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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Auftragen einer Beschichtung, insbesondere
Klebstoff, vorzugsweise Leim, auf eine Materialbahn,
insbesondere Papierbahn vorzugsweise zur Herstellung
von gewickelten Papphlsen, mit einer Klebstoffauftrag-
seinrichtung und einer Klebstoffversorgung.

[0002] Wie oben angegeben, befasst sich die vorlie-
gende Erfindung im Wesentlichen mit dem Problemkreis
des Auftragens von Leim auf Papierbahnen, aus denen
sodann Papphiilsen gewickelt werden. Zu diesem Zweck
ist die Papierbahn vollflachig mit dem Leim zu beschich-
ten. Die Erfindung lasst sich vorteilhaft aber Giberall dann
anwenden, wenn eine Materialbahn mit einer Beschich-
tung zu beschichten ist.

[0003] Inder Praxis wurden die Materialbahnen bisher
mittels Walzen oder Rakelstangen mit dem Klebstoff be-
schichtet. Dabei kommt es haufig zu Klebstoffverlust und
Rustzeiten sind bei einem Wechsel der Bahnbreite hoch,
da an der Rakelstangen bzw. der Walze noch anhaften-
der Klebstoff entfernt werden muss. Wird der Klebstoff
mittels Walzen aufgetragen, kommt noch hinzu, dass ho-
he Fliehkrafte auf den an der Walzer anhaftenden Kleb-
stoff einwirken, welche mit der Walzendrehzahl quadra-
tisch zunehmen. Hierdurch ist die Bahngeschwindigkeit
der Materialbahn und damit die Verarbeitungsgeschwin-
digkeit begrenzt.

[0004] Im Stand der Technik sind eingangs beschrie-
bene Vorrichtungen zum Auftragen einer Beschichtung
beispielsweise aus der EP1880772A1, welche den Ober-
begriff von Anspruch 1 offenbart, oder der US5382312
bekannt.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung ei-
ner verbesserten Vorrichtung zum Auftragen einer Be-
schichtung.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Weiterbildungen der erfindungsgeméafien Vor-
richtung sind mit den abhangigen Anspriichen angege-
ben.

[0008] Insbesondere ist die erfindungsgeméale Kleb-
stoffauftragseinrichtung dabei als Diisenleiste ausgebil-
det. Mittels dieser Leiste Iasst sich immer exakt die er-
forderliche Klebstoffmenge auf die Materialbahn auftra-
gen. Hierdurch ergibt sich eine erhebliche Klebstoffer-
sparnis. Da auf den Klebstoff keine Fliehkrafte wirken,
sind auch groRRe (nahezu beliebige) Bahngeschwindig-
keiten realisierbar. Bei einem Wechsel auf eine andere
Bahnbreite der Materialbahn kann die Disenleiste ohne
weiteres ausgewechselt werden, ohne dass vorher Rei-
nigungsarbeiten an der Disenleiste erforderlich waren.
[0009] Die Disenleiste kann langer sein als die Mate-
rialbahn breit ist, wobei dann immer nur der Bereich der
Dusenleiste mit der Beschichtung, also beispielsweise
dem Klebstoff, beaufschlagt werden sollte, welcher der
Bahnbreite entspricht. Vorzugsweise ist die Lange der
Dusenleiste aber an die Breite der Materialbahn ange-
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passt. Hierdurch werden Stoffverluste sicher vermieden,
was Klebstoff einspart und gleichzeitig der Sauberkeit
dient.

[0010] Nach einer konstruktiven Ausgestaltung der Er-
findung weist die Dusenleiste eine schlitzférmige Disen-
6ffnung auf, so dass sich ein besonders guter vollflachi-
ger Auftrag der Beschichtung ergibt.

[0011] Die Dusenleiste weist erfindungsgemaf drei
oder mehr Dusenéffnungen bzw. Gruppen von Disen-
offnungen auf. Erfindungsgemaf werden zumindest drei
Dusendffnungen bzw. Gruppen von Disendéffnungen
verwendet, die nach einer konstruktiven Ausgestaltung
dieses Aspekts mit je einer eigenen Klebstoffzufuhr ver-
sehen sind, uman Randbereichen/Kanten der Material-
bahn eine andere Beschichtung aufzutragen, als in der
Mitte der Materialbahn. Dieses ist besonders beim oben
genannten Anwendungsbeispiel des Beschichtens von
Papierbahnen mit Klebstoff zum Wickeln von Papphtil-
sen vorteilhaft, da so der mittlere Bereich der Papierbahn
mit einem preiswerteren Klebstoff beschichtet werden
kann, wahrend fir die Randbereiche ein hochwertiger
Klebstoff verwendet werden kann, der hoheren Schal-
kraften Stand halt.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels na-
her erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung mit den Erfindungsmerkma-
len in schematischer Seitenansicht; und

Fig. 2 ein Blockschaltbild der Vorrichtung gemaf Fi-
gur 1.

