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(57)  Spendevorrichtung 1 zum Verspenden von Ma- Schnittvorgang der Schneidvorrichtung 1
terial 2, das aus einer auf einer Rolle befindlichem, beid- auslost.

seitig selbstklebend ausgerustetem Tragermaterial be-
steht, mit einer Andrilickvorrichtung, insbesondere An-
driickwalze 10, die wahrend des Spendevorgangs das
zu verspendende Material 2 auf das unter der Andruick-
vorrichtung, insbesondere Andriickwalze 10 laufende
Gut 3 pref3t und ansonsten in einer Ruhestellung ober-
halb des Guts 3 ist,

einer Schneidvorrichtung 20, Uber das Material 2 in
Richtung Andriickvorrichtung, insbesondere Andrick-
walze 10 gefuhrt wird, die vor der Andriickvorrichtung,
insbesondere Andriickwalze 10 angeordnet ist und die
das Material 2 wahrend des Schnittvorgangs durch ei- B
nen Einschnitt schwacht,
einer Vorrichtung 40 zur Erkennung der Lage des an die m ;] 40

43

Spendevorrichtung geflihrten Guts mit zumindest ,/

—F

42 t41

a) einem Startkontakt 41, der, wenn das Gut 3 an
ihm vorbeigefiihrt wird, den
Spendevorgang der Spendevorrichtung 1
auslost, so dal die Andruckvorrichtung,
insbesondere Andriickwalze 10 aus der Ru- .
heposition in die Spendeposition gefihrt wird, Figur 1
b) einem Endkontakt 42, der, wenn das Gut 3 an
ihm vorbeigefiihrt wird, den
Spendevorgang der Spendevorrichtung 1 be-
endet, so daR die Andrickvorrichtung, insbesonde-
re Andriickwalze 10 aus der Spendeposition in die
Ruheposition in gefiihrt wird, und gegebenenfalls
c) einem Messerkontakt 43, der, wenn das Gut 3 an
ihm vorbeigefiihrt wird, den
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spendevorrichtung,
mit Hilfe derer Material, das aus einer auf einer Rolle
befindlichem, beidseitig selbstklebend ausgeriistetem
Tragermaterial besteht, verspendet werden kann.
[0002] Zum Abwickeln von auf einer Rolle befindli-
chem, beidseitig selbstklebend ausgeriistetem Material
gibt es eine Vielzahl von Abrollern, die auf das jeweilige
Material, sei es ein schmales, gegebenenfalls auch brei-
tes Klebeband, sei es eine breite Klebefolie, zugeschnit-
ten sind.

[0003] Beispielhaft wird in der EP 0 121 371 A1 eine
Vorrichtung offenbart, die zum Auflegen eines doppel-
seitigen Klebebands auf unter anderem Verpackungen
fur Zigaretten dient. Die Vorrichtung umfaft ein Mittel
zum Bewegen des Verpackungsmaterials und eine Aus-
gabevorrichtung fur die Zufuhr des Klebestreifens zu ei-
nem Ort, wo das Klebeband mit dem sich bewegenden
Verpackungsmaterial in Kontakt gebracht werden soll.
Die Ausgabevorrichtung weist einen Rahmen auf, der

e ein Tragmittel fir die Aufnahme einer drehbaren
Rolle des Klebebands,

e ein Flhrungsmittel, das eine Streifenbahn von der
Rolle zu besagtem Ort definiert,

¢ ein Bremsmittel und

e ein Antriebsmittel

tragt.

[0004] Das Fuhrungsmittel wird seinerseits gebildet
von einem fixen Fllhrungselement sowie einem zweiten
Fihrungselement, welches fur eine Schwenkbewegung
um einen Stift montiert ist, um in Ubereinstimmung mit
Veranderungen in der Spannung des Streifens in der
Streifenbahn relativ bewegbar zu sein. Zwischen den
Elementen erstreckt sich eine Zugfeder und ein ver-
schiebbares Ausgleichsgewicht, welches vom zweiten
Fuhrungselement getragen wird und so einstellbar ist,
daR sich das zweite Fuhrungselementim Gleichgewicht
um den Stift befindet. Das Bremsmittel ist zur Verringe-
rung der Drehgeschwindigkeit der Rolle vorgesehen
und wird von der Relativbewegung der Elemente ge-
steuert, wodurch das Bremsmittel beim Ansteigen der
Spannung im Streifen gel6ést wird und das Bremsmittel
beim Abnehmen der Spannung im Streifen angezogen
wird. Das Antriebsmittel dient zum zwangslaufigen An-
trieb der Rolle und erzeugt auf diese Weise eine Dreh-
geschwindigkeit, welche sich in Abhangigkeit von einem
Ansteigen der Spannung des sich entlang besagter
Bahn bewegenden Streifens vergrofiert.

[0005] In der Papierindustrie wird das gefertigte Pa-
pier auf Rollen aufgewickelt, die teilweise Breiten bis zu
acht Metern haben.

Im Inneren der Rollen befindet sich dabei ein Kern oder
eine Hilse, zumeist aus Pappe, die der Rolle zu Beginn
die erforderliche Stabilitdt gibt, um den Aufrollvorgang
zu ermoglichen. Der Aufrollvorgang startet, indem auf
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den Kern in Langsrichtung ein Streifen aus Kleber auf-
getragen wird, um den Papieranfang an diesem Streifen
und damit am Kern zu fixieren. Bei dem Kleber handelt
es sich zumeist um einen Heilschmelzkleber, der tber
eine DiUse automatisch in entsprechender Breite aufge-
bracht wird, indem die Duse in Langsrichtung Uber den
Kern verfahren wird.

[0006] Da die Anlagen und Vorrichtungen zur Verab-
reitung von HeilRschmelzkleber aufwendig und stéran-
fallig sind, ist versucht worden, den Heiflschmelzkleber
durch beidseitig klebende Klebebénder zu ersetzen.
[0007] Diese Klebebander werden dabei bisher zu-
meist von Hand unter Verwendung eines entsprechend
an das Klebeband angepaliten Handabrollers auf den
Kern verspendet.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Spendevor-
richtung zur Verfligung zu stellen, die bei einer sehr ein-
fachen konstruktiven Gestaltung einen Spendevorgang
von Klebebandern auf Hiilsen oder Kerne ermdéglicht
und gleichzeitig automatisiert sowie die bekannten
Nachteile des Standes der Technik vermeidet oder zu-
mindest verringert.

[0009] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Spende-
vorrichtung, wie sie in Anspruch 1 dargelegt ist. Weiter-
bildungen der erfindungsgemafen Vorrichtung sind da-
bei Gegenstand der Unteranspriiche. Des weiteren um-
fadt die Erfindung die Verwendung der Spendevorrich-
tung in vorteilhafter Weise.

