung einer stéindig laufenden,
nichttextilen Materialbahn (10) mit einem Heiss-schmelz-
Klebstoff, dadurch gekennzeichnet, dass die zu beschichten-
de Materialbahn (10) mittels eines mit der Materialbahnin s
Berithrung laufenden endlosen Teppichs (5) abgekiihlt wird,
welcher Teppich iiber eine oder mehrere Kithlwalzen (1, 2)
lauft, so dass die Temperatur der Materialbahn (10) unter
der Beschddigungstemperatur gehalten wird, wobei der
Heiss-schmelz-Klebstoff entweder dem endlosen Teppich (5)
zugefiihrt wird und die zu beschichtende Materialbahn (10)
danach gegen die mit dem Klebstoff bedeckte Fliche des
Teppichs geleitet wird oder der Heiss-schmelz-Klebstoff di-
rekt auf die auf dem endlosen Teppich (5) aufliegende Mate-
rialbahn (10) aufgetragen wird.

2. Vorrichtung zur Ausfithrung des Verfahrens gemdss
Patentanspruch 1, welche Vorrichtung Gerite fiir das
Schmelzen und fiir die Zufuhr des Klebstoffes auf die Mate-
rialbahn (10) sowie Gerite fiir die Beférderung der Material-
bahn aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung einen endlosen Teppich (5) aufweist, mit welchem die
Materialbahn (10) in Beriithrung gebracht werden kann, so-
wie eine oder mehrere mit dem endlosen Teppich in Beriih-
rung stehende Kithiwalzen (1, 2).

3. Vorrichtung geméss Patentanspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der endlose Teppich (5) aus einer an ein
biegsames Rahmenmaterial (15) befestigten Haut (16) be-
steht.

4. Vorrichtung gemiss Patentanspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass sie einen Drucknipp (8, 8) aufweist,
durch welchen die beschichtete Materialbahn (10) zwecks
Befestigung der Materialbahn an einen Trennfilm (11) ge-
leitet werden kann.

5. Vorrichtung gemiss Patentanspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie zwei Drucknippe (8, 8 und 8, 8”) auf-
weist, wobei die beschichtete Materialbahn (10) zwecks Befe-
stigung der Materialbahn an einem Trennfilm (11) wahl-
weise durch einen der Drucknippe geleitet werden kann.

6. Vorrichtung gemdss einem der Patentanspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Gerit (7) fiir die Zufuhr 40
des Klebstoffes zwischen einer Stellung zum Auftragen des
Klebstoffes auf den endlosen Teppich (5) und einer Stellung
zum Auftragen des Klebstoffes auf die Materialbahn (10)
oder auf einen Trennfilm (11) schwenkbar ist.

7. Vorrichtung geméss einem der Patentanspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Gerit (7) fiir die Zufuhr
des Klebstoffes aus einer Lippenschlitzdiise besteht, inner-
halb deren es zwei waagrechte Kanéle (23, 24) gibt, die
durch Verbindungskanile (17) miteinander verbunden sind,
wobei der Klebstoff in den ersten waagrechten Kanal (23)
gepumpt und durch die Verbindungskanile (17) in den zwei-
ten waagrechten Kanal (24) zugefiihrt und von dort weiter
zwischen die Lippen der Diise weitergeleitet werden kann,
um eine gleichmissige Druckverteilung im Lippenschlitz (18)
der Diise zu erzielen.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Beschichtung einer stéindig laufenden, nichttextilen Ma-
terialbahn mit einem Heiss-schmelz-Klebstoff. Die Erfin-
dung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung zur Ausfithrung
des Verfahrens, welche Vorrichtung Gerite fiir das Schmel-
zen und fiir die Zufuhr des Klebstoffes auf die Materialbahn

sowie Geriite fiir die Beforderung der Materialbahn auf-

weist.

Bekannte Verfahren fiir die Beschichtung von Hiuten
sind u.a.

— Extruderbeschichtung,

— verschiedene Walzenanstrichverfahren,

— Ubertragungsanstrichverfahren mit Walze

— verschiedene Rasterbeschichtungsverfahren.

Vorteile von Heiss-schmelz- oder «Hot-melt»-Klebstof-
fen im Vergleich zu auf Losemitte] gegriindeten Klebstoffen
sind u.a. folgende Umstéinde:

- Sie enthalten keine giftigen oder explosiven Losemittel,
sondern sind 100%ige Klebstoffe.

— Bei gewissen Gegensténden sind ihre Eigenschaften be-
trichilich besser als die der auf Losemittel gegriindeten
Klebstoffe.

