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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden auf ein Substrat

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Auftragen von Fluiden, insbesondere
Klebstoffen, auf ein Substrat (3), bei dem ein Fluid aus
einer Fluidquelle auf eine Umfangsfläche (9) einer ro-
tierbar an einem Gehäuse gelagerten Auftragswalze (8)
transportiert wird, und die Umfangsfläche (9) der Auf-

tragswalze (8) mit einem Substrat (3) so in Kontakt ge-
bracht wird, dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf
das Substrat (3) aufgetragen wird. Erfindungsgemäß
wird das Fluid aus mindestens zwei unterschiedlichen
Fluidquellen zu der Umfangsfläche (9) der Auftragswal-
ze (8) gefördert und anschließend auf das Substrat (3)
übertragen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Auftragen von Fluiden, insbesondere Klebstof-
fen, auf ein Substrat, bei dem ein Fluid aus einer Fluid-
quelle auf eine Umfangsfläche einer rotierbar an einem
Gehäuse gelagerten Auftragswalze transportiert wird,
und die Umfangsfläche der Auftragswalze mit einem
Substrat so in Kontakt gebracht wird, dass Fluid von der
Umfangsfläche auf das Substrat aufgetragen wird.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Auftragsvor-
richtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere Kleb-
stoff auf ein Substrat, mit einer an einem Gehäuse ro-
tierbar gelagerten Auftragswalze, auf deren Umfangs-
fläche Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche der Auftragswalze mit einem Sub-
strat so in Kontakt bringbar ist, dass Fluid von der Um-
fangsfläche der Auftragswalze auf das Substrat aufge-
tragen wird.
[0003] Solche Verfahren und Auftragsvorrichtungen
werden eingesetzt um fließfähige Materialien (nachfol-
gend als Fluide bezeichnet) wie beispielsweise Kalt-
leim, Heißschmelzklebstoff, Dichtstoffe oder dgl. auf un-
terschiedliche Gegenstände (nachfolgend Substrate)
aufzutragen. Beispielsweise werden bei der Herstellung
von Hygieneartikeln wie Windeln oder Binden Klebstof-
fe oder Dichtstoffe auf Teile dieser Hygieneartikel auf-
getragen. Andere Beispiele sind die Aufbringung von
Klebstoffen auf Verpackungen, Folien, Möbelteile,
Buchrücken oder dgl.
[0004] Aus der veröffentlichten Patentanmeldung DE
100 54 425.8 der Nordson Corporation ist eine Auftrags-
vorrichtung mit einer rotierbaren Auftragswalze be-
kannt, in welcher ein in die Umfangsfläche der Auftrags-
walze mündender Fluidkanal ausgebildet ist, welcher
mit einer fluiddurchlässigen Struktur, die eine Vielzahl
von kommunizierenden Hohlräumen aufweist, gefüllt
ist. Die fluiddurchlässige Struktur kann beispielsweise
ein Sintermetallteil sein. Durch die z. B. als Sinterme-
tallteil ausgebildete fluiddurchlässige Struktur lässt sich
eine gleichmäßige Verteilung des Fluids und eine
gleichmäßige Auftragung von Fluid auf dem Substrat er-
zielen.
[0005] In der Industrie besteht Bedarf an Verfahren
und Vorrichtungen, mit denen unterschiedliche Fluide in
unterschiedlichsten Mustern oder Auftragsbildern auf-
getragen werden. Beispielsweise besteht Bedarf, Be-
schichtungen mit dünnen Schichtdicken aufzutragen
oder spezielle Formen von Beschichtungen oder Auf-
tragsmustern zu erzielen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, verbesserte Auftragsverfahren und Auftragsvor-
richtungen bereitzustellen, mit denen Beschichtungen
von unterschiedlichsten Substraten in verschiedenen
Formen erzeugt werden können. Auch ist es Aufgabe
der Erfindung, besonders dünne Beschichtungen mit
scharfen Rändern bereitzustellen, und es soll ein Nach-
tropfen oder Nachziehen von Fluid nach der Aufbrin-