[0010] Demgemal besteht die Spendevorrichtung
zum Verspenden von Material, das aus einer auf einer
Rolle befindlichem, beidseitig selbstklebend ausgeri-
stetem Tragermaterial besteht,

* aus einer Andruckvorrichtung, insbesondere An-
driickwalze, die wahrend des Spendevorgangs das
zu verspendende Material auf das unter der An-
drlickvorrichtung, insbesondere Andriickwalze lau-
fende Gut pref3t und ansonsten in einer Ruhestel-
lung oberhalb des Guts ist,

* aus einer Schneidvorrichtung, Uber das Material in
Richtung Andrickvorrichtung, insbesondere An-
driickwalze gefiihrt wird, die vor der Andriickvor-
richtung, insbesondere Andrickwalze angeordnet
ist und die das Material wahrend des Schnittvor-
gangs durch einen Einschnitt schwécht,

* aus einer Vorrichtung zur Erkennung der Lage des
an die Spendevorrichtung gefliihrten Guts mit zu-
mindest

a) einem Startkontakt, der, wenn das Gut an
ihm vorbeigefiihrt wird, den Spendevorgang
der Spendevorrichtung ausldst so daf3 die An-
drickvorrichtung, insbesondere Andriickwalze
aus der Ruheposition in die Spendeposition ge-
fUhrt wird,

b) einem Endkontakt, der, wenn das Gut anihm
vorbeigefiihrt wird, den Spendevorgang der
Spendevorrichtung beendet, so dal® die An-
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driickvorrichtung, insbesondere Andriickwalze
aus der Spendeposition in die Ruheposition in
geflhrt wird, und gegebenenfalls

c) einem Messerkontakt, der, wenn das Gut an
ihm vorbeigeflihrt wird, den Schnittvorgang der
Schneidvorrichtung auslost.

[0011] Besonders bevorzugt ist, wenn die Andriick-
vorrichtung als Andriickwalze ausgefihrtist. Neben die-
ser Ausfiihrungsform sind auch andere Bauformen
moglich. So kann die Andriickvorrichtung in Form einer
Birste oder Platte gestaltet sein.

[0012] Vorzugsweise ist der Messerkontakt ein ein-
zelner Kontakt. Dieser kann aber auch im Start- oder
Endkontakt integriert sein. Insbesondere wenn der Ab-
stand der Messerwalze von der Andriickwalze demjeni-
gen der Materialldnge entspricht, die auf das Gut ver-
spendet wird, kbnnen Messer- und Startkontakt zu ei-
nem einzigen Kontakt zusammengefalit sein.

[0013] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Spendevorrichtung setzt sich die Schneidvorrichtung
aus einer Messerwalze und einer Gegenwalze zusam-
men, wobei die Messerwalze aus einer Walze besteht,
auf der in Langsrichtung zumindest ein Messer vorhan-
den ist.

Auch hier sind andere Ausfiihrungsformen mdglich, bei-
spielsweise kann statt Messer mit Messerwalze eine
Stanze beziehungsweise Stanzlinie den erforderlichen
Schnitt setzen.

[0014] Zur L6sung der erfindungsgemafien Aufgabe
istin der Spendevorrichtung in einer weiteren vorteilhaf-
ten Ausgestaltung hinter der Andriickwalze eine Fixier-
walze vorhanden, die das verspendete Material auf dem
Gut anpreft, wobei die Fixierwalze bevorzugt der Ober-
flachenform des Gutes angepaldt ist.

Vergleichbar der Andrlckvorrichtung kann auch die Fi-
xierwalze in Form einer Birste oder Platte gestaltet
sein.

[0015] Wenn die Hilse oder der Kern, die als Gut in
die Spendevorrichtung geflihrt werden, einen im Ver-
gleich zur Breite des zu verspendenden Klebebands
groBen Durchmesser haben, ist der Kern in dem Be-
reich, in dem das Klebeband aufgelegt wird, nur sehr
gering gekrimmt.

In diesem Falle reicht es, wenn die Fixierwalze zylin-
drisch geformt ist, insbesondere wenn die Fixierwalze
in einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform mit ei-
nem &aufleren Gummiliberzug versehen ist oder voll-
standig aus Gummi gefertigt ist. Die Fixierwalze ist dann
so flexibel, daf} sie das Klebeband vollflachig auf das
Gutandruckt, weil sie die leichte Oberflachenkrimmung
des Gutes ausgleichen kann.

[0016] Wenn die Hiilse oder der Kern, die als Gut in
die Spendevorrichtung geflihrt werden, einen im Ver-
gleich zur Breite des zu verspendenden Klebebands
kleinen Durchmesser haben, ist der Kern in dem Be-
reich, in dem das Klebeband aufgelegt wird, stark ge-
krimmt.
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In diesem Falle ist es vorteilhaft, wenn die Laufflache
der Fixierwalze konkav geformt ist, um die Krimmung
der Oberflache des Guts durch eine entsprechend ge-
staltete Gegenkrimmung auszugleichen, so dal® das
Klebeband auch hier vollflachig sicher angedriickt wird.
Die Fixierwalze nimmt -mathematisch ausgedrickt- die
Form eines einschaligen Rotationshyperboloiden an.
Vorzugsweise ist wieder die Fixierwalze mit einem au-
feren Gummilberzug versehen oder vollstandig aus
Gummi gefertigt.

[0017] Doppelseitig klebend ausgeriistete Klebeban-
der weisen, wenn sie zu einer archimedischen Spirale
aufgewickelt sind, Ublicherweise zwischen den einzel-
nen Lagen auf der Rolle ein endloses Trennpapier auf.
Dieses wird vor der Wicklung des Klebebands auf die
Rolle auf eine der beiden Klebemassenseiten des Kle-
bebands aufgelegt.

Wird nun die Spendevorrichtung in Verbindung mit ei-
nem derartigen Klebeband eingesetzt, so ist es vorteil-
haft, wenn hinter der Andriickwalze eine Speicherrolle
vorhanden ist, die das Trennpapier des verspendeten
Materials aufwickelt.

Das Trennpapier kann alternativ mittels eines entspre-
chend ausgestalteten Saugsystems abgefiihrt werden,
zum Beispiel mit einer Saugleiste oder einem Saugzug.
[0018] Bevorzugt betrdgt der Umschlingungswinkel
des Materials an der Andriickwalze 180°.

[0019] Besonders vorteilhaft sind in der Spendevor-
richtung die zur Auslésung gewisser Vorgénge bendti-
gen Kontakte beispielsweise Schaltelemente wie Licht-
schranken, Luftschranken, Tasthebel und &hnliche dem
Fachmann zur Auslésung eines (Schalt-)Vorganges be-
kannten Vorrichtungen.

Im Rahmen der Erfindung ist ebenfalls, wenn die Kon-
takte als WegmeRsysteme ausgestaltet sind, also wenn
die Kerne um eine definierte Strecke in die Spendevor-
richtung geflihrt werden, was den Startkontakt auslést,
der, wenn das Gut an ihm vorbeigefiihrt wird, den Spen-
devorgang der Spendevorrichtung auslést, so dal® die
Andruckvorrichtung, insbesondere Andriickwalze aus
der Ruheposition in die Spendeposition gefihrt wird.
Der Kern wird anschlieBend ein weiteres definiertes
Stlick vorgeschoben, was wiederum den Endkontakt
auslost.

Auch der gegebenenfalls vorhandene Messerkontakt
kann uber eine vom Kern zuriickgelegte Wegstrecke
ausgeldst werden.