— Thre Anstrichmaschinen brauchen weder kostspielige
Trockentunnel noch Gewinnungsaniagen oder Verbren-
nungsanlagen fiir Losemittelddmpfe.

— Weil die Heiss-schmelz-Klebstoffe keine Ldsemittel ent-
halten, ist ihr Energiebedarf nur ein sehr kleiner Teil im
Vergleich zur von auf Losemittel gegriindeten Klebstoffen
beanspruchten Energie. Der Bedarf an Trockenenergie bei
den auf Losemittel gegriindeten Klebstoffen ist mehrere
Dutzende Male grosser als der Bedarf an Schmelzenergie
beim Schmelzklebestoff.

Ein Hindernis vor einer Zunahme der Verwendung von
Heiss-schmelz-Klebstoffen ist jedoch der Mangel an geeig-
neten Anstrichverfahren gewesen.

Weil gewisse Hiute, z.B. weiche PVC-Haut, eine direkte
Extrusion bzw. Heiss-schmelz-Anstrich auf die Haut nicht
aushalten kdnnen, ist es notwendig gewesen, diese Hiute
entweder mit auf Losemittel gegriindeten Klebstoffen zu be-
handeln oder ein Ubertragungsanstrich ist auf einer Uber-
tragungsanstrichhaut vorgenommen worden, auf welcher
der Klebstoff abgekiihlt worden ist, und erst nach der Kiih-
lung ist die Klebstoffshaut mittels eines Drucknippes auf die
zu beklebende Haut iibertragen worden. Ein Nachteil des
vorigen Verfahrens sind giftige, explosive Losemittel ge-
wesen und ein Nachteil des letzteren Verfahrens kostspieliges
Silikon- oder dhnliches Sonderpapier, das im besten Falle ei-
nige Male verwendet werden kann. Ausserdem verlangt die
Vorrichtung ein extra Festspulgerét fiir das Ubertragungs-
anstrichpapier.

Heiss-schmelz-Beschichtung von Hiuten ist auch so aus-
gefithrt worden, dass die zu behandeinde Haut zunéchst mit
einem Heiss-schmelz-Material von niedriger Gebrauchstem-
peratur beschichtet wird. Der Temperaturbereich ist so nied-
rig, dass er die zu behandelnde Haut nicht beschéddigt. Beim
eigentlichen Prozess mit dem Heiss-schmelz-Klebstoff absor-
biert dieses als Tragmittel titige Heiss-schmelz-Material in
sich so viel von der Wirme der neuen Schicht, dass die Haut
nicht beschidigt werden kann. Nachteile des Verfahrens sind
die hohere Zahl der Prozessstufen sowie die reichliche Dosie-
rung des kostspieligen Heiss-schmelz-Materials.

Das Verfahren gemiss der vorliegenden Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass die zu beschichtende Material-
bahn mittels eines mit der Materialbahn in Beriihrung fau-
fenden endlosen Teppichs abgekiihlt wird, welcher Teppich
iiber eine oder mehrere Kiithlwalzen lduft, so dass die Tem-
peratur der Materialbahn unter der Beschddigungstempera-
tur gehalten wird, wobei der Heiss-schmelz-Klebstoff ent-
weder dem endlosen Teppich zugefiihrt wird und die zu be-
schichtende Materialbahn danach gegen die mit dem Kleb-
stoff bedeckte Fliche des Teppichs geleitet wird oder der
Heiss-schmelz-Klebstoff direkt auf die auf dem endlosen
Teppich aufliegende Materialbahn aufgetragen wird.

Die Vorrichtung geméss der Erfindung ist dadurch ge-



kennzeichnet, dass sie einen endlosen Teppich aufweist, mit
welchem die Materialbahn in Berithrung gebracht werden
kann, sowie eine oder mehrere mit dem endlosen Teppich in
Beriihrung stehende K ithlwalzen.