gung mittels einer Auftragswalze möglichst weitgehend
reduziert werden.
[0007] Die Erfindung löst die Aufgabe gemäß eines
ersten Aspektes bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadurch, dass Fluid aus mindestens zwei
unterschiedlichen Fluidquellen zu der Umfangsfläche
der Auftragswalze gefördert wird und anschließend auf
das Substrat übertragen wird.
[0008] Die Erfindung löst die Aufgabe gemäß dieses
Aspektes der Erfindung ferner bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch, dass in der Auftrags-
walze zwei separate, mit unterschiedlichen Fluidquellen
verbindbare Zuführkanäle ausgebildet sind, durch wel-
che Fluid zu der Umfangsfläche der Auftragswalze ge-
leitet und von dort auf das Substrat aufgetragen werden
kann.
[0009] Durch die erfindungsgemäße Aufbringung von
Fluiden aus unterschiedlichen Fluidquellen mittels einer
Auftragswalze kann vorteilhaft in einem Verfahrens-
schritt unterschiedliches Fluid auf ein Substrat aufge-
bracht werden, beispielsweise eine Klebstoffschicht
und eine Abdichtungsschicht. Alternativ könnten auch
unterschiedlich farbige Fluide mittels der Auftragswalze
gleichzeitig aufgetragen werden. Es ist auch erfin-
dungsgemäß möglich, dass mehr als zwei, beispiels-
weise drei oder vier Fluide aus unterschiedlichen Fluid-
quellen mittels einer Auftragswalze aufgebracht wer-
den. Hierzu wären mehrere Fluidkanäle in der Auftrags-
walze ausgebildet und führen zur Umfangsfläche der
Auftragswalze. Insbesondere bei Hygieneprodukten ist
es wünschenswert, in einem Ablauf auf ein Produkt
Klebstoffe oder Dichtstoffe aufzubringen.
[0010] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
zeichnet sich dadurch aus, dass das Fluid vor dem Auf-
tragen auf das Substrat durch eine in dem Fluidkanal
der Walze ausgebildete, eine Vielzahl von kommunizie-
renden Hohlräumen aufweisende fluiddurchlässige
Struktur geleitet wird. Zweckmäßigerweise ist die fluid-
durchlässige Struktur als Sintermetallteil ausgebildet.
Hieraus ergibt sich der besondere Vorteil, dass eine
sehr gleichmäßige Verteilung von Fluid erfolgt, denn
das Fluid wird beim Durchströmen der miteinander kom-
munizierenden Hohlräume verteilt. Ferner lässt sich ei-
ne sehr dünne, bei Bedarf sogar partiell unterbrochene
Beschichtung mit geringen Auftragsmengen je Flächen-
einheit realisieren. Dies ist besonders mithilfe von Sin-
termetallteilen möglich. Auch beim Aufbringen mehrerer
Fluide aus unterschiedlichen Fluidquellen durch mehre-
re separate Zuführkanäle innerhalb der Auftragswalze
lässt sich vorteilhaft mit Sintermetalleinsätzen arbeiten,
die innerhalb der Fluidkanäle angeordnet sind. Es las-
sen sich somit gleichmäßige und scharf begrenzte Auf-
tragsbilder auch mit geringen sogenannten Flächenge-
wichten (d. h. geringen aufgetragenen Fluidmengen je
Fläche) realisieren.
[0011] Die Erfindung löst die Aufgabe gemäß eines
zweiten Aspektes ferner bei einem Verfahren der zuvor
genannten Art dadurch, dass mindestens zwei Auf-
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tragswalzen in Bewegungsrichtung des Substrats hin-
tereinander angeordnet sind, so dass das Substrat mit-
tels der zwei hintereinander angeordneten Auftragswal-
zen mit Fluid beschichtet wird.
[0012] Bei einer Vorrichtung der eingangs genannten
Art wird diese Aufgabe gemäß dieses zweiten Aspekts
dadurch gelöst, dass zwei Auftragsvorrichtungen mit
mindestens zwei Auftragswalzen in Bewegungsrich-
tung des Substrats hintereinander angeordnet sind, so
dass das Substrat mittels der zwei hintereinander ange-
ordneten Auftragswalzen mit Fluid beschichtet wird.
[0013] Beim Auftragen von beispielsweise Kleb- oder
Dichtstoffen auf Substrate wie Hygieneartikel können
erfindungsgemäß nacheinander unterschiedliche Flui-
de durch hintereinander geschaltete Auftragswalzen
aufgebracht werden. Vorteilhafterweise wird das Ver-
fahren so weitergebildet, dass unterschiedliche benach-
barte Abschnitte der Oberfläche des Substrates von den
zwei oder mehreren Auftragswalzen beschichtet wer-
den. Werden benachbarte Abschnitte durch die nach-
einander geschalteten Auftragswalzen beschichtet,
können zusammengesetzte Auftragsmuster gebildet
werden und es erfolgt keine Vermischung der Fluide und
auch keine Übertragung auf die jeweils andere Auf-
tragswalze. So können zusammengesetzte Muster er-
zeugt werden.
[0014] Gemäß einer alternativen Ausführungsform
des Verfahrens wird vorgeschlagen, dass gleiche Ab-
schnitte der Oberfläche des Substrates von den zwei
oder mehreren Auftragswalzen nacheinander mit unter-
schiedlichen Fluiden beschichtet werden. Durch Auf-
bringung unterschiedlicher Fluide mittels - in Substrat-
bewegungsrichtung - nacheinander angeordneten Auf-
tragswalzen können die Fluide auf dem Substrat ver-
mischt werden. Dies kann bei reaktiven Klebstoffen
oder sonstigen Substanzen vorteilhaft sein, so dass
dann auf dem Substrat eine chemische Reaktion nach
der Vermischung erfolgt. Auch können so unterschied-
liche Fluide übereinander auf einem Substrat abgelegt
werden.
[0015] Vorzugsweise wird dieses Verfahren so aus-
geführt, dass das mittels einer ersten Auftragswalze
aufgetragene erste Fluid mindestens teilweise aushär-
tet oder trocknet und anschließend ein weiteres Fluid
mittels einer zweiten Auftragswalze auf das erste und
auf das Substrat aufgebrachte Fluid aufgetragen wird,
so dass die Vermischungseffekte aufgrund der Aushär-
tung oder Trocknung minimiert werden, falls sie für eine
bestimmte Anwendung unerwünscht ist.
[0016] Gemäß eines dritten Aspektes der Erfindung
wird die Aufgabe bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadurch gelöst, dass in der Auftragswalze
ein mit einer fluiddurchlässigen Struktur gefüllter Fluid-
kanal ausgebildet ist und mit einer derartigen Randkon-
tur in die Oberfläche der Auftragswalze mündet, dass
ein Auftragsbild mit gekrümmtem Rand auf das Substrat
aufgetragen wird.
[0017] Die Erfindung gemäß dieses Aspektes löst die