[0020] Als Tragermaterial kdnnen alle bekannten tex-
tilen Trager wie Gewebe, Gewirke, Gelege oder Vliese
verwendet werden, wobei unter "Vlies" zumindest textile
Flachengebilde gemalt EN 29092 (1988) sowie Nah-
wirkvliese und dhnliche Systeme zu verstehen sind.
[0021] Ebenfalls kénnen Abstandsgewebe und -ge-
wirke mit Kaschierung verwendet werden.

Derartige Abstandsgewebe werden inder EP 0 071 212
B1 offenbart. Abstandsgewebe sind mattenférmige
Schichtkérper mit einer Deckschicht aus einem Faser-
oder Filamentvlies, einer Unterlagsschicht und zwi-
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schen diesen Schichten vorhandene einzelne oder BU-
schel von Haltefasern, die uber die Flache des Schicht-
korpers verteilt durch die Partikelschicht hindurchgena-
delt sind und die Deckschicht und die Unterlagsschicht
untereinander verbinden. Als zuséatzliches, aber nicht
erforderliches Merkmal sind gemaR EP 0 071 212 B1 in
den Haltefasern Partikel aus inerten Gesteinspartikeln,
wie zum Beispiel Sand, Kies oder dergleichen, vorhan-
den.
Die durch die Partikelschicht hindurchgenadelten Hal-
tefasern halten die Deckschicht und die Unterlags-
schicht in einem Abstand voneinander und sie sind mit
der Deckschicht und der Unterlagsschicht verbunden.
Abstandsgewebe oder-gewirke sind u. a. in zwei Arti-
keln beschrieben, und zwar einem Artikel aus der Fach-
zeitschrift "kettenwirk-praxis 3/93", 1993, Seiten 59 bis
63

"Raschelgewirkte Abstandsgewirke"
und
einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis
1/94", 1994, Seiten 73 bis 76

"Raschelgewirkte Abstandsgewirke"
auf deren Inhalt hiermit Bezug genommen wird und de-
ren Inhalt Teil dieser Offenbarung und Erfindung wird.
[0022] Maschenwaren sind textile Flachengebilde
hergestellt aus einem oder mehreren Faden oder Fa-
densystemen durch Maschenbildung (Fadenschleifen),
im Unterschied zu Webwaren (Geweben), bei der die
Flache durch Verkreuzen von zwei Fadensystemen
(Kett- und SchuRfaden) hergestellt wird und den Vliesen
(Faserverbundstoffen), bei denen ein loser Faserflor
durch Warme, Nadelung, Nahen oder durch Wasser-
strahlen verfestigt wird.
[0023] Maschenwaren lassen sich in Gestricke, bei
denen die Faden in Querrichtung durch das Textil lau-
fen, und in Gewirke einteilen, bei denen die Faden langs
durch das Textil laufen. Maschenwaren sind durch ihre
Maschenstruktur prinzipiell nachgiebige, anschmiegsa-
me Textilien, weil sich die Maschen in Lange und Breite
dehnen kénnen und das Bestreben haben, in ihre Aus-
gangslage zuriickzukehren. Sie sind bei hochwertigem
Material sehr strapazierfahig.
[0024] Als Viiesstoffe kommen besonders verfestigte
Stapelfaservliese, jedoch auch Filament-, Meltblown-
sowie Spinnvliese in Frage, die meist zusatzlich zu ver-
festigen sind. Als mdgliche Verfestigungsmethoden
sind fir Vliese die mechanische, die thermische sowie
die chemische Verfestigung bekannt. Werden bei me-
chanischen Verfestigungen die Fasern meist durch Ver-
wirbelung der Einzelfasern, durch Vermaschung von
Faserblindeln oder durch Einndhen von zuséatzlichen
Faden rein mechanisch zusammengehalten, so lassen
sich durch thermische als auch durch chemische Ver-
fahren adhasive (mit Bindemittel) oder kohasive (binde-
mittelfrei) Faser-Faser-Bindungen erzielen. Diese las-
sen sich bei geeigneter Rezeptierung und Prozeffih-
rung ausschliefllich oder zumindest uberwiegend auf
Faserknotenpunkte beschrénken, so daf} unter Erhalt
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der lockeren, offenen Struktur im Vlies trotzdem ein sta-
biles, dreidimensionales Netzwerk gebildet wird.
[0025] Besonders vorteilhaft haben sich Vliese erwie-
sen, die insbesondere durch ein Ubernihen mit sepa-
raten Faden oder durch ein Vermaschen verfestigt sind.
[0026] Derartige verfestigte Vliese werden beispiels-
weise auf Nahwirkmaschinen des Typs "Malivlies" der
Firma Karl Meyer, ehemals Malimo, hergestellt und sind
unter anderem bei den Firmen Naue Fasertechnik und
Techtex GmbH beziehbar. Ein Malivlies ist dadurch ge-
kennzeichnet, dal ein Querfaservlies durch die Bildung
von Maschen aus Fasern des Vlieses verfestigt wird.
[0027] Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ
Kunitvlies oder Multiknitvlies verwendet werden. Ein Ku-
nitvlies ist dadurch gekennzeichnet, daf} es aus der Ver-
arbeitung eines langsorientierten Faservlieses zu ei-
nem Flachengebilde hervorgeht, das auf einer Seite
Maschen und auf der anderen Maschenstege oder Pol-
faser-Falten aufweist, aber weder Faden noch vorgefer-
tigte Flachengebilde besitzt. Auch ein derartiges Vlies
wird beispielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs
"Kunitvlies" der Firma Karl Mayer schon seit l&angerer
Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeichnendes Merk-
mal dieses Vlieses besteht darin, daR es als Langsfa-
servlies in Langsrichtung hohe Zugkréfte aufnehmen
kann. Ein Multiknitvlies ist gegenuber dem Kunitvlies
dadurch gekennzeichnet, daR das Vlies durch das beid-
seitige Durchstechen mit Nadeln sowohl auf der Ober-
als auch auf der Unterseite eine Verfestigung erfahrt.
SchlieBlich sind auch Nahvliese als Vorprodukt geeig-
net, ein Klebeband zu bilden. Ein Nahvlies wird aus ei-
nem Vliesmaterial mit einer Vielzahl parallel zueinander
verlaufender Nahte gebildet. Diese Nahte entstehen
durch das Einndhen oder Néhwirken von durchgehen-
den textilen Faden. Fir diesen Typ Vlies sind Nahwirk-
maschinen des Typs "Maliwatt" der Firma Karl Mayer,
ehemals Malimo, bekannt.

[0028] Weiterhin besonders vorteilhaft ist ein Stapel-
faservlies, das im ersten Schritt durch mechanische Be-
arbeitung vorverfestigt wird oder das ein NaRvlies ist,
das hydrodynamisch gelegt wurde, wobei zwischen 2%
und 50% der Fasern des Vlieses Schmelzfasern sind,
insbesondere zwischen 5% und 40% der Fasern des
Vlieses. Ein derartiges Vlies ist dadurch gekennzeich-
net, dal} die Fasern nal} gelegt werden oder zum Bei-
spiel ein Stapelfaservlies durch die Bildung von Ma-
schen aus Fasern des Vlieses oder durch Nadelung,
Vernahung beziehungsweise Luft- und/oder Wasser-
strahlbearbeitung vorverfestigt wird.