Wenn ein Ubertragungsanstrichteppich verwendet wird,
bei welchem eine Ubertragungsanstrichhaut an ein Metall-
netz bzw. -band befestigt worden ist, erteilt das Rahmen-
material dem Teppich Festigkeit und ist zugleich als effek-
tiver Warmeleiter vom Klebstoff zur Kithlwalze tdtig. Die
Vorrichtung eignet sich fiir Heiss-schmelz-Beschichtung von
Héuten, die von Wirme leicht beschiddigt werden. Die Vor-
richtung kann auch fiir die Beschichtung von dicken Bah-
nen, wie z. B. Filz und Schaumkunststoff, benutzt werden.
Dabei wiirde ein direktes Anstreichen auf die Bahn unver-
hiltnismadssig grosse Schwierigkeiten bereiten. Die Vorrich-
tung eignet sich auch fiir das Beschichten von absorptions-
fihigen Materialien, bei welchen der Heiss-schmelz-Kleb-
stoff in geschmolzenem Zustand in das zu beschichtende
Material eindringen konnte. "

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend
naher beschrieben, und zwar mit Bezug auf die beiliegenden
Zeichnungen, worin

Fig. 1 schematisch als Seitenansicht eine Vorrichtung ge-
méss der Erfindung darstellt, wenn die Vorrichtung zur Be-
schichtung mittels eines Ubertragungsanstrichteppichs ver-
wendet wird,

Fig. 2 dieselbe Vorrichtung darstellt, wenn an die be-
schichtete Bahn ausserdem ein Trennfilm befestigt wird,

Fig. 3 die Vorrichtung darstellt, wenn sie ohne Uber-
tragungsanstrichteppich verwendet wird und wenn die Be-
schichtung direkt auf die Bahn vorgenommen wird,

Fig. 4a die Vorrichtung darstellt, wenn sie ohne Uber-
tragungsanstrichteppich verwendet wird und wenn die Be-
schichtung direkt auf die Bahn vorgenommen wird und da-
nach ausserdem ein Trennfilm an die Bahn befestlgt wird,

Fig. 4b die Vorrichtung darstellt, wenn sie ohne Uber-
tragungsanstrichteppich verwendet wird und wenn die Be-
schichtung zunichst auf eine Ubertragungsanstrichhaut vor-
genommen wird, von wo die Beschichtung danach auf die ei-
gentliche Materialbahn iibertragen wird,

Fig. 5 als von oben betrachtet den in der Vorrichtung
verwendeten Ubertragungsansmchtepplch darstellt, und
zwar mit der Ubertragungsanstrlchhaut teilweise entfernt,

Fig. 6 eine Querschnittsansicht des Ubertragungsan-
strichteppichs darstellt,

Fig. 7 eine in der Vorrichtung verwendete Diise als
Seitenansicht und als geschnitten darstellt,

Fig. 8 den Schnitt I-I aus der Fig. 7 darstelit,

Fig. 9a die Vorrichtung darstellt, wenn sie so verwendet
wird, dass die Beschichtung direkt auf die auf dem Teppich
laufende Bahn vorgenommen wird und

Fig. 9b eine der Fig. 9 entsprechende Ausfithrungsform
darstellt, wenn an die beschichtete Bahn ausserdem ein
Trennfilm befestigt wird.

Ein wesentlicher Teil der Vorrichtung ist der Uber-
tragungsanstrichteppich 5, der endlos ist und der derartig ge-
gen zwei Kithlwalzen 1 und 2 angebracht worden ist, dass
die Innenfliche des Teppichs gegen den Mantel der Walze 1
und die Aussenfldche gegen den Mantel der Walze 2 liuft.
Die Walzen I und 2 sind aufeinander, auf einer Entfernung
voneinander gelegen. Gegen die obere Walze 2, gegen die In-
nenfléche des Teppichs 5, ist eine Gegenwalze 4 angebracht.
Die Walzen 6 und 6" sind die eine innerhalb des Teppichs 5
und die andere ausserhalb, wobei sie einen Drucknipp bil-
den, durch welchen der Teppich 5 lauft. Die Vorrichtung
weist heizbare Walzen 9 und 9 auf. Ausserdem sind fiir den
Teppich andere erforderliche Umienk- und Steuerwalzen
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vorgesehen, mit deren Hilfe die Bahn des Teppichs bestimmt
wird.

Die Vorrichtung weist ausserdem eine dritte Kithlwalze 3
auf. Zwei Walzen 8 und 8 sind gegeneinander angebracht
worden so, dass dazwischen ein Drucknipp gestaltet wird,
Die Stellung der Walze 8’ kann in der Richtung des Mantels
der Walze 8 zwischen den Stellungen 8’ und 8" eingestellt
werden.