Aufgabe gleichermaßen bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch, dass die fluiddurchlässi-
ge Struktur sich bis zur Umfangsfläche der Auftragswal-
ze erstreckt und als separates an der Auftragswalze be-
festigtes Sintermetallteil ausgebildet ist, und dass die
äußere Oberfläche der fluiddurchlässigen Struktur am
Rand derart gekrümmt ist, dass ein gekrümmtes Auf-
tragsbild auf dem Substrat entsteht.
[0018] Mittels einem fluiddurchlässigen, sich bis in die
Umfangsfläche der Auftragswalze erstreckenden Sin-
termetallteil mit gekrümmten, nicht eckigen Randkontu-
ren lassen sich beliebig gekrümmte Konturen von Be-
schichtungsmustern erreichen, die technischen und/
oder ästhetischen Anforderungen genügen. Die Erzeu-
gung abgerundeter gekrümmter Ränder mittels mit Sin-
termetallteilen versehenden Auftragswalzen ist beson-
ders vorteilhaft, da bis in die Randbereiche eine gleich-
mäßige Beschichtung auch mit geringen Flächenge-
wichten erzeugt werden kann.
[0019] Es können erfindungsgemäß durchgängige
flächige Beschichtungen oder auch streifenförmige,
kreisförmige oder elliptische oder anders umlaufende
Beschichtungen hergestellt werden.
[0020] Gemäß eines weiteren Aspektes wird die Auf-
gabe erfindungsgemäß bei einem Verfahren zum Auf-
tragen von Fluiden dadurch gelöst, dass die Auftrags-
walze mit 350 bis 600 Umdrehungen/Minute, vorzugs-
weise im Bereich von 500 Umdrehungen pro Minute ro-
tiert wird.
[0021] Derartige Bereiche von Drehzahlen lassen
sich bei Auftragswalzen mit im Fluidkanal angeordneten
fluiddurchlässigen Strukturen wie Sintermetallteilen
verwirklichen, weil in vorteilhafterweise das Fluid in den
Hohlräumen der fluiddurchlässigen Struktur teilweise
zurückgehalten und nicht unkontrolliert aufgrund der ho-
hen Fliehkräfte herausgeschleudert wird. Statt dessen
wird erfindungsgemäß selbst bei derartig hohen Dreh-
zahlen und hohen Substratgeschwindigkeiten eine zu-
verlässige Beschichtung vorgenommen. Durch solch
hohe Drehzahlen lässt sich bei Produktionsanlagen die
Effizienz deutlich steigern.
[0022] Insbesondere lassen sich gute Beschich-
tungsergebnisse und insbesondere Klebstoffaufträge
ohne unerwünschte Fadenbildung im Kontaktbereich
zwischen Auftragswalze und Substrat realisieren, wenn
das Fluid mit einer Viskosität im Bereich von 1000 bis
5000 cps (centipoise), vorzugsweise im Bereich von
1000 bis 2000 cps und mit einer Temperatur im Bereich
von 50 bis 170°C, vorzugsweise im Bereich von 150 bis
170°C aufgetragen wird.
[0023] Gemäß eines fünften Aspektes der Erfindung
wird die Aufgabe bei einem Verfahren dadurch gelöst,
dass ein Gasstrom, vorzugsweise ein Luftstrom in den
Kontaktbereich zwischen Auftragswalze und Substrat
geleitet wird.
[0024] Ein solcher Gasstrom sorgt für eine Verringe-
rung der Fädenbildung beim Fluidauftrag, insbesondere
von Klebstoffen. Bei einer hohen Strömungsgeschwin-