In einem zweiten Schritt erfolgt die Thermofixierung,
wobei die Festigkeit des Vlieses durch das Auf- oder An-
schmelzen der Schmelzfasern nochmals erhéht wird.
Die Verfestigung des Vliestragers a6t sich auch ohne
Bindemittel beispielsweise durch HeilRpragen mit struk-
turierten Walzen erreichen, wobei Uber Druck, Tempe-
ratur, Verweilzeit und die Pragegeometrie Eigenschaf-
ten wie Festigkeit, Dicke, Dichte, Flexibilitat u.a. gesteu-
ert werden kdnnen.
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[0029] Fir die Nutzung von Vliesen ist besonders die
adhasive Verfestigung von mechanisch vorverfestigten
oder nalgelegten Vliesen von Interesse, wobei diese
Uber Zugabe von Bindemittel in fester, fllssiger, ge-
schaumter oder pastéser Form erfolgen kann. Prinzipi-
elle Darreichungsformen sind vielfaltig moéglich, zum
Beispiel feste Bindemittel als Pulver zum Einrieseln, als
Folie oder als Gitternetz oder in Form von Bindefasern.
Flissige Bindemittel sind geldst in Wasser oder organi-
schen Lésemittel oder als Dispersion applizierbar. Uber-
wiegend werden zur adhésiven Verfestigung Bindedi-
spersionen gewahlt: Duroplasten in Form von Phenol-
oder Melaminharzdispersionen, Elastomere als Disper-
sionen naturlicher oder synthetischer Kautschuke oder
meist Dispersionen von Thermoplasten wie Acrylate,
Vinylacetate, Polyurethane, Styrol-Butadien-Systeme,
PVC u.a. sowie deren Copolymere. Im Normalfall han-
delt es dabei um anionische oder nicht-ionogen stabili-
sierte Dispersionen, in besonderen Fallen kénnen aber
auch kationische Dispersionen von Vorteil sein.

[0030] Die Art des Bindemittelauftrages kann gemaf
dem Stand der Technik erfolgen und ist beispielsweise
in Standardwerken der Beschichtung oder der Vlies-
technik wie "Vliesstoffe" (Georg Thieme Verlag, Stutt-
gart, 1982) oder "Textiltechnik-Vliesstofferzeugung"
(Arbeitgeberkreis Gesamttextil, Eschborn, 1996) nach-
zulesen.

[0031] Fir mechanisch vorverfestigte Vliese, die be-
reits eine ausreichende Verbundfestigkeit aufweisen,
bietet sich der einseitige Sprihauftrag eines Bindemit-
tels an, um Oberflacheneigenschaften gezielt zu veran-
dern.

Neben dem sparsamen Umgang mit dem Bindemittel
wird bei derartiger Arbeitsweise auch der Energiebedarf
zur Trocknung deutlich reduziert. Da keine Ab-
quetschwalzen bendtigt werden und die Dispersionen
vorwiegend in dem oberen Bereich des Vliesstoffes ver-
bleibt, kann eine unerwiinschte Verhartung und Verstei-
fung des Vlieses weitgehend verhindert werden.

Fir eine ausreichende adhasive Verfestigung des Vlie-
stragers ist im allgemeinen Bindemittel in der Grof3en-
ordnung von 1 % bis 50 %, insbesondere 3 % bis 20 %,
bezogen auf das Gewicht des Faservlieses, zuzugeben.
[0032] Die Zugabe des Bindemittels kann bereits bei
der Vliesherstellung, bei der mechanischen Vorverfesti-
gung oder aber in einem gesonderten ProzeRschritt er-
folgen, wobei dieser inline oder off-line durchgefuhrt
werden kann. Nach der Bindemittelzugabe mull tempo-
rar fur das Bindemittel ein Zustand erzeugt werden, in
dem dieses klebend wird und adhéasiv die Fasern ver-
bindet - dies kann wahrend der Trocknung zum Beispiel
von Dispersionen, aber auch durch Erwarmung erreicht
werden, wobei Uiber flachige oder partielle Druckanwen-
dung weitere Variationsmdglichkeiten gegeben sind.
Die Aktivierung des Bindemittels kann in bekannten
Trockenkanalen, bei geeigneter Bindemittelauswahl
aber auch mittels Infrarotstrahlung, UV-Strahlung, Ul-
traschall, Hochfrequenzstrahlung oder dergleichen er-
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folgen. Fur die spatere Endanwendung ist es sinnvoll,
aber nicht zwingend notwendig, da} das Bindemittel
nach Ende des Vlies-Herstellprozesses seine Klebrig-
keit verloren hat. Vorteilhaft ist, dal® durch thermische
Behandlung fliichtige Komponenten wie Faserhilfsstof-
fe entfernt werden und somit ein Vlies mit glinstigen
Foggingwerten entsteht, so dal bei Einsatz einer fog-
gingarmen Klebemasse ein Klebeband mit besonders
glinstigen Foggingwerten produziert werden kann.
[0033] Eine weitere Sonderform der adhasiven Verfe-
stigung besteht darin, daR die Aktivierung des Bindemit-
tels durch Anlésen oder Anquellen erfolgt. Prinzipiell
kénnen hierbei auch die Fasern selbst oder zugemisch-
te Spezialfasern die Funktion des Bindemittels (iberneh-
men. Da flr die meisten polymeren Fasern derartige L6-
semittel jedoch aus Umweltgesichtspunkten bedenklich
beziehungsweise problematisch in ihrer Handhabung
sind, wird dieses Verfahren eher selten angewandt.
[0034] Als Ausgangsmaterialien fir den textilen Tra-
ger sind insbesondere Polyester-, Polypropylen-, Visko-
se- oder Baumwollfasern vorgesehen. Die Auswahl ist
aber nicht auf die genannten Materialien beschrankt,
sondern es kénnen, fir den Fachmann erkenntlich ohne
erfinderisch tatig werden zu missen, eine Vielzahl wei-
terer Fasern zur Herstellung des Vlieses eingesetzt wer-
den.

[0035] Als Tragermaterialien finden weiterhin insbe-
sondere Verwendung Laminate und Netze, aber auch
Folien (zum Beispiel ein Polyolefin aus der Gruppe der
Polyethylene (zum Beispiel HDPE, LDPE, MDPE, LLD-
PE, VLLDPE, Copolymere des Ethylens mit polaren
Comonomeren) und/oder der Gruppe der Polypropyle-
ne (zum Beispiel Polypropylen-Homopolymere, Poly-
propylen-Random-Copolymere oder Polypropylen-
Block-Copolymere), mono- oder biaxial orientiertes Po-
lypropylen, Polyester, PVC, PET, Polystyrol, Polyamid
oder Polyimid), Schdume, Schaumstoff, beispielsweise
aus Polyethylen und Polyurethan, geschaumte Folien
und gekreppte und ungekreppte Papiere. Weiter kén-
nen diese Materialien vor- beziehungsweise nachbe-
handelt werden. Géangige Vorbehandlungen sind Coro-
na-Bestrahlung, Impragnieren, Beschichten, Lackieren
und Hydrophobieren; gelaufige Nachbehandlungen
sind Kalandern, Tempern, Kaschieren, Stanzen und
Eindecken.

