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(57)  Es wird eine Klebstoffauftrageinrichtung (1) fir
eine papier- oder kartonverarbeitende Maschine ange-
geben mit mehreren Uber eine Arbeitsbreite verteilten
Ausgabemodulen (2), von denen jedes einen Klebstoff-
vorlaufanschlul? und einen Klebstoffriicklaufanschluf3,
einen Klebstoffraum zwischen dem Klebstoffvorlaufan-
schluf? und dem Klebstoffriicklaufanschluf? und eine ver-

Klebstoffauftrageinrichtung fir eine papier- oder kartonverarbeitende Maschine

aufweist.

Man mdchte den Klebstoffauftrag zuverlassig auch
bei wechselnden Breiten gewahrleisten kénnen.

Hierzu ist vorgesehen, dal die Klebstoffricklaufan-
schliisse mehrerer Ausgabemodule (2) mit einem ge-
meinsamen Ricklauf (20) verbunden sind und im Riick-
lauf (20) eine Druckeinstelleinrichtung (21) angeordnet

schlieBbare Ausgabe6ffnung aus dem Klebstoffraum ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Klebstoffauftragein-
richtung fur eine papier- oder kartonverarbeitende Ma-
schine mit mehreren Uber eine Arbeitsbreite verteilten
Ausgabemodulen, von denen jedes einen Klebstoffvor-
laufanschluf3 und einen Klebstoffriicklaufanschlu3, ei-
nen Klebstoffraum zwischen dem Klebstoffvorlaufan-
schlufl und dem Klebstoffriicklaufanschluf3 und eine ver-
schlieBbare Ausgabedffnung aus dem Klebstoffraum
aufweist.

[0002] Eine derartige Klebstoffauftrageinrichtung wird
beispielsweise in einer Rollenschneidemaschine ver-
wendet, in der eine Papier- oder Kartonbahn zu einer fir
einen spateren Verwender handhabbaren Rolle aufge-
wickelt wird. Die Bahn muf? zu Beginn eines Wickelvor-
ganges an einer Wickelhtlse, beispielsweise einem Rohr
aus Karton, festgeklebt werden. Wenn die Wickelrolle
fertiggestellt worden ist, dann muR3 das Ende der Bahn
auf dem Umfang der Rolle ebenfalls festgeklebt werden.
Ein anderes Beispiel fir die Verwendung einer derartigen
Klebstoffauftrageinrichtung ist eine Rollen-Verpak-
kungseinrichtung, bei der eine fertiggestellte Rolle mit
einer Verpackungsbahn umhullt wird. Auch hier ist es in
der Regel erforderlich, die Verpackungsbahn am Um-
fang der Wickelrolle festzukleben, wenn der Verpak-
kungsvorgang beginnt. Wenn der Verpackungsvorgang
fertiggestellt worden ist, dann muf} das Ende der Ver-
packungsbahn ebenfalls auf dem Umfang der Rolle, ge-
nauer gesagt auf einer bereits aufgetragenen Lage der
Verpackungsbahn, festgeklebt werden.

[0003] Zwischen den einzelnen Klebstoffauftragsvor-
gangen liegen dementsprechend Zeitraume, in denen
der Klebstoffauftrag unterbrochen werden muf3. In die-
sen Zeiten wird die Ausgabe6ffnung verschlossen.
[0004] Ein Ausgabemodul, das flr einen derartigen
Betrieb geeignet ist, ist beispielsweise in DE 42 11 942
C2 beschrieben. Hier ist die Ausgabetffnung durch ein
Ventilelementverschlossen, das den Klebstoff vom Kleb-
stoffvorlaufanschlu? entweder zur Ausgabedffnung
durchlat oder, wenn die Ausgabed6ffnung verschlossen
ist, zum Klebstoffriicklaufanschlul? leitet. Damit mochte
man Druckschwankungen vermeiden, die sich bei der
Betéatigung des Ausgabemoduls ergeben kdnnten.
[0005] Beim Aufwickeln von Bahnen zu Wickelrollen
oder beim Verpacken der Wickelrollen tritt vielfach die
Situation auf, dafd die Bahnen unterschiedliche Breiten
haben, was auch zu unterschiedlich breiten Wickelrollen
fuhrt. Der Klebstoffauftrag mufR daher auf die Bereiche
beschréankt werden, in denen tatséchlich die Bahn oder
die Wickelrolle vorhanden ist. Dementsprechend werden
bei unterschiedlichen Klebstoffauftragsvorgdngen mehr
oder weniger Ausgabedffnungen freigegeben. Man kann
nun beobachten, daf3 sich dann wiederum Schwankun-
gen im Druck des zugefiihrten Klebstoffs ergeben, die
sich ungiinstig auf den Klebstoffauftrag auswirken kon-
nen. Wenn weniger Ausgabedffnungen freigegeben wer-
den, also bei einer geringen Breite der Wickelrolle, dann
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wird der Klebstoff mit einem héheren Druck ausgegeben
als bei einer groReren Breite der Wickelrolle.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Klebstoffauftrag zuverlassig auch bei wechselnden Brei-
ten zu gewahrleisten.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Klebstoffauftrag-
einrichtung der eingangs genannten Art dadurch geldst,
daR die Klebstoffriicklaufanschliisse mehrerer Ausgabe-
module mit einem gemeinsamen Ricklauf verbunden
sind und im Rucklauf eine Druckeinstelleinrichtung an-
geordnet ist.