[0013] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
dient allgemein zum Beschichten einer Materialbahn mit
einem Beschichtungsstoff. Konkret diente die Vorrich-
tung zum Beschichten einer Papierbahn 10 mit einem
Klebstoff, insbesondere Leim. Die Papierbahn 10 wird
der Vorrichtung Uber Papierfiihrungsstangen 11 bzw.
Papierfihrungsrollen zugefiihrt und lGiber eine geeignete
Anzahl und Anordnung von Umlenkungsrollen 12 an ei-
nem Auftragskopf 13 vorbeigefiihrt. Wie aus der Fig. 1
gut zu erkennen ist, liegt die Papierbahn 10 dabei am
Auftragskopf 13 an. Konkret wird die Papierbahn 10 da-
bei sogar leicht durch den Auftragskopf 13 umgelenkt.
[0014] Der Auftragskopf 13 wird durch eine Aufnahme
14 und eine Spannleiste 15 wie in einer Schraubzwinge
oder einem Schraubstock gehalten. Die Aufnahme 14 ist
ihrerseits Uber eine Langsverstellung 16 an einer Quer-
verstellung 17 gehalten. Die Langsforschung 16 dient
zum Anfahren des Auftragskopf 13 an die Papierbahn
10 und mithin auch zum Einstellen des Anlagedrucks des
Auftragskopfes 13 an die Papierbahn 10. Mittels der
Quervorstellung 17 wird der Auftragskopf 13 quer zur
Forderrichtung 18 der Papierbahn 10 eingestellt, so dass
die gesamte Papierbahn 10 vom Auftragskopf 13 abge-
deckt ist.

[0015] Eine Klebstoff- bzw. Leimversorgung 19 fiir die
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insoweit beschriebene Vorrichtung ist in Fig. 2 ndher ge-
zeigt. Die Leimversorgung 19 weist zwei Vorratsbehalter
20 und 21 auf, die mit zwei unterschiedlichen Qualitaten
von Leim befillt sind. Der im Vorratsbehélter 21 befind-
liche Leim kann Schaltkraften besser widerstehen, als
der im Vorratsbehalter 20 befindliche Leim, so dass der
Leim aus dem Vorratsbehalter 21 vorzugsweise flr
Randbereiche 22 bzw. Kanten der Papierbahn 10 ver-
wendet wird, wahrend der Leim aus dem Vorratsbehalter
20 vorzugsweise flr einen mittleren Bereich 23 der Pa-
pierbahn 10 eingesetzt wird.

[0016] Uber Zufiihrleitungen 24 bzw. 25 gelangt der
jeweilige Leim zu je einem Materialdruckregler 26 bzw.
27. Der Materialdruckregler 26 ist dabei Uber die Zufiihr-
leitung 24 mit dem Vorratsbehalter 21 verbunden, wah-
rend der Materialdruckregler 27 (ber die Zufihrleitung
25mitdem Vorratsbehélter 20 verbundenist. Jedem Vor-
ratsbehalter 20, 21 ist eine eigene Kolbenpumpe 28 bzw.
29 zugeordnet. Beide Kolbenpumpen 28 und 29 kénnen
mitihrem jeweiligen Maximaldruck betrieben werden, der
dann durch den jeweils zugehdrigen Materialdruckregler
26 bzw. 27 auf einen geeigneten Materialdruck fur die
spatere Beschichtung der Papierbahn 10 gemindert wird.
Kolbenpumpen haben namlich den bekannten Nachteil,
dass der Druck am oberen und unteren Totpunkt abfallt.
Dieses wird durch die Materialdruckregler 26 und 27 ge-
glattet. Solche Materialdruckregler sind z. B. aus DE 92
15 652.5 U1 bekannt.

[0017] Von dem einen Materialdruckregler 26 wird der
Leim Uber Versorgungsleitungen 30 je einem &ufleren
Leimventil 31 zugefiihrt. Vom Materialdruckregler 27 ge-
lang der Leim Uber Versorgungsleitungen 32 zu inneren
Leimventilen 33. Diese Leimventile 31 und 33 sind ihrer-
seits mit dem Auftragskopf 31 in einer leimibertragenen
Weise verbunden.