[0036] Eine Schwerentflammbarkeit des Tragermate-
rials und dem gesamten Klebeband 1463t sich erzielen,
indem dem Trager und/oder der Klebemasse Flamm-
schutzmittel zugesetzt werden. Diese kénnen bromor-
ganische Verbindungen sein, bei Bedarf mit Synergi-
sten wie Antimontrioxid, wobei jedoch in Hinblick auf die
Halogenfreiheit des Klebebandes roter Phosphor, phos-
phororganische, mineralische oder intumeszierende
Verbindungen wie Ammoniumpolyphosphat allein oder
in Verbindung mit Synergisten bevorzugt Verwendung
finden.

[0037] Als Klebemassen kdnnen im wesentlichen alle
bekannten Klebemassen mit ausreichend hoher Kleb-
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kraft auf dem zu verpackenden Haftgrund eingesetzt
werden. Die Klebemasse des Klebebandes kann aus ei-
ner Klebemasse auf Basis von Idsemittelhaltigen Natur-
kautschuk- und Acrylatklebemassen bestehen. Bevor-
zugt sind Klebemassen auf Basis von Acrylatdispersio-
nen, besonders bevorzugt sind Klebemassen auf Basis
von Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopolymeren. Diese
Klebemassentechnologien sind bekannt und werden in
der Klebebandindustrie eingesetzt.

[0038] Die Auftragsmenge der Klebemasse auf das
Tragermaterial betragt bevorzugt 15 bis 60 g/gm. In ei-
ner weiteren bevorzugten Ausfiihrung wird der Schicht-
auftrag von 20 bis 30 g/gm eingestellt.

[0039] Die Herstellung der Klebebéander kann nach
bekannten Verfahren erfolgen. Eine Ubersicht iiber (ib-
liche Herstellungsverfahren findet sich beispielsweise in
"Coating Equipment", Donatas Satas in Handbook of
Pressure Sensitive Adhesive Technology, second editi-
on, edited by Donatas Satas, Van Nostrand Reinhold
New York pp. 767-808. Die bekannten Verfahren zum
Trocknen und Schneiden der Klebebander sind eben-
falls im Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Tech-
nology, Seite 809-874 zu finden.

[0040] Als Klebemasse ist eine solche auf Acrylathot-
melt-Basis geeignet, die einen K-Wert von mindestens
20 aufweist, insbesondere gréRer 30 (gemessen jeweils
in 1 Gew.-%iger Losung in Toluol, 25 °C), erhaltlich
durch Aufkonzentrieren einer LOsung einer solchen
Masse zu einem als Hotmelt verarbeitbaren System.
Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgeri-
steten Kesseln oder Extrudern stattfinden, insbesonde-
re beim damit einhergehenden Entgasen ist ein Entga-
sungs-Extruder bevorzugt.

Eine derartige Klebemasse ist in der DE 43 13 008 C2
dargelegt. Diesen auf diesem Wege hergestellten Acryl-
atmassen wird in einem Zwischenschritt das Losungs-
mittel vollstédndig entzogen.

[0041] Der K-Wert wird dabei insbesondere bestimmt
in Analogie zu DIN 53 726.

[0042] Zusatzlich werden dabei weitere leichtfliichti-
ge Bestanteile entfernt. Nach der Beschichtung aus der
Schmelze weisen diese Massen nur noch geringe An-
teile an fliichtigen Bestandteilen auf. Somit kdnnen alle
im oben angefiihrten Patent beanspruchten Monomere/
Rezepturen ibernommen werden. Ein weiterer Vorteil
derim Patent beschriebenen Massen ist darin zu sehen,
daR diese einen hohen K-Wert und damit ein hohes Mo-
lekulargewicht aufweisen. Dem Fachmann ist bekannt,
daR sich Systeme mit hdheren Molekulargewichten ef-
fizienter vernetzen lassen. Damit sinkt entsprechend
der Anteil an flichtigen Bestandteilen.

[0043] Die Lésung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%,
insbesondere 30 bis 70 Gew.-% L&sungsmittel enthal-
ten.

[0044] Vorzugsweise werden handelsubliche L6&-
sungsmittel eingesetzt, insbesondere niedrig siedende
Kohlenwasserstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester.
[0045] Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-,
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Zweischnecken- oder Mehrschneckenextruder mit ei-
ner oder insbesondere zwei oder mehreren Entga-
sungseinheiten eingesetzt.

[0046] In der Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis
kénnen Benzoinderivate einpolymerisiert sein, so bei-
spielsweise Benzoinacrylat oder Benzoinmethacrylat,
Acrylsédure- oder Methacrylsaureester. Derartige Ben-
zoinderivate sind in der EP 0 578 151 A beschrieben.
[0047] Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis
kann UV-vernetzt werden. Andere Vernetzungsarten
sind aber auch méglich, zum Beispiel die Elektronen-
strahlenvernetzung.

[0048] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form werden als Selbstklebemassen Copolymerisate
aus (Meth)acrylsdure und deren Estern mit 1 bis 25
C-Atomen, Malein-, Fumar- und/oder Itaconsaure und/
oder deren Estern, substituierten (Meth)acrylamiden,
Maleinsdureanhydrid und anderen Vinylverbindungen,
wie Vinylestern, insbesondere Vinylacetat, Vinylalkoho-
len und/oder Vinylethern eingesetzt.

[0049] Der Restlésungsmittel-Gehalt sollte unter 1
Gew.-% betragen.

[0050] Weiterhin kann eine Klebemasse verwendet
werden, die aus der Gruppe der Naturkautschuke oder
der Synthesekautschuke oder aus einem beliebigen
Blend aus Naturkautschuken und/oder Synthesekau-
tschuken besteht, wobei der Naturkautschuk oder die
Naturkautschuke grundsatzlich aus allen erhaltlichen
Qualitaten wie zum Beispiel Crepe-, RSS-, ADS-, TSR-
oder CV-Typen, je nach benétigtem Reinheits- und Vis-
kositatsniveau, und der Synthesekautschuk oder die
Synthesekautschuke aus der Gruppe der statistisch co-
polymerisierten Styrol-Butadien-Kautschuke (SBR), der
Butadien-Kautschuke (BR), der synthetischen Polyiso-
prene (IR), der Butyl-Kautschuke (lIR), der halogenier-
ten Butyl-Kautschuke (XIIR), der Acrylatkautschuke
(ACM), der Etylen-Vinylacetat-Copolymeren (EVA) und
der Polyurethane und/oder deren Blends gewahlit wer-
den kénnen.

[0051] Weiterhin vorzugsweise koénnen den Kau-
tschuken zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit ther-
moplastische Elastomere mit einem Gewichtsanteil von
10 bis 50 Gew.-% zugesetzt werden, und zwar bezogen
auf den Gesamtelastomeranteil.