[0008] Mit Hilfe der Druckeinstelleinrichtung wird ein
Druck im Rucklauf erzeugt, der letztendlich maf3geblich
istfur den Druck, mitdem der Klebstoff, derim Folgenden
auch kurz als "Leim" bezeichnet wird, aus den Ausgabe-
offnungen ausgegeben wird. Man kann diesen Druck mit
Hilfe der Druckeinstelleinrichtung nun so einstellen, daf
er dem Druckabfall entspricht, der bei der vollstandigen
Offnung aller Ausgabedffnungen entsteht. Wenn alle
Ausgabedffnungen freigegeben worden sind, dann kann
der gesamte Klebstoff durch die Ausgabedffnung abflie-
Ben und man bendtigt keine Druckreserve mehr in der
Rucklaufleitung. Wenn hingegen nicht alle Ausgabeoff-
nungen freigegeben worden sind, dann laf3t die Druck-
einstelleinrichtung einen Teil des Klebstoffs durch den
Rucklauf abflieBen, so daf? an jeder Ausgabe6ffnung
wieder der gewunschte Ausgabedruck herrscht. Damit
laRt sich der Druck relativ gleichméRig halten. Druck-
schwankungen lassen sich auf wenige Prozent begren-
zen, was noch akzeptabel ist.

[0009] Vorzugsweise weist die Druckeinstelleinrich-
tung einen veranderbaren Druckwert auf. Man kann die
Druckeinstelleinrichtung dann auf einfache Weise an die
Gegebenheiten anpassen. Wenn man beispielsweise
andere Offnungsweiten fiir die Ausgabedffnungen wahilt,
dann wird ein anderer Druckwert notwendig sein. Man
mul3 in diesem Fall nicht die Druckeinstelleinrichtung
auswechseln, sondern kann lediglich den Druckwert ein-
stellen.

[0010] Vorzugsweise ist die Druckeinstelleinrichtung
als Druckregeleinrichtung ausgebildet. Eine Druckrege-
leinrichtung halt den Druck in der Riicklaufleitung kon-
stant, ohne dal3 zusatzliche SteuerungsmafRhahmen von
auf3en erforderlich sind.

[0011] Bevorzugterweise sind alle Ausgabemodule
mit einer gemeinsamen Druckquelle verbunden. Die
Druckquelle kann beispielsweise durch eine Pumpe, ins-
besondere eine Zahnradpumpe, gebildet sein, die Leim
aus einem Vorratsgefall zu den Ausgabemodulen
pumpt. Im Zusammenhang mit der Druckeinstelleinrich-
tung im Rucklauf IaRt sich mit einer derartigen Druck-
quelle immer der Staudruck an den Ausgabe6ffnungen
erzeugen, der fur den gewiinschten Leimauftrag erfor-
derlich ist.

Vorzugsweise ist die Druckquelle mit mindestens zwei
Vorlaufleitungen verbunden, von denen jede mindestens
ein Ausgabemodul versorgt. Diese Ausgestaltung istins-
besondere dann glnstig, wenn sehr viele Ausgabemo-
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dule zu versorgen sind. Die Druckversorgung laf3t sich
dann weiter vergleichméafigen, insbesondere dann,
wenn die Vorlaufleitungen einen gréReren Querschnitt
aufweisen und dementsprechend der Druckabfall in den
Vorlaufleitungen klein gehalten werden kann.