3 4



EP 1 516 678 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

digkeit des Gasstrahles ist eine Art Gasmesser oder
Luftmesser (air knife) realisiert, mit dem die aufzubrin-
gende Klebstoffschicht getrennt wird von der Auftrags-
walze, um die Haftung von der Auftragswalze zu lösen,
ein Ziehen von Fäden aus Fluid zu vermeiden und einen
sicheren Transfer des Fluids auf das Substrat zu unter-
stützen. Zweckmäßigerweise wird Luft eingesetzt und
wird der Gas- bzw. Luftstrom über die gesamte Auf-
tragsbereite der Auftragswalze in den Kontaktbereich
zwischen Auftragswalze und Substrat geleitet.
[0025] Die zugehörige Auftragsvorrichtung ist gemäß
dieses Aspektes der Erfindung mit einer Gasdüse aus-
gestattet, durch welche ein punktueller, im Wesentli-
chen zylindrischer oder besonders bevorzugt ein über
die gesamte Breite sich erstreckender Luftfilm oder eine
Luftschicht in den Kontaktbereich geleitet werden kann.
[0026] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
ist vorgesehen, dass der Mengen- oder Volumenstrom
des Gasstroms und/oder die Geschwindigkeit des Gas-
stroms in Abhängigkeit von der Geschwindigkeit des
Substrates relativ zur Auftragswalze eingestellt oder ge-
regelt wird. Auf diese Weise lässt sich automatisch eine
Anpassung des Gasstroms an die Substratgeschwin-
digkeit und somit die Umfangsgeschwindigkeit der Auf-
tragswalze verwirklichen, so dass in unterschiedlichen
Betriebszuständen stets ein möglichst günstiger Fluid-
transfer von der Auftragswalze auf das Substrat erfolgt.
[0027] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen der
erfindungsgemäßen Verfahren und Auftragsvorrichtun-
gen sind in den Unteransprüchen definiert.
[0028] Die Erfindung ist nachstehend anhand von be-
vorzugten Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die beigefügten Zeichnungen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemäßen Auftrags-Vorrichtung zum
Auftragen von Fluid;

Figur 2 eine Auftragswalze einer Vorrichtung ge-
mäß Figur 1 in einer Schnittdarstellung;

Figur 3 eine Teilschnittdarstellung einer Vorrich-
tung gemäß Figur 1;

Figur 4 eine Schnittdarstellung entlang. Schnitte-
bene A-A gemäß Figur 3;

Figur 5 ein alternatives Ausführungsbeispiel in ei-
ner Teilschnittdarstellung;

Figur 6 die Vorrichtung gemäß Figur 5 in einer
Schnittebene A-A

Figur 7 eine schematische Darstellung eines Teils
einer erfindungsgemäßen Vorrichtung mit
einer Gasdüse;