Stellvertretend genannt seien an dieser Stelle vor allem
die besonders vertraglichen Styrol-Isopren-Styrol- (SIS)
und Styrol-Butadien-Styrol (SBS) -Typen.

[0052] Als klebrigmachende Harze sind ausnahmslos
alle vorbekannten und in der Literatur beschriebenen
Klebharze einsetzbar. Genannt seien stellvertretend die
Kolophoniumharze, deren disproportionierte, hydrierte,
polymerisierte, veresterte Derivate und Salze, die ali-
phatischen und aromatischen Kohlenwasserstoffharze,
Terpenharze und Terpenphenolharze. Beliebige Kombi-
nationen dieser und weiterer. Harze kénnen eingesetzt
werden, um die Eigenschaften der resultierenden Kleb-
masse wunschgemal einzustellen. Auf die Darstellung
des Wissensstandes im "Handbook of Pressure Sensi-
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tive Adhesive Technology" von Donatas Satas (van No-
strand, 1989) sei ausdricklich hingewiesen.

[0053] Kohlenwasserstoffharz ist eine Sammelbe-
zeichnung fiir thermoplastische, farblose bis intensiv
braun gefarbte Polymere mit einer Molmasse von im all-
gemeinen <2000.

[0054] Sie lassen sich nach ihrer Provenienz in drei
grofle Gruppen einteilen: In Petroleum-, Kohlenteer-
und Terpenharze. Die wichtigsten Kohlenteerharze sind
die Cumaron-Inden-Harze. Die Kohlenwasserstoffhar-
ze werden durch Polymerisation der aus den Rohstoffen
isolierbaren ungeséattigten Verbindungen gewonnen.
[0055] Zu den Kohlenwasserstoffharze werden auch
durch Polymerisation von Monomeren wie Styrol bzw.
durch Polykondensationen (bestimmte Formaldehyd-
Harze) zugangliche Polymere mit entsprechend niedri-
ger Molmasse gerechnet. Kohlenwasserstoffharze sind
Produkte mit in weiten Grenzen von <0 °C (bei 20 °C
flissige Kohlenwasserstoffharze) bis >200 °C variieren-
dem Erweichungsbereich und einer Dichte von ca. 0,9
bis 1,2 g/cm3.

[0056] Sie sind I3slich in organischen Losungsmitteln
wie Ethern, Estern, Ketonen und chlorierten Kohlen-
wasserstoffen, unldslich in Alkoholen und Wasser.
[0057] Unter Kolophoniumharz wird ein natlrliches
Harz verstanden, das aus dem Rohharz von Koniferen
gewonnen wird. Man unterscheidet drei Kolophonium-
Typen: Balsamharz als Destillationsriickstand von Ter-
pentindl, Wurzelharz als Extrakt von Koniferen-Wurzel-
stocken und Tallharz, der Dest.-Rlckstand von Talldl.
Die mengenmafig grofRte Bedeutung hat Balsamharz.
[0058] Kolophonium ist ein sprédes, transparentes
Produkt von roter bis brauner Farbe. Es ist wasserun-
I8slich, 16slich dagegen in vielen organischen Losungs-
mitteln wie (chlorierten) aliphatischen und aromatischen
Kohlenwasserstoffen, Estern, Ethern und Ketonen so-
wie in pflanzlichen und mineralischen Olen. Der Erwei-
chungspunkt von Kolophonium liegt im Bereich von ca.
70 bis 80 °C.

[0059] Kolophonium ist ein Gemisch aus ca. 90%
Harzsauren und 10% Neutral-Stoffen (Fettsaureester,
Terpenalkohole und Kohlenwasserstoffe). Die wichtig-
sten Kolophonium-Harzsauren sind ungesattigte Car-
bonsauren der Bruttoformel C20H3002, Abietin-, Neoa-
bietin-, Lavopimar-, Pimar-, Isopimar-, und Palustrin-
saure, neben hydrierter und dehydrierter Abietinsaure.
Die Mengenverhaltnisse dieser Sauren variieren in Ab-
hangigkeit von der Provenienz des Kolophoniums.
[0060] Als Weichmacher kdnnen alle aus der Klebe-
bandtechnologie bekannten weichmachenden Sub-
stanzen eingesetzt werden. Dazu zahlen unter anderem
die paraffinischen und naphthenischen Ole, (funktiona-
lisierte) Oligomere wie Oligobutadiene, isoprene, fliissi-
ge Nitrilkautschuke, flissige Terpenharze, pflanzliche
und tierische Ole und Fette, Phthalate, funktionalisierte
Acrylate.

[0061] Zum Zwecke der thermisch induzierten chemi-
schen Vernetzung sind alle vorbekannten thermisch ak-
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tivierbaren chemischen Vernetzer wie beschleunigte
Schwefel- oder Schwefelspendersysteme, Isocyanat-
systeme, reaktive Melamin-, Formaldehyd- und (optio-
nal halogenierter) Phenol-Formaldehydharze bezie-
hungsweise reaktive Phenolharz- oder Diisocyanatver-
netzungssysteme mit den entsprechenden Aktivatoren,
epoxidierte Polyester- und Acrylat-Harze sowie deren
Kombinationen einsetzbar.

Die Vernetzer werden vorzugsweise aktiviert bei Tem-
peraturen Uber 50 °C, insbesondere bei Temperaturen
von 100 °C bis 160 °C, ganz besonders bevorzugt bei
Temperaturen von 110 °C bis 140 °C.

Die thermische Anregung der Vernetzer kann auch
durch IR-Strahlen oder hochenergetische Wechselfel-
der erfolgen.

[0062] Besonders vorteilhaft ist die Spendevorrich-
tung in Kombination mit einem doppelseitig klebend
ausgeristeten Klebeband einsetzbar, das wie folgt auf-
gebaut ist:

* beidseitig mit einem Kleber (zum Beispiel Acrylat,
Kautschuk, Silikon) beschichteter Trager
Der Trager besteht vorzugsweise aus Papier, Vlies,
Aluminium, Folien (zum Beispiel PP, PVC, Poly-
ester, PUR).

* einseitige Abdeckung aus zum Beispiel Papier be-
ziehungsweise Folie. Die Abdeckung ist vorzugs-
weise antihaftend beschichtet.

[0063] Besonders vorteilhaft ist die erfindungsgeman
gestaltete Spendevorrichtung zum Ausristen von
Papp-/Kunststoffkernen mit Streifen doppelseitig kle-
benden Klebebands geeignet, wobei das Klebeband in
Langsrichtung der Kerne aufgebracht wird, insbesonde-
re fir das Rollenschneiden und -wickeln .

[0064] Weiter vorteilhaft ist die erfindungsgemaf ge-
staltete Spendevorrichtung zum Ausristen von Papier-
rollen oder Folienrollen mit einem Klebeband fiir den
fliegenden Rollenwechsel geeignet, wobei das Klebe-
band in Léangsrichtung der Papier- und/oder Folienrollen
aufgebracht wird, insbesondere bei der Bedruckung
oder Veredelung von Papieren und Folien.