[0018] DerAuftragskopf13isthierals Dusenleiste aus-
gebildet und weist schlitzartige Disen 34, 35 und 36 auf.
Die beiden aufReren schutzartigen Disen 34 und 36 die-
nen zum Auftragen von Leim an den Randbereichen 22
der Papierbahn 10, wahrend die mittlere schlitzartige Du-
se 35 zum Auftragen von Leim im mittleren Bereich 33
der Papierbahn 10 dient. Jeder dieser Diisen 33, 35 und
36 wird der Leim Uber Zufiihrbohrungen 37 zugefiihrt.
Dabei kann jede Diise 34, 35, 36 eine oder mehrere Zu-
fuhrbohrung(en) zugeordnet sein. Dieses wird der Fach-
mann aufgrund der vorliegenden Offenbarung so aus-
wahlen, dass ein guter Leimauftrag auf die Papierbahn
10 gegeben ist. Im vorliegenden Fall sind den dulReren
Dusen 34 und 36 jeweils eine Zufiihrbohrung 37 zuge-
ordnet, wahrend die mittlere Diise 35 Uber zwei Zufihr-
bohrungen 37 mit Leim versorgt wird. Die Zuflihrbohrun-
gen 37 minden in Zufiihrschlitze 38, die ihrerseits in Di-
senschlitze 39 miinden.

[0019] Die Zufiihrschlitze 38 sind so ausgebildet, dass
der Leim, wenn er durch die Zufihrbohrungen 37 in die
Zufuhrschlitze 38 gelangt, zunachst um etwa 90° umge-
lenkt wird. Bei der Ubergabe des Leimes von den Zu-
fuhrschlitze 38 in die Disenschlitze 39 wird der Leim er-
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neut um ca. 90° in Richtung auf die Papierbahn 10 um-
gelenkt. Mit anderen Worten wird der Leim innerhalb des
Auftragskopfes 13 Z-férmig gefiihrt. Hierdurch ergibt sich
eine gleichmaRige Verteilung des Leimes Uber die ge-
samte Breite der Diisenschlitze 39.

[0020] Durch einfaches Austauschen des Auftrags-
kopfes 13 lasst sich die Vorrichtung problemlos an un-
terschiedlichen Breiten der Papierbahn 10 anpassen. Zu
diesem Zweck wird lediglich der Auftragskopf 13 durch
einen anderen, an die aktuelle Bahnbreite angepassten
Auftragskopf 13 ausgetauscht. Hierfiir braucht lediglich
die Spannleiste 15 gelést zu werden. Sodann kann der
Auftragskopf 13 entnommen und ein anderer Auftrags-
kopf 13 eingesetzt und die Spannleiste 15 wieder fest-
gezogen werden.

Bezugszeichenliste:

[0021]

10  Papierbahn

11 Papierfihrungsstange
12 Umlenkungsrolle
13 Auftragskopf

14 Aufnahme

15  Spannleiste

16  Langsverstellung
17 Querverstellung

18  Fdrderrichtung

19 Leimversorgung

20 Vorratsbehalter

21 Vorratsbehalter

22  Randbereich

23  mittlerer Bereich
24 Zufuhrleitung

25  Zufuhrleitung

26  Materialdruckregler
27  Materialdruckregler
28  Kolbenpumpe

29  Kolbenpumpe

30  Versorgungsleitung
31 Leimventil

32  Versorgungsleitung
33  Leimventil

34 Dise
35 Dise
36 Dise

37  Zuflhrbohrungen
38  Zuflihrschlitze
39 Ddusenschlitze

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen einer Beschichtungauf
eine Materialbahn (10) aufweisend zwei Randberei-
che (22) sowie einen mittleren Bereich (23) zwischen
den Randbereichen (22), mit einer Klebstoffauftrag-
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seinrichtung und einer Klebstoffversorgung (19), wo-
bei die Klebstoffauftragseinrichtung eine Disenleis-
te (13) aufweisend zumindest drei Disendffnungen
(34, 35, 36) ist, wobei jede Disendffnung (34, 35,
36) mit einer eigenen Klebstoffzufuhr (31, 37, 38)
versehenist, wobei zwei Vorratsbehélter (20, 21) mit
unterschiedlichen Beschichtungen vorgesehen sind
und wobei je eine Diissendffnung (34, 36) einem der
Randbereiche (22) und eine Disenéffnung (35) dem
mittleren Bereich (23) zugeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der eine Vorratsbehalter (21)
nur mit den den Randbereichen (22) zugeordneten
Dusendéffnungen (34, 36) verbunden istund dass der
andere Vorratsbehalter (20) nur mit der dem mittle-
ren Bereich (23) zugeordneten Disendffnung (35)
verbunden ist, um auf den Randbereich (22) eine
andere Beschichtung als auf den mittleren Bereich
(23) aufzutragen..