Figur 8 eine schematische Draufsicht auf zwei hin-
tereinander angeordnete Auftragsvorrich-
tungen mit zwei Auftragswalzen in einer
Draufsicht;

Figur 9 ein durch ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren beschichtetes Produkt in einer perspek-
tivischen Draufsicht in einem Ausführungs-
beispiel;

Figur 10 ein durch ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren beschichtetes Produkt in einer perspek-
tivischen Draufsicht in einem weiteren Aus-
führungsbeispiel;

Figur 11 ein durch ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren beschichtetes Produkt in einer perspek-
tivischen Draufsicht in einem weiteren Aus-
führungsbeispiel;

Figur 12 ein durch ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren beschichtetes Produkt in einer perspek-
tivischen Draufsicht in einem weiteren Aus-
führungsbeispiel;

Figur 13 ein durch ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren beschichtetes Produkt in einer perspek-
tivischen Draufsicht in einem weiteren Aus-
führungsbeispiel.

[0029] Das in Figur 1 gezeigte Ausführungsbeispiel
einer Auftragsvorrichtung 1 dient zum Auftragen von
Klebstoff auf einen Hygieneartikel wie eine Windel, kann
jedoch gleichermaßen auch für andere Zwecke einge-
setzt werden, z. B. zum Beschichten von Folien, Ver-
packungsteilen, Möbelteilen mit Klebstoffen, Dichtstof-
fen oder auch zum Besichten von Folien mit unter-
schiedlich farbigen Flüssigkeiten. Die nachfolgend nä-
her erläuterten Komponenten der Vorrichtung werden
von einer Grundplatte 2 getragen, die an einem Gestell
einer Produktionsanlage befestigbar ist.
[0030] Zwei beabstandete Lager oder Lagerböcke 4,
6 sind an der Grundplatte 2 befestigt und dienen mittels
jeweils eines Kugellagers 7 (siehe Figur 2 und 3) oder
Gleitlagers zur rotierbaren Lagerung einer Auftragswal-
ze 8, deren äußere Umfangsfläche 9 im Betrieb in Kon-
takt mit einem zu beschichtenden Substrat kommt, wel-
ches mittels nicht näher dargestellter Fördereinrichtun-
gen entlang einer Bewegungsbahn gefördert wird, wie
durch Doppelpfeil 10 in Figur 1 angedeutet ist. Die Kom-
ponenten Grundplatte 2 und Lagerböcke 4, 6 können
als Gehäuse aufgefasst werden, an welchem die Auf-
tragswalze 8 rotierbar gelagert ist.
[0031] Zum Antreiben der Auftragswalze 8 ragt ein
Endabschnitt 12 der Auftragswalze 8 über den Lager-
bock 4 hinaus und ist mit einem formschlüssig verbun-
denen Zahnrad 14 gekoppelt, welches mit einem Zahn-
riemen 16 verbunden ist. Der Zahnriemen 16 ist in Ein-
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griff mit einem weiteren Zahnrad 18, welches mit einer
Antriebswelle 20 eines Antriebsmotors 22 gekoppelt ist.
Der Antriebsmotor 22 ist auf die Grundplatte 2 ge-
schraubt und als Elektromotor oder alternativ auch als
Fluidmotor ausgebildet. Mittels des Antriebsmotors 22
lässt sich die Auftragswalze 8 mit einstellbaren Dreh-
zahlen und Drehgeschwindigkeiten antreiben, je nach
Anwendung und Substratgeschwindigkeit. So lassen
sich Drehzahlen der Auftragswalze 8 von 350 bis 600
Umdrehungen und Umfangsgeschwindigkeiten von bis
zu 500 Meter pro Minute und somit entsprechende Sub-
stratgeschwindigkeiten erzielen. Der Antriebsmotor 22
ist zweckmäßigerweise mit der nicht dargestellten För-
dereinrichtung für das Substrat, genauer gesagt dessen
Steuerungseinrichtung gekoppelt.
[0032] Wie Figuren 1 und 2 gut veranschaulichen,
weist die Auftragswalze 8 mindestens einen in die Um-
fangsfläche 9 der Auftragswalze 8 mündenden Fluidka-
nal 24 auf, der mit Fluid aus einer nicht dargestellten
Fluidquelle, beispielsweise einem Klebstoffbehälter, ei-
nem Fassschmelzer oder dgl. gespeist werden kann.
Durch den Fluidkanal 24 gelangt Fluid in den Bereich
der Umfangsfläche 9 und kann durch Kontakt mit dem
Substrat auf dieses aufgetragen werden. In den Fluid-
kanal 24 ist in dessen Endabschnitt, der bis in die Um-
fangsfläche 9 mündet, eine fluiddurchlässige Struktur
26 in Form eines oder mehrerer Sintermetallteile aus-
gebildet, die eine Vielzahl miteinander kommunizieren-
der unregelmäßiger Hohlräume aufweisen, durch die
das Fluid hindurchströmen kann. Die Größe der Hohl-
räume wird an den jeweiligen Anwendungsfall ange-
passt, insbesondere die Fluideigenschaften (Viskosität)
und die Rotationsgeschwindigkeiten der Auftragswalze
8. So können beispielsweise gesinterte Strukturen ver-
wendet werden, die aus Kugeln aus Metall mit Durch-
messern im Bereich von bis zu 0,1 mm gebildet sind.
Anstelle von Sintermetallteilen oder -einsätzen, die in
den Fluidkanal eingepasst, eingepresst oder, bei Bedarf
eingeklebt oder anderweitig befestigt sein können, kön-
nen auch andere fluiddurchlässige Strukturen mit einer
Vielzahl von kommunizierenden Hohlräumen verwen-
det werden, z. B. poröser Hartschaumstoff.
[0033] Wie Figur 2 in Verbindung mit Figur 1 zeigt,
wird Fluid, wie durch Pfeile 28 veranschaulicht im Be-
reich des Lagerbocks 6 in parallel zur Zentral- und Dreh-
achse 30 der Auftragswalze 8 verlaufende Zuführkanäle
32, 34 in die Auftragswalze 8 eingeleitet und strömt
dann weiter durch mehrere radial angeordnete Kanäle
36, 38 in einen umlaufenden als Spalt ausgebildeten
Querverteilungskanal 40 und von dort in die Fluidkanäle
24, die in die Umfangsfläche 9 münden. In dem Lager-
bock 6 kann ein Fluid aus einer Fluidquelle oder aber
auch mehreren Fluidquellen durch einen Fluideinlei-
tungsstutzen 42 eingeleitet und in den Zuführkanal 32,
34 eingeleitet werden. Die Zuführkanäle 32, 34 sind
durch einschraubbare oder einpressbare Ver-
schlussstopfen 57 auf einer Seite verschlossen.
[0034] Die Auftragswalze 8 weist eine Welle 31, eine