Die Klebstoffanstrichstation 7 ist derartig drehbar mon-
tiert worden, dass sie so gestellt werden kann, dass sie den
Klebstoff auf den Ubertragungsanstrichteppich 5 anstreicht,
oder von dieser Stellung um etwa 90° gedreht werden, wobei
sie den Klebstoff auf die iiber die Steuerwalzen 22 und 22’
laufende Bahn anstreicht. ,

In den Fig. 5 und 6 wird die Konstruktion des bei der
Vorrichtung gemdss der Erfindung verwendeten Uber-
tragungsanstrichteppichs 5 genauer dargestelit. Der Rahmen
des Teppichs besteht aus einem metallischen Netz 15 bzw.
Band, das dem Teppich Festigkeit erteilt und zugleich als ef-
fektiver Wéarmeleiter von der heissen Klebstoffschicht auf
die Kiithlwalze titig ist. Das Rahmenmaterial des Teppichs
ist mit einer diilnnen Haut 16 von guten Trenneigenschaften
bedeckt. Ein geeignetes Hautmaterial ist z. B. Teflon oder Si-
likongummi. Die Befestigung der Haut an den Rahmen
kann durch Laminierung, Giessen, Backen oder durch ein
anderes, entsprechendes Verfahren erfolgen.

In den Fig. 7 und 8 wird eine als Klebstoffanstrichstation
7 verwendete, auf der zu beschichtenden Haut bzw. auf dem
Ubertragungsanstrichteppich 5 schieifende Lippenschlitz-
diise dargestellt. Der Rahmenteil 25 der Diise weist mehrere
senkrechte Kanile fiir die Zufuhr des Klebstoffes in die
Diise auf. Gegen den Rahmenteil ist ein Deckelteil 21 ange-
bracht, der einen oberen waagrechten Kanal 23 und einen
unteren waagrechten Kanal 24 aufweist. Die Kandle 23 und

5 24 sind durch mehrere senkrechte Kanéle 17 miteinander

verbunden. Aus dem unteren waagrechten Kanal 24 wird
der Klebstoff in den Schlitz 18 der Lippendffnung der Diise
zugefiihrt. Innerhalb des Rahmens 25 sind Heizblocke 20 an-
gebracht worden. Die Kanéle der Diisen sind so dimen-
sioniert, dass die Druckverteilung im Lippenschlitz gleich-
maéssig ist.

Die Klebstoffmenge kann stufenlos eingestellt werden,
und zwar entweder durch Verédnderung der Laufgeschwin-
digkeit der zu beschichtenden Bahn, durch Einstellung des
Schlitzes 18 in der Lippendffnung, durch Einstellung des Be-
rithrungswinkels o der Diise, durch stufenlose Einstellung
der Temperatur der verschiedenen Heizbldcke 20 der Lip-
penschlitzdiise oder durch Verdnderung des Druckes der
Pumpen. Durch Austauschen des Deckels 21 der Lippen-
schiitzdiise konnen auch verschiedene Klebstoffstreifenfigu-
ren erzeugt werden. Eine Klebstoffstreifenfigur kann auch
auf der erwiinschten Weise abgebrochen werden, indem zur
Lippenschlitzdiise mehrere Pumpen und Dreiwegventile zur
Steuerung des Klebstofflaufes hinzugesetzt werden.

In der Fig. 1 befindet sich die Klebstoffanstrichstation 7
in einer Stellung, wo sie Klebstoff auf den Ubertragungsan-
strichteppich 5 anstreicht. Das zu beschichtende Bandmate-
rial 10 wird iiber die Walze 9 geleitet und danach bei dem
zwischen der Kithiwalze 2 und der Gegenwalze 4 gelegenen
Nipp gegen die Aussenflédche des Ubertragungsanstrlchtep-
pichs 5. Bei den Walzen 6 und 6’ gibt es einen Trenn-Nipp,
wo das Bandmaterial 10 aus dem Teppich 5 getrennt wird.
Den Weg zwischen den Nippen 4 und 6 liuft das Band gegen
den Teppich, wobei die dem Teppich zugefiihrte Klebstoff-
schicht aufs Bandmaterial iibertragen wird.

Die Stellung der Walze 4 kann in der Richtung des Man-
tels der Kiihlwalze 2 eingestelit werden, so dass der Weg, den
das Bandmaterial 10 auf der Kiihiwalze 2 liuft, und der
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Zeitpunkt des Zusammentreffens mit dem mittels des Uber-
tragungsanstrichteppichs zugefiihrten Heiss-schmelz-Kleb-
stoff optimiert werden kdnnen. Durch die betreffende Ein-.
stellung versucht man fiir den Nipp eine Lage zu finden, wo
das Band 10 nicht mehr durch die Warme des Heiss-schmelz- s
Klebstoffes beschiddigt wird.