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenleiste (13) eine der Breite
der Materialbahn (10) entsprechende Lange auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Vorratsbehal-
ter (20, 21) eine eigene Kolbenpumpe (28, 29) zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als Be-
schichtung ein Klebstoff zum Einsatz kommt und
dass fir die Randbereiche (22) ein hochwertiger
Klebstoff zum Einsatz kommt, der héheren Schal-
kraften Stand halt, als der Klebstoff fiir den mittleren
Bereich (23).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Material-
druckregler (26, 27) vorgesehen sind, die jeweils
Uber eine Zuflihrleitung. (24, 25) mit jeweils einem
Vorratsbehalter (20, 21) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Du-
senleiste (13) zwei oder mehr, insbesondere drei,
Gruppen von Disendéffnungen aufweist, von denen
jede Gruppe mit einer eigenen Klebstoffzufuhr ver-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je Gruppe von Disendffnungen
Randbereichen (22) und eine Gruppe von Diisen6ff-
nungen dem mittleren Bereich (23) zugeordnet ist.
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Claims

1. An apparatus for applying a coating to a material
web (10) that has two edge regions (22) and a central
region (23) between the edge regions (22), compris-
ing an adhesive application device and an adhesive
supply (19), the adhesive application device being a
nozzle strip (13) having at least three nozzle open-
ings (34, 35, 36), each nozzle opening (34, 35, 36)
being provided with its own adhesive feed (31, 37,
38), two reservoirs (20, 21) being provided which
have different coatings, and each nozzle opening
(34, 36) being assigned to one of the edge regions
(22) and one nozzle opening (35) being assigned to
the central region (23), characterized in that
one reservoir (21) is connected only to the nozzle
openings (34, 36) assigned to the edge regions (22),
and in that the other reservoir (20) is connected only
to the nozzle opening (35) assigned to the central
region (23), in order to apply a different coating to
the edge region (22) than to the central region (23).

2. The apparatus according to claim 1, characterized
in that the nozzle strip (13) has a length that corre-
sponds to the width of the material web (10).

3. The apparatus according to one of claims 1 or 2,
characterized in that each reservoir (20, 21) is as-
signed its own piston pump (28, 29).

4. The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that an adhesive is used
as a coating, and in that a high-quality adhesive that
withstands higher peeling forces than the adhesive
for the central region (23) is used for the edge regions
(22).

5. The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that material pressure con-
trollers (26, 27) are provided which are each con-
nected to a reservoir (20, 21) by means of afeed line
(24, 25).

6. The apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the nozzle strip (13)
is provided with two or more, in particular three
groups of nozzle openings, each group of which is
provided with its own adhesive feed.

7. The apparatus according to claim 6, characterized
in that each group of nozzle openings is assigned
to edge regions (22) and one group of nozzle open-
ings is assigned to the central region (23).

Revendications

1. Dispositifd’application d’un revétement sur une ban-
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de de matiére (10) qui comporte deux zones de bor-
dure (22) et une zone centrale (23) entre les zones

de bordure (22), le dispositif d’application compre-
nant un mécanisme d’application d’adhésif et une
alimentation en adhésif (19), le mécanisme d’appli- %
cation d’adhésif étant une barre de buses (13) com-
portant au moins trois ouvertures de buse (34, 35,

36), chaque ouverture de buse (34, 35, 36) étant
pourvue de sa propre amenée d’adhésif (31, 37, 38),
deux réservoirs (20, 21) qui contiennent des revéte- 10
ments différents étant prévus et une ouverture de
buse (34, 36) étant associée a chacune des zones

de bordure (22) et une ouverture de buse (35) étant
associée a la zone centrale (23), caractérisé en ce
que 15
I'un des réservoirs (21) n’est relié qu’aux ouvertures

de buse (34, 36) associées aux zones de bordure
(22) et en ce que l'autre réservoir (20) n’est relié
qu’al’ouverture de buse (35) associée alazone cen-
trale (23) pour appliquer sur la zone de bordure (22) 20
un revétement différent de celui de la zone centrale
(23).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la barre de buses (13) a une longueur cor- 25
respondant a la largeur de la bande de matiére (10).

Dispositif selon 'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce qu’une pompe a piston (28, 29) spé-
cifique est associée a chaque réservoir (20, 21). 30

Dispositif selon I'une des revendications précéden-

tes, caractérisé en ce qu’un adhésif est utilisé com-

me revétement et en ce qu’un adhésif de haute qua-

lité, qui supporte des forces de décollement plus éle- 35
vées que I'adhésif de la zone centrale (23), est utilisé
pour les zones périphériques (22).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-

tes, caractérisé en ce que des régulateurs de pres- 40
sion de matiére (26, 27) sont prévus qui sont chacun
reliés a un réservoir respectif (20, 21) via une con-
duite d’alimentation (24, 25).

Dispositif selon I'une des revendications précéden- 45
tes, caractérisé en ce que la barre de buses (13)
comporte au moins deux groupes, en particulier
trois, d’ouvertures de buse, chacun de ces groupes
étant doté de sa propre amenée d’adhésif.

50
Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu’un groupe d’ouvertures de buse est associé
achaque zone de bordure (22) et un groupe d’ouver-
tures de buse est associé a la zone centrale (23).
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