[0065] Die Spendevorrichtung ist bedingt durch die
einfache konstruktive Gestaltung geeignet, ohne St6-
rung im semi-automatischen oder automatischen Appli-
zieren von Klebebandstiicken auf Hilsen oder Kerne
eingesetzt zu werden.

Auf diese Weise ist ein kontinuierlicher Betrieb gewahr-
leistet, wie er insbesondere in der Papierindustrie ge-
fordert ist.

[0066] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figu-
ren wird eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung der er-
findungsgemafRen Spendevorrichtung naher erlautert,
ohne damit die Erfindung unnétig einschranken zu wol-
len. Es zeigen

Figur 1 die Vorbereitung des Klebebands in der be-
sonders vorteilhaft ausgefihrten Spendevor-
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richtung,
Figur2 das in die Startposition gebrachte, ange-
schnittene Klebeband,

den mit dem Klebebandabschnitt auszuri-
stenden Kern einer spateren Papierrolle in
der Startposition,

Figur 3

Figur 4  die mit Erreichen der Startposition durch den
Kern auf das Gut abgesenkte Andriickwalze,
womit der Spendevorgang des Klebebands
in Gang gesetzt wird,

Figur 5 die auf das Gut abgesenkte Andriickwalze
wahrend des Spendevorgangs,

den Schnitt des Klebebands in der Schneid-
vorrichtung, um den nachsten Klebebandab-
schnitt vorzubereiten,

Figur 6

den mit dem Klebebandabschnitt auszuri-
stenden Kern einer spateren Papierrolle in
der Endposition,

Figur 7

Figur 8  die mit Erreichen der Endposition durch den
Kern vom Gut aufgefahrene Andriickwalze,
womit der Spendevorgang des Klebebands

beendet wird.

[0067] Inder Figur 1 ist die Spendevorrichtung 1 zum
Verspenden von Material 2, das aus einer auf einer Rol-
le befindlichem, beidseitig selbstklebend ausgeriste-
tem Tragermaterial besteht, in einer besonders vorteil-
haften Ausfiihrungsform gezeigt.

[0068] Die Spendevorrichtung 1 weist im wesentli-
chen funf Baugruppen auf:

¢ Die Andriickwalze 10, die wahrend des Spendevor-
gangs das zu verspendende Material 2 auf das un-
ter der Andriickwalze 10 laufende Gut 3 pref3t und
ansonsten in einer Ruhestellung oberhalb des Guts
3 ist, weist aulRen eine Beschichtung aus Gummi
auf. Die Andrlickwalze 10 wird vom Material 2 in ei-
nem Winkel von 180° umschlungen.

e Die Schneidvorrichtung 20, Gber das Material 2 in
Richtung Andriickwalze 10 geflihrt wird, die vor der
Andrickwalze 10 angeordnet ist und die das Mate-
rial 2 wahrend des Schnittvorgangs durch einen
Einschnitt schwacht.

Die Schneidvorrichtung 20 setzt aus einer Messer-
walze 21 und einer Gegenwalze 23 zusammen, wo-
bei die Messerwalze 21 aus einer Walze besteht,
auf der in Langsrichtung ein Messer 22 vorhanden
ist.

Die Messerwalze 21 ist an einer Seite derart abge-
schragt, daf} das Material 2 ohne Kontakt zwischen
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Messerwalze 21 und Gegenwalze 23 gefiihrt wer-
den kann, wenn die Messerwalze 21 in der Ruhe-
stellung ist.

e Die Vorrichtung 40 zur Erkennung der Lage des an
die Spendevorrichtung 1 geflihrten Guts 3 weist auf

a) einen Startkontakt 41, der, wenn das Gut 3
an ihm vorbeigeflhrt wird, den Spendevorgang
der Spendevorrichtung 1 auslést, so dall die
Andriickwalze 10 aus der Ruheposition in die
Spendeposition geflhrt wird,

b) einen Endkontakt 42, der, wenn das Gut 3
an ihm vorbeigefiihrt wird, den Spendevorgang
der Spendevorrichtung 1 beendet, so dal} die
Andriickwalze 10 aus der Spendepositionin die
Ruheposition gefiihrt wird, und

c) einen Messerkontakt 43, der, wenn das Gut
3 an ihm vorbeigefiihrt wird, den Schnittvor-
gang der Schneidvorrichtung 1 ausldst.

*  Weiterhin ist in der Spendevorrichtung 1 hinter der
Andriickwalze 10 eine Fixierwalze 50 vorhanden,
die das verspendete Material 2 auf dem Gut 3 an-
prel3t, wobei die Fixierwalze 50 der Oberflachen-
form des Gutes 3 angepaldt ist.

* Da die Spendevorrichtung 1 hier in Verbindung mit
einem doppelseitig klebend ausgeristeten Klebe-
band 2 eingesetzt wird, das einseitig mit einem end-
losen Trennpapier eingedeckt ist, ist hinter der An-
driickwalze 10 eine Speicherrolle 60 vorhanden ist,
die das Trennpapier des verspendeten Materials 2
aufwickelt.

[0069] In der Figur 1 ist die Spendevorrichtung 1 ge-
zeigt, die fir den weiteren kontinuierlichen Betrieb ein-
gerichtet wird. Das Klebeband 2 weist noch keinen Ein-
schnitt auf, so daf vorerst bei Inbetriebnahme der Spen-
devorrichtung 1 nicht nur das Trennpapier auf die Spei-
cherrolle 60 gewickelt wird, sondern das gesamte Kle-
beband 2.

In die Spendevorrichtung 1 wird eine geschlossene Rei-
he einzelner Kerne 3 geflhrt (in Figur 1 von links kom-
mend, wobei hier nur der erste Kern 3 gezeigt ist).
[0070] In der Figur 2 ist das in die Startposition ge-
brachte, angeschnittene Klebeband 2 gezeigt.

Dazu wird das eigentliche Klebeband 28 von der Mes-
serwalze 21 durchtrennt, und zwar bis auf das Trennpa-
pier 29 (siehe vergréRerten Ausschnitt in Figur 2). Die
Messerwalze 21 rotiert, bis das Messer 22 mit der Ge-
genwalze 23 zusammentrifft. Da der Spalt zwischen
Messer 22 und Gegendruckwalze 23 dann sehr gering
ist, wird das Klebeband 2 durchtrennt. Der Spalt ist al-
lerdings so gewahlt, dal das Trennpapier 29 nicht an-
geschnitten wird.

Das nicht verletzte Trennpapier 29 ist nach dem Schnitt
in der Lage, das durchtrennte Klebeband 28 weiterzu-
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fordern, bis der Einschnitt 70 exakt unterhalb der An-
driickwalze 10 liegt.

Damit ist die Spendevorrichtung 1 soweit vorbereitet,
daR der erste Kern 3 in die Spendevorrichtung 1 gefihrt
werden kann.

[0071] Die Figur 3 und 4 stellen den mit dem Klebe-
bandabschnitt 2 auszurtistenden Kern 3 einer spateren
Papierrolle in der Startposition dar.