erste seitliche Begrenzungsplatte 42, eine gegenüber-
liegende zweite Begrenzungsplatte 44 sowie einen um-
laufenden, die Fluidkanäle 24 und die Sintermetallteile
umlaufenden Ringabschnitt 46 auf, an welchem die
Platte 44 angeschraubt ist mittels Schraubverbindun-
gen 48. Die Platte 44 ist mit einem Wellenlagerabschnitt
50 einstückig ausgebildet. Die Kanäle 36 sind innerhalb
eines weiteren im Wesentlichen ringförmigen Walzen-
element 52 angeordnet, welches mittels O-Ring-Dich-
tungen 54 gegenüber einem Wellenabschnitt 56 und
mittels O-Ringen 58 gegenüber dem Ringabschnitt 46
abgedichtet ist.
[0035] Die Auftragswalze 8 ist mittels einer Walzen-
heizung 60 (Figur 1) elektrisch beheizbar. Alternativ
kann selbstverständlich in nicht dargestellter Weise die
Anordnung des Zahnriemens 16 und des gesamten An-
triebs sowie die Walzenheizung 60 sowie die Fluidzu-
fuhr in die Auftragswalze 8 seitenvertauscht sein.
[0036] Wie Fig. 1 zeigt, kann mittels zweier rotierbar
gelagerter Andruckwalzen 62 das vorbeigeführte Sub-
strat in einer gewünschten Position relativ zur Umfangs-
fläche 9 der Auftragswalze 8 und gegebenenfalls in ei-
nem gewünschten Umschlingungswinkel geführt und
angedrückt werden. Mittels einer Linearführung 64 mit
einer Führungsschiene und nicht gezeigten Rollenla-
gern lassen sich die Führungswalzen 62 vertikal verstel-
len und in einer gewünschten Position feststellen.
[0037] Die Figuren 3 und 4 veranschaulichen die Zu-
führung von Fluid durch die Vorrichtung 1 in die Auf-
tragswalze 8. Ein im Bereich des Lagerbocks 6 mit ei-
nem Kugellager 7 eingeschraubter Anschlussstutzen
66 (Figur 4) ist mit einer Fluidquelle verbindbar und dient
zum Einleiten von Fluid. Ein in das Gehäuse 68 des La-
gerbocks 6 einschraubbares Filterelement zum Filtern
des Fluids ist in eine vertikale zylindrische Bohrung 72
eingeschraubt, welche mit einer horizontalen Bohrung
76 kommuniziert, die unterhalb einer zylindrischen Boh-
rung 74 zur Aufnahme der Auftragswalze 8 angeordnet
ist. Bohrung 76 ist mit einer Vertikalbohrung 78 verbun-
den, welche ihrerseits mit einer weiteren horizontalen
Bohrung 80 verbunden ist, welche wiederum in eine ho-
rizontale zylindrische Bohrung 82 einmündet. Ein-
schraubbare Verschlussstopfen 92 verschließen die
Bohrungen 76, 78 und 80.
[0038] Ein pneumatisch mittels einer (nicht gezeig-
ten) Steuerungseinrichtung ansteuerbares Steuerteil 84
dient zum Freigeben bzw. Unterbrechen des Fluidflus-
ses durch die zuvor genannten Bohrungen 72, 76, 78,
80 und ist mit einer als Nadelventil ausgebildeten Ven-
tilanordnung gekoppelt, die eine herkömmliche hin- und
herbewegbare Ventilnadel 86 aufweist, welche mit ei-
nem im unteren Bereich der Bohrung 82 angeordneten
Ventilsitz zusammenwirkt. Das Steuerteil 84 ist in an
sich bekannter Weise mittels Druckluft beaufschlagbar,
um die Ventilnadel 86 in die Öffnungs- oder Schließstel-
lung zu bringen.
[0039] Wie die Figuren 3 und 4 zeigen, schließt sich
an den Ventilsitz stromabwärts eine Bohrung 88 an, die