[0012] Auch ist von Vorteil, dal3 die Ausgabe6ffnung
als Duse ausgebildet ist, die mit einer Luftdiise kombi-
niert ist. Man kann dann die aus der Luftdiise ausgesto-
Bene Luft verwenden, um den Klebstoff von der Ausga-
beodffnung auf die zu beleimende Flache aufzutragen.
Dies hat den Vorteil, daR die Klebstoffauftrageinrichtung
auch "Uber Kopf* angeordnet werden kann, also unter-
halb einer Bahn, die verklebt werden soll. Man kann die
Luft aber nicht nur als Transportmedium fir den Klebstoff
verwenden, sondern auch dazu, die Auftragsart des
Klebstoffs zu gestalten. Beispielsweise kann man die Luft
aus der Luftdiise verwenden, um den Klebstoff zu zer-
stauben, wenn dies gewiinscht ist.

[0013] Hierbei ist von Vorteil, wenn die Luftdiise eine
spiralierte Luftfihrung aufweist. Eine spiralierte Luftfiih-
rung stéRt die Luft so aus, dal sich ein schraubenlinien-
formiger Wirbel ergibt. In diesem Wirbel kann der Kleb-
stoff dann gefiihrt und gegebenenfalls auch zerstaubt
werden, so dall man auch bei geringen Ausgabedriicken
fur den Klebstoff einen gewissen Abstand zwischen der
Ausgabedffnung und der zu beleimenden Bahn oder dem
zu beleimenden Umfang der Wickelrolle zulassen kann.
[0014] Vorzugsweise sind die Ausgabemodule zumin-
dest im Bereich der Ausgabed6ffnung beheizt. Die Behei-
zung verhindert, dal3 sich der Klebstoff in den Pausen
zwischen dem Klebstoffauftrag verfestigt und die Ausga-
bedéffnung verstopft. Dementsprechend kann der Kleb-
stoff aus der Ausgabedffnung ausgegeben werden, so-
bald die Ausgabeéffnung freigegeben wird. Ein Druck-
anstieg, wie er bislang im Stand der Technik zu Beginn
eines Ausgabevorgangs gelegentlich zu beobachten
war, kann mit hoher Zuverlassigkeit verhindert werden.
Dieswiederum fiihrtdazu, daf eine Leimraupe, die durch
den ausgegebenen Klebstoff gebildet wird, von Anfang
bis Ende mit einer zumindest annéhernd konstanten
Breite aufgetragen werden kann. Auch dies verbessert
den Klebstoffauftrag.

[0015] Vorzugsweise ist die Druckeinstelleinrichtung
beheizt. Auch bei der Druckeinstelleinrichtung kann es
von Vorteil sein, eine Verfestigung des Klebstoffs zumin-
dest soweit zu verhindern, daR3 die Druckeinstelleinrich-
tung ohne Behinderungen weiterarbeiten kann. Damit
wird der Druck auf dem gewiinschten Niveau aufrecht
erhalten.

[0016] Vorzugsweise istzumindest ein Teil der Leitun-
gen zum Klebstoffvorlaufanschlu? und vom Klebstoff-
ricklaufanschlufd beheizt. Dadurch wird verhindert, daf3
ein sich verfestigender Klebstoff den Leitungsquerschnitt
der Leitungen verandert, was wiederum zu Druck-
schwankungen fiihren kénnte.

[0017] Vorzugsweise sind die Ausgabemodule an ei-
ner Langsseite eines Tragbalkens angeordnet, durch
den ein Abschnitt eines Klebstoffkreislaufs gefihrt ist.
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Der Tragbalken hat also zwei Aufgaben. Zum einen un-
terstiitzt er die Ausgabemodule und halt sie in der ge-
winschten Position fest. Zum anderen dient er auch als
Trager fur Leitungen, die im Klebstoffkreislauf angeord-
net sind, oder er bildet sogar die Leitungen.

[0018] Vorzugsweise weist der Tragbalken einen
Klebstoffvorlaufkanal auf, von dem fir jedes Ausgabe-
modul ein Stichkanal zum Klebstoffvorlaufanschluf? ab-
zweigt. Auch ein Klebstoffriicklaufkanal kann vorgese-
hen sein, der bei jedem Ausgabemodul tiber einen wei-
teren Stichkanal mit dem Ausgabemodul verbunden ist.
Die einzelnen Ausgabemodule sind dann in Bezug auf
den Klebstoffvorlaufkanal und den Klebstoffriicklaufka-
nal parallel geschaltet. Dies hat den Vorteil, da3 auch
bei Ausfall eines Ausgabemoduls die anderen Ausgabe-
module ungestort weiterarbeiten kénnen.