Die Walze 1 kiihlt den Ubertraoungsanstrxchtepplch 5
auf eine moglichst niedrige Temperatur, wobei das Losma-

-chen des Klebstoffes aus dem Teppich leichter wird. Die
Walze 2 kiihlt das Bandmaterial 10 und hélt dessen Tem-
peratur unterhalb der Beschddigungstemperatur. Die Tem-
peratur der Walze 2 ist vorzugsweise niedriger als die Tem-
peratur der Walze 1. Durch Einstéllung des Trennwinkels
des Nippens 6, 6 kann man den bestmoglichen Trennwinkel
zwischen dem Ubertragungsanstrxchteppxch 5 und der zu be-
klebenden Haut 10 finden.

In der Fig. 2 wird eine Ausfuhrungsform dargestellt in -
der das beschichtete Bandmaterial 10 in den Nipp zwischen
den Walzen 8 und 8’ zusammen mit einem Trennfilmband 11
geleitet wird. Somit kann man beim Wunsch den Trennfilm
gegen die Klebstoffschicht der beschichteten Bahn i in dersel-
ben Arbeitsstufe laminieren.

Die Vorrichtung gemdss der Erfindung kann je nach dem
Wunsch auch so verwendet werden, dass der Ubertragungs-
anstrichteppich 5 nicht benutzt wird. Dann wird die Kleb-

stoffsanstrichstation 7 vom Teppich in die Stellung gedreht, -

in welcher der Klebstoff direkt auf das iiber die Steuerwalzen
22 und 22" sowie iiber die Kiihlwalze 3 laufende Bandmate-
rial zugefiihrt wird (Fig. 3, 4a und 4b). In der Fig. 3 wird der
Klebstoff direkt auf die Haut 10 zugefiihrt, welche Haut
iiber die Walze 9 zu den Walzen 22 und 22’ 14uft. In der

Fig. 4a wird der Klebstoff ebenfalls direkt auf die Haut 10
zugefiihrt. Die beschichtete Haut 10 wird in den zwischen
den Walzen 8 und 8" gelegenen Nipp zusammen mit dem
iiber die Walze 9" geleiteten Trennfilm 11 geleitet, und in die-

10

20

ser Weise kann der Trennfilm, wenn erwiinscht, mit der mit
Klebstoff beschichteten Haut zusammenlaminiert werden.
In der Fig. 4b wird eine Alternative dargestellt, in der der
Klebstoff auf den Trennfilm 11 angestrichen wird und dieser
Film danach im zwischen den Walzen 8 und 8" gelegenen
Nipp ans Bandmaterial 10 laminiert wird. Im Nipp wird der
Klebstoff vom Trennpapier 11 aufs Rahmenmaterial 10
iibertragen.

Wenn erwiinscht, kann die Vorrichtung auch so verwen-
det werden, dass der Klebstoff aus der Diise 7 direkt auf die
zu beschichtende Haut 10 zugefiihrt wird, welche Haut auf
dem Teppich 5 lauft (Fig. 9a und 9b). Der Teppich 5 ist so
angeordnet, dass beide Kiihlwalzen 1 und 2 gegen die Innen-
fldche des Teppichs liegen. Dann kithlen die Walzen I und 2

“den Teppich, wihrend der Teppich wieder das auf dem Tep-

pich laufende Band 10 weiter kiihlt. Die beschichtete Materi-
albahn lduft auf dem Teppich, wenn der Teppich iiber die
zwei Walzen 1 und 2 l4uft, und danach trennt sich die Bahn
vom Teppich und lduft {iber die Walze 9'.

In der Fig. 9b wird eine Alternative dargestellt, in der die

beschichtete Materialbahn 10 aus dem Teppich 6 in den zwi-

schen den Walzen 8 und 8" gelegenen Nipp geleitet wird, zu
welchem Nipp auch der Trennfilm 11 geleitet wird. In der
Fig. 9b werden zwei alternative Weisen fiir die Leitung des
Trennfilms 11 dargestelit. Somit kann auch der Trennfilm in
derselben Arbeitsstufe zusammenlaminiert werden.

Die Erfindung wird nicht nur auf die oben dargestellte
Ausfiihrungsform begrenzt, sondern kann im Rahmen der
Patentanspriiche sogar betrichtliche Variation aufweisen.

. Statt eines Metallnetzes kann als Rahmen des Ubertragungs-

35

anstrichteppichs auch irgendeine andere biegsame Grund-
lage benutzt werden. Die Lippenschlitzdiise kann mit einem
Walzenanstrichgerit oder mit irgendeinem anderen geeig-
neten Klebstoffanstrichgerit ersetzt werden.

5 Blatt Zeichnungen
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