7 8



EP 1 516 678 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

in einen Ringkanal 90 mündet, welcher konzentrisch um
die Welle 31 angeordnet ist und mit einer in der Welle
31 ausgebildeten Nut oder Bohrung 33 (siehe auch Fi-
gur 2) verbunden ist. Durch Ringkanal 90 und Bohrung
33 gelangt Fluid in die Zuführkanäle 32, 34 (Figur 2).
Dichtungen 96, 98 (Figur 3) sorgen für eine Abdichtung
des Ringkanals 90 und können beispielsweise als Lip-
pen-, Stopfbuchs- oder Gleitringdichtungen ausgebildet
sein. Innerhalb des in Figur 3 - links - gezeigten Lager-
bocks 4 ist innerhalb dessen Gehäuses 94 ein nicht ge-
zeigtes Kugellager zur Lagerung der Welle 31 angeord-
net und auf herkömmliche Weise gesichert.
[0040] Das in den Figuren 5 und 6 gezeigte alternative
Ausführungsbeispiel einer Auftrags-Vorrichtung 1 dient
zum Einleiten zweier Fluide aus unterschiedlichen
Fluidquellen in eine einzige Auftragswalze 8. Einige Ge-
staltungsmerkmale dieser Vorrichtung 1 sind ähnlich
oder identisch wie bei dem zuvor anhand der Figuren 1
bis 4 gezeigten Ausführungsbeispiel; soweit gleiche
oder identische Teile vorhanden sind, werden gleiche
Bezugszeichen verwendet und es wird auf die obigen
Beschreibungen Bezug genommen.
[0041] Bei den in Figur 5 und 6 gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel ist sowohl in dem Lagerbock 6, der zuvor
anhand der Figuren 3 und 4 ausführlich beschrieben ist,
als auch im Bereich des gegenüberliegenden Lager-
bocks 104 (linke Seite in Figur 5) die Möglichkeit der
Zuführung von Fluid in die Auftragswalze 8 vorgesehen.
Zu diesem Zweck ist im Bereich des Lagerbocks 104
eine prinzipiell gleiche Gestaltung wie im Bereich des
Lagerbocks 6 vorhanden, d. h. es ist im Bereich des La-
gers 104 ein zusätzliches Steuerteil 106 in ein Gehäuse
68' eingelassen. Durch Kanal 88' kann Fluid in einen
Ringkanal 90' und von dort in eine in der Welle 31 aus-
gebildete Nut oder einen Kanal 33' und von dort in in der
Welle 31 ausgebildete axial verlaufende Zuführkanäle
32', 34' (durch gestrichelte Linien in Figur 5 angedeutet)
gelangen, welche anhand von Figur 2 zuvor beschrie-
ben worden sind. Durch die Zuführkanäle 32' und 34'
kann Fluid durch in Figur 5 nicht näher gezeigte Kanäle
36 (Figur 2) und mit Sintermetallteilen. gefüllte Fluidka-
näle 24 (Figur 2) in den Bereich der Umfangsfläche 9
strömen. Auf gleiche Weise gelangt Fluid durch die in
den Lagerbock 6 (Figuren 5 und 6) gezeigten Fluidströ-
mungswege aus einer Fluidquelle in die Zuführkanäle
32, 34 (Figur 5) und von dort in mit diesen kommunizie-
rende in die Umfangsfläche 9 mündende Fluidkanäle
24, wie sie in Figur 2 gezeigt sind. Es können somit
durch die eine Auftragswalze 8 unterschiedliche Fluide
aus einer ersten Fluidquelle, die mit dem Lagerbock 6
gekoppelt ist, und einer zweiten Fluidquelle, die mit dem
Lagerbock 104 gekoppelt ist, in den Bereich der Um-
fangsfläche 9 der Auftragswalze 8 transportiert und von
dort auf ein Substrat aufgebracht werden. Je nach Form
der Austrittsöffnungen der Fluidkanäle 24, die mit den
unterschiedlichen Fluidquellen gekoppelt sind, können
gleiche oder unterschiedliche Fluide auf das Substrat
aufgebracht werden in unterschiedlichen Formen. Die