[0019] Vorzugsweise ist an einer anderen Langsseite
des Tragbalkens eine Ventilsteuerung fir die Ausgabe-
offnung angeordnet. Damit wird der zur Verfigung ste-
hende Raum besonders gutausgenutzt. Es &Rt sich eine
definierte Zuordnung zwischen der Ventilsteuerung und
der Ausgabeéffnung erreichen, ohne dal} die Ventil-
steuerung die Montage oder Wartung der Ausgabemo-
dule behindert.

[0020] Vorzugsweise ist ein Luftventil mit der Ventil-
steuerung Uber eine Verzégerungseinrichtung verbun-
den. Mit Hilfe der Verzégerungseinrichtung kann man
dafur sorgen, daf} zunéchst Luft aus der Luftdise aus-
gegeben wird, bevor die Ausgabedffnung freigegeben
wird. Auch kann man einstellen, daR die Ausgabe6ffnung
verschlossen wird, bevor die Luftdiise mit der Ausgabe
von Luft aufhort. Dies ist eine zuverlassige Mal3nahme,
um eine Verschmutzung des Ausgabemoduls im Bereich
der Ausgabedffnung durch Klebstoff zu vermeiden. Die
Verzdgerungseinrichtung kann sowohl unmittelbar im
Bereich des Luftventils angeordnet sein als auch in einer
zentralen oder dezentralen Steuerung. Dort kann die
Verzdgerungseinrichtung auch durch eine entsprechen-
de Programmsteuerung gebildet sein.

[0021] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Klebstoff-
auftrageinrichtung,

Fig. 2  verschiedene Einsatzméglichkeiten fir die
Klebstoffauftrageinrichtung,

Fig. 3  einen schematischen Querschnitt durch die
Klebstoffauftrageinrichtung und

Fig. 4 eine Seitenansicht der Klebstoffauftrageinrich-
tung.

[0022] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine

Klebstoffauftrageinrichtung mit mehreren Ausgabemo-
dulen 2 zum Ausgeben von Klebstoff auf eine Bahn 3,
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die, wie in Fig. 2 dargestellt ist, auf eine oder mehrere
Wickelrollen 4, 5 aufgewickelt werden soll. Beim Aufwik-
keln einer Bahn 3 auf eine Wickelrolle 4, 5 muf3 der An-
fang der Bahn 3 mit einem Rollenkern 6 verklebt werden.
Wenn die Wickelrolle 4, 5 fertiggestellt worden ist, dann
mul3 das Ende der Bahn 3 auf dem Umfang der fertigen
Wickelrolle 4, 5 festgeklebt werden. In beiden Fallen wird
ein relativ kurzer Klebstoffauftrag mit einer Lédnge von
wenigen cm am Anfang und am Ende der auf die Wik-
kelrolle 4, 5 aufzuwickelnden Bahn erforderlich. Zwi-
schen diesen beiden Auftragen muf3 die Klebstoffausga-
be aus dem Ausgabemodul 2 unterbrochen werden.
[0023] Die Ausgabemodule 2 sind an einem Tragbal-
ken 7 angeordnet und Uber die Arbeitsbreite der in Fig.
2 schematisch dargestellten Aufwickeleinrichtungen 8a,
8b, 8c verteilt. Sie haben beispielsweise einen Abstand
von etwa 150 mm zueinander. Die Ausgabe des Kleb-
stoffs erfolgt in Schwerkraftrichtung im wesentlichen
nach oben, so dal3 die Bahn 3 von unten beleimt werden
kann. Die Bahn 3 wird dann so um eine der Tragwalzen
9, 10 oder um eine Stitzwalze 11 herumgefihrt, dal3 die
beleimte Seite auf3en ist. Wenn dann die Bahn 3 durch
einen Nip zwischen der Tragwalze 9, 10 oder der
Stitzwalze 11 und der entsprechenden Wickelrolle 4, 5
gelangt, wird sie am Umfang der Wickelrolle 4, 5 festge-
klebt.

[0024] Die Klebstoffauftrageinrichtung 1 weist einen
beheizten Vorratsbehalter 12 fiir Klebstoff 13 auf, der als
HeilRkleber ausgebildetist. Der Klebstoff 13 kannin Form
von festen Stiicken oder einem Granulat 14 in den Vor-
ratsbehalter 12 eingefihrt werden und wird dort aufge-
schmolzen.