In dem Moment, in dem der Kern den Startkontakt 41
der Vorrichtung 40 zur Erkennung der Lage des an die
Spendevorrichtung 1 geflihrten Guts 3 erreicht, wird der
Spendevorgang der Spendevorrichtung 1 ausgeldst.
Die Andriickwalze 10 wird aus der Ruheposition in die
Spendeposition abgesenkt, so dalk das Klebeband 2 mit
dem Kern 3 in Kontakt kommt. Dabei wird der Anfang
des Klebebands 2 auf dem Gut 3 verpreRt.

Wird nun der Kern 3 weiter in die Spendevorrichtung 1
gefordert, beginnt sich die Spendevorrichtung 1 syn-
chron zu der Geschwindigkeit des Kerns 3 zu drehen,
so dal die Umfangsgeschwindigkeit des Klebebands 2
auf der Andruckrolle 10 in etwa der Vortriebsgeschwin-
digkeit des Kerns 3 entspricht.

[0072] In der Figur 5 ist der eigentliche Appliziervor-
gang gezeigt. Die auf das Gut 3 abgesenkte Andriick-
walze 10 verspendet im Spendevorgang das Streifen
des Klebebands 2 auf das Gut 3.

Gleichzeitig wird das vom Klebeband 2 abgetrennte
Trennpapier 29 auf die Speicherrolle 60 aufgewickelt.
Die Messerwalze 21 befindet sich in Ruhestellung.
[0073] In der Figur 6 erreicht das Ende des Kerns 3
den Messerkontakt 43, der, wenn das Gut 3 an ihm vor-
beigefiihrt wird, den Schnittvorgang der Schneidvorrich-
tung 1 in das Klebeband 2 auslést, um den nachsten
Klebebandabschnitt 2 vorzubereiten.

Dazu wird das Messer 22 der Messerwalze 21 gleich-
laufig mit dem Klebeband 2 gedreht, bis das Messer 22
mit der Gegenwalze 23 zusammentrifft. Das Klebeband
2 wird erneut bis zum Trennpapier 29 durchtrennt.

Auf der anderen Seite gewahrleistet die hinter der An-
drickwalze 10 vorhandene Fixierwalze 50, dal} das ver-
spendete Material 2 auf dem Gut 3 angepref3t wird.
[0074] In den Figuren 7 und 8 erreicht das Ende des
Kerns 3 den Endkontakt 42, der, wenn das Gut 3 an ihm
vorbeigeflhrt wird, den Spendevorgang der Spendevor-
richtung 1 beendet, so dafl die Andriickwalze 10 aus
der Spendeposition in die Ruheposition gefiihrt wird,
womit der Spendevorgang des Klebebands 2 beendet
wird.

Die Spendevorrichtung 1 verharrt in dieser Position,
dreht sich also nicht weiter. Da das Gut 3 gleichzeitig
aus der Spendevorrichtung 1 geférdert wird, wird auf-
grund der zunehmenden Spannung der Klebebandab-
schnitt vom Klebeband 2 im zuvor gesetzten Schnitt ge-
trennt.

Das Gut 3 ist damit Uiber die gewiinschte Lédnge mit ei-
nem Streifen eines Klebebands 2 versehen.

[0075] Hier nicht gezeigt, wird nach Verlassen der
Spendevorrichtung 1 durch den mit einem Streifen des
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Klebebands 2 ausgerusteten Kern 3 unmittelbar an-
schlieBend ein weiterer Kern 3 in die Spendevorrichtung
1 gefahren, so dal sich der Status einstellt, wie er in
den Figuren 3 und 4 dargestellt ist. Der Spendevorgang
beginnt von neuem.

Patentanspriiche

1. Spendevorrichtung 1 zum Verspenden von Material
2, das aus einer auf einer Rolle befindlichem, beid-
seitig selbstklebend ausgeriistetem Tragermaterial
besteht, mit einer Andrtckvorrichtung, insbesonde-
re Andriickwalze 10, die wahrend des Spendevor-
gangs das zu verspendende Material 2 auf das un-
ter der Andriickvorrichtung, insbesondere Andriick-
walze 10 laufende Gut 3 pref3t und ansonsten in ei-
ner Ruhestellung oberhalb des Guts 3 ist,
einer Schneidvorrichtung 20, Gber das Material 2 in
Richtung Andrickvorrichtung, insbesondere An-
driickwalze 10 gefiihrt wird, die vor der Andrtickvor-
richtung, insbesondere Andriickwalze 10 angeord-
net ist und die das Material 2 wahrend des Schnitt-
vorgangs durch einen Einschnitt schwécht,
einer Vorrichtung 40 zur Erkennung der Lage des
an die Spendevorrichtung gefihrten Guts mit zu-
mindest

a) einem Startkontakt 41, der, wenn das Gut 3
an ihm vorbeigefiihrt wird, den Spendevorgang
der Spendevorrichtung 1 auslést, so dall die
Andrickvorrichtung, insbesondere Andriick-
walze 10 aus der Ruheposition in die Spende-
position geflhrt wird,

b) einem Endkontakt 42, der, wenn das Gut 3
an ihm vorbeigefiihrt wird, den Spendevorgang
der Spendevorrichtung 1 beendet, so dal} die
Andrickvorrichtung, insbesondere Andriick-
walze 10 aus der Spendeposition in die Ruhe-
position in gefihrt wird, und gegebenenfalls
c) einem Messerkontakt 43, der, wenn das Gut
3 an ihm vorbeigefuhrt wird, den Schnittvor-
gang der Schneidvorrichtung 1 auslost.

2. Spendevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich die Schneidvorrichtung 20
aus einer Messerwalze 21 und einer Gegenwalze
23 zusammensetzt, wobei die Messerwalze 21 aus
einer Walze besteht, auf der in Langsrichtung zu-
mindest ein Messer 22 vorhanden ist.

3. Spendevorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Andriick-
vorrichtung, insbesondere Andriickwalze 10 eine
Fixierwalze 50 vorhanden ist, die das verspendete
Material 2 auf dem Gut 3 anpreft, wobei die Fixier-
walze 50 bevorzugt der Oberflachenform des Gutes
3 angepaldt ist.
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Spendevorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Andriick-
vorrichtung, insbesondere Andriickwalze 10 eine
Speicherrolle 60 vorhanden ist, die das Trennpapier
29 des verspendeten Materials 2 aufwickelt.

Verwendung einer Spendevorrichtung gemaf zu-
mindest einem der vorherigen Anspriiche zum Aus-
risten von Papp-/Kunststoffkernen mit Streifen
doppelseitig klebenden Klebebands, wobei das
Klebeband in Langsrichtung der Kerne aufgebracht
wird, insbesondere fiir das Rollenschneiden und
-wickeln .

Verwendung einer Spendevorrichtung gemaf zu-
mindest einem der vorherigen Anspriiche zum Aus-
risten von Papierrollen oder Folienrollen mit einem
Klebeband fiir den fliegenden Rollenwechsel, wo-
bei das Klebeband in Langsrichtung der Papierund/
oder Folienrollen aufgebracht wird, insbesondere
bei der Bedruckung oder Veredelung von Papieren
und Folien.
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