[0025] Eine Pumpe 15, beispielsweise eine Zahnrad-
pumpe, die von einem nur schematisch dargestellten An-
trieb 16 mit konstanter Forderleistung angetrieben wird,
fordert den Klebstoff 13 aus dem Vorratsbehélter 12 tiber
einen Filter 17 in mehrere Vorlaufleitungen 18, die zum
Tragbalken 7 fihren. Vom Tragbalken 7 gehen Riicklauf-
leitungen 19 zum Vorratsbehalter 12 zurilick. In vielen
Fallen wird auch eine Ricklaufleitung 19 ausreichen. In
einem gemeinsamen Abschnitt 20 der Riicklaufleitungen
19 ist ein Druckregler 21 angeordnet, der den Druck des
Klebstoffs in der Riicklaufleitung 19 oder den Ricklauf-
leitungen 19 auf einem voreingestellten Sollwert kon-
stant halt. Der Sollwert kann allerdings von auf3en ver-
andert werden, was durch einen Pfeil 22 angedeutet ist.
Der Klebstoff wird also durch die Vorlaufleitungen 18,
den Tragbalken 7 und die Rucklaufleitungen 19 im Kreis-
lauf gefiihrt, soweit der Klebstoff nicht durch die Ausga-
bemodule 2 in Richtung auf die Bahn 3 ausgestoRenwird.
[0026] DieFig.3und4zeigennunweitere Einzelheiten
der Klebstoffauftrageinrichtung 1, wobei gleiche Elemen-
te wie in Fig. 1 mitden gleichen Bezugszeichen versehen
sind.

[0027] Die Vorlaufleitung 18 ist mit einem Vorlaufkanal
23 verbunden. Die Riicklaufleitung ist mit einem Rick-
laufkanal 24 verbunden. Der Vorlaufkanal 23 und der
Rucklaufkanal 24 sind als Langsbohrungen im Tragbal-
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ken 7 ausgebildet, d.h. sie durchsetzen den Tragbalken
7 Uber seine gesamte Lange.

[0028] Der Vorlaufkanal 23 ist Giber einen ersten Stich-
kanal 25 mitdem Ausgabemodul 2 verbunden. Der Riick-
laufkanal 24 ist iber einen zweiten Stichkanal 26 mitdem
Ausgabemodul 2 verbunden. Dementsprechend gehen
an den Vorlauf- und Ricklaufkandlen 23, 24 jeweils eine
der Anzahl der Ausgabemodule 2 entsprechende Anzahl
von ersten und zweiten Stichkanalen 25, 26 ab. Die ein-
zelnen Ausgabemodule 2 sind dann im Hinblick auf die
Vorlauf- und Ricklaufleitung 18, 19 parallel geschaltet.
[0029] Das Ausgabemodul 2 weist einen mit dem er-
sten Stichkanal 25 verbundenen Vorlaufanschluf3 27 und
einen mit dem zweiten Stichkanal 26 verbundenen Riick-
laufanschluf 28 auf. Zwischen dem Vorlaufanschluf3 27
und dem Rucklaufanschluf 28 ist ein Klebstoffraum 29
vorgesehen, der fortlaufend mit Klebstoff durchstrémtiist.
Der Klebstoffraum 29 weist eine als Dise 30 ausgebil-
dete Ausgabedffnung auf, die mit Hilfe eines Ventilele-
ments 31 freigegeben oder verschlossen werden kann.
Dieses Ventilelement 31 ist so ausgebildet, wie dies in
DE 42 11 942 C2 beschrieben ist. Wenn also das Ven-
tilelement 31 die Diise 30 (oder einen zur Dise 30 hin
fuhrenden Kanal) verschlief3t, dann 6ffnet es automa-
tisch einen Pfad aus dem Klebstoffraum 29 zum zweiten
Stichkanal 26 und damit zum Ricklaufkanal 24.

[0030] Um die Diise 30 herum ist eine Luftduse 32 an-
geordnet, die Uiber eine Leitung 33 mit einem Luftventil
34 verbunden ist. Die Luftdise 32 richtet einen Luftstrahl
oder mehrere Luftstrahlen nicht nur parallel zur Ausga-
berichtung der Dise 30, sondern auch mit einer Kompo-
nente tangential dazu. Auf diese Weise entsteht eine spi-
ralierte Luftfiihrung, die einen Luftwirbel erzeugt, durch
den aus der Dise 30 ausgegebener Klebstoff gefiihrt
wird. Der Luftstrahl dient auch dazu, den Klebstoff zu
zerstauben, wenn dies gewlnscht ist. Die Leitung 33 ist
mit einem Lufteingang 35 verbunden.

[0031] Das Ventilelement 31 wird ebenfalls pneuma-
tisch angetrieben und zwar Utber einen Kolben 36, dem
Betatigungsluft Gber ein Elektromagnetventil 37 zuge-
fiihrt werden kann. Das Luftventil 34 und das Magnet-
ventil 37 sind mit einer gemeinsamen Steuerung 38 ver-
bunden, die dafiir sorgt, dall das Luftventil 34 stets vor
dem Magnetventil 37 eingeschaltet und stets nach ihm
ausgeschaltet wird, also eine Verzégerungseinrichtung
bildet. Auf diese Weise kann man sicherstellen, daf? im-
mer dann, wenn Klebstoff aus der Diise 30 ausgestof3en
wird, ein Luftstrahl aus der Luftdiise 32 vorhanden ist,
der den Klebstoff abférdert. Eine Verschmutzung durch
Klebstoff in der Umgebung der Diise 30 wird damit zu-
verlassig verhindert.

[0032] Eine Heizeinrichtung 39 beheizt den Tragbal-
ken 7 und dariber hinaus auch das Ausgabemodul 2
zumindest im Bereich der Dise 30. Damit wird verhin-
dert, daR3 sich der Klebstoff 13, der als HeiRkleber oder
"Hot Melt" ausgebildet ist, verfestigen kann. Er wird viel-
mehr laufend fliel3fahig gehalten, so dafl} er durch die
Pumpe 15 im Kreislauf geférdert werden kann.
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[0033] Fur einen gewiinschten Klebstoffaussto aus
der Duse 30 eines jeden Ausgabemoduls 2 ist ein vor-
bestimmter Druck erforderlich. Der Druckregler 21 istnun
so eingestellt, daf3 er genau diesen Druck erzeugt. Wenn
also alle Ausgabemodule 2 Klebstoff ausgeben, dann
wird der Rucklauf 19 durch den Druckregler 21 sozusa-
gen gesperrt, d.h. die gesamte Menge des Klebstoffs 13,
die von der Pumpe 15 gefordert wird, wird durch die Aus-
gabemodule 2 ausgegeben.

[0034] Wenn bei einer geringeren Breite der Wickel-
rollen 4, 5 beim Beleimen der Bahn 3 nicht alle Ausga-
bemodule 2 aktiviert werden, dann a3t der Druckregler
21 - vereinfacht gesagt - die Menge an Klebstoff 13 zum
Vorratsbehélter 12 zurlckflieBen, die nicht durch die
Ausgabemodule 2 ausgestofRen werden kénnen. Damit
wird ein Staudruck erzeugt, der genau die Bediirfnisse
der gedffneten Ausgabemodule 2 deckt. Der Ausgabe-
druck, d.h. der Druck des Klebstoffs vor den Ausgabe-
modulen 2, kann dann sehr gleichmafig gehalten wer-
den. Bei einem Druck in der Gréf3enordnung von 10 bar
belaufen sich die Schwankungen nur auf 0,1 bis 0,15 bar.
[0035] Neben der dargestellten Heizeinrichtung 39 im
Tragbalken 7 kdnnen noch weitere Heizeinrichtungen
vorgesehen sein, die den Druckregler 21, die Pumpe 15
oder andere Bestandteile des Kreislaufs beheizen, durch
den der Klebstoff gefuhrt wird.

[0036] Wie insbesondere aus Fig. 3 zu erkennen ist,
ist der Klebstoff bis kurz vor die Duse 30 im Kreislauf
gefihrt, so dafl im Grunde nur die Diise 30 noch verstop-
fen kann, wenn eine langere Produktionsunterbrechung
mit Abklhlung erfolgt. Die Diise 30 ist in einem Disen-
gehause 40 angeordnet, das leicht aus dem Ausgabe-
modul 2 herausgeschraubt werden kann, wenn dies er-
forderlich sein sollte. Auf diese Weise ist es auch mdglich,
eine Dise 30 durch eine andere Diise mit einer anderen
GrolRe zu ersetzen. Dementsprechend kénnen die Du-
senodffnungen im Bereich von beispielsweise 0,2 bis 2
mm gewahlt werden. Die Klebstoffauftrageinrichtung 1
laft sich also leicht an unterschiedliche Bedurfnisse an-
passen.

[0037] DerDruckregler21kannauch so betriebenwer-
den, dal® er dann, wenn kein Klebstoff aus den Ausga-
bemodulen 2 ausgegeben werden soll, den Druck im
Rucklauf 19 auf einen minimalen Wert absenkt. Die Pum-
pe 15 kann dann praktisch ohne oder nur mit geringen
Verlusten betrieben werden. Da die Klebstoffauftragein-
richtung 1 "weil3", wann Klebstoff aus den Ausgabemo-
dulen 2 ausgegeben werden muf3, kann sie den Druck-
regler 21 kurz vor dieser Klebstoffausgabe entsprechend
hochfahren, so daR dann, wenn Klebstoff ausgegeben
werden soll, der notwendige Staudruck in der Riicklauf-
leitung 19 vorhanden ist.

[0038] Die Klebstoffausgabe aus den Ausgabemodu-
len 2 wird beispielsweise so gesteuert, daf3 sie eine Per-
forationslinie, die quer zur Bewegungsrichtung der Bahn
3indie Bahn eingebracht worden ist, in Laufrichtung der
Bahn 3 iberdeckt, beispielsweise um 2 bis 5 cm auf bei-
den Seiten der Perforationslinie. Nach dem Trennen der
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Bahn kann dann das Ende der alten Bahn an der nun
fertigen Wickelrolle 4, 5 und der Anfang der neuen Bahn
an der neuen Hilse 6 befestigt werden.

Patentanspriiche

1. Klebstoffauftrageinrichtung fir eine papier- oder kar-
tonverarbeitende Maschine mit mehreren uber eine
Arbeitsbreite verteilten Ausgabemodulen, von de-
nen jedes einen KlebstoffvorlaufanschlulR und einen
Klebstoffriicklaufanschluf3, einen Klebstoffraum zwi-
schen dem Klebstoffvorlaufanschluf und dem Kleb-
stoffriicklaufanschluf® und eine verschlieRbare Aus-
gabedffnung aus dem Klebstoffraum aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dal? die Klebstoffriicklauf-
anschlisse (28) mehrerer Ausgabemodule (2) mit
einem gemeinsamen Rucklauf (19, 20) verbunden
sind und im Rucklauf (19, 20) eine Druckeinstellein-
richtung (21) angeordnet ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Druckeinstelleinrichtung (21) ei-
nen veranderbaren Druckwert (22) aufweist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Druckeinstelleinrichtung
(21) als Druckregeleinrichtung ausgebildet ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal alle Ausgabemodule
(2) mit einer gemeinsamen Druckquelle (15) verbun-
den sind.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 die Druckquelle (15) mit mindestens
zwei Vorlaufleitungen (18) verbunden ist, von denen
jede mindestens ein Ausgabemodul (2) versorgt.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ausgabetffnung
(30) als Diise ausgebildet ist, die mit einer Luftdiise
(32) kombiniert ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 die Luftdiise (32) eine spiralierte Luft-
fuhrung aufweist.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ausgabemodule
(2) zumindest im Bereich der Ausgabed6ffnung (30)
beheizt sind.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, da? die Druckeinstellein-

richtung (21) beheizt ist.

10. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
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durch gekennzeichnet,dal zumindestein Teil der
Leitungen (18, 19, 20) zum Klebstoffvorlaufanschluf®
(27) und vom Klebstoffricklaufanschluf3 (28) beheizt
ist.

Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ausgabemodule
(2) an einer Langsseite eines Tragbalkens (7) ange-
ordnet sind, durch den ein Abschnitt eines Klebstoff-
kreislaufs gefuhrt ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 der Tragbalken (7) einen Klebstoff-
vorlaufkanal (23) aufweist, von dem fir jedes Aus-
gabemodul (2) ein Stichkanal (25) zum Klebstoffvor-
laufanschluR® (27) abzweigt.

Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} an einer anderen Langsseite
des Tragbalkens (7) eine Ventilsteuerung (37) fur
die Ausgabe6ffnung (30) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 ein Luftventil (34) mitder Ventilsteue-
rung (37) Uber eine Verzoégerungseinrichtung (38)
verbunden ist.
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