konkreten Formen der erzeugbaren Auftragsbilder sind
durch die jeweilige Gestaltung der Austrittsöffnungen
der Zuführkanäle 24 im Bereich der Umfangsfläche 9
bestimmt.
[0042] In Figur 7 ist in einer schematischen Seitenan-
sicht eine erfindungsgemäße Gasdüse 110 zum Erzeu-
gen mindestens eines Gasstroms, insbesondere eines
Luftstroms dargestellt, die Teil der Vorrichtung 1 ist. Im
gezeigten Ausführungsbeispiel ist die Gasdüse 110 als
eine Schlitzdüse mit einer länglichen, sich über die ge-
samte Auftragsbreite der Auftragswalze 8 erstrecken-
den Austrittsöffnung 112 ausgebildet, so dass ein Luft-
film oder eine Luftschicht zwischen der Umfangsfläche
9 und dem Substrat 3 in den Kontaktbereich K strömen
kann. Durch den austretenden Gasstrom wird das mit-
tels der Auftragswalze 8 aufgebrachte Fluid vorteilhaft
von der Umfangsfläche 9 abgelöst, und es werden eine
Fadenbildung oder ein unerwünschtes Anhaften an der
Umfangsfläche 9 reduziert oder verhindert. Die Gasdü-
se 110 kann auch als Luftmesser bezeichnet, werden,
mit dessen Hilfe das Fluid gewissermaßen von der Auf-
tragswalze 8 abgeschnitten wird im Kontaktbereich K.
[0043] Die Gasdüse 110 ist in nicht näher gezeigter
Weise an einer Trägerstruktur für die Auftragsvorrich-
tung 1 oder einer in Figur 1 gezeigten Tragstruktur 13
unterhalb der Führungs- oder Andruckwalze 62 befe-
stigt. Die Tragstruktur 13 dient zur Halterung und Lage-
rung zweier in Figur 7 gezeigter Andruckwalzen 62 oder
Führungswalzen 62 zum definierten Führen des Sub-
strates 3 entlang einer definierten Bewegungsbahn im
Bereich der Auftragswalze 8. Wie Figur 7 andeutet, kön-
nen die Führungswalzen 62 vertikal (Pfeile 114 in Figur
7) mittels einer Linearführung 64 verstellt werden. Die
Führungswalzen 62 können alternativ auch ver-
schwenkbar angeordnet sein, um sie von der Auftrags-
walze 8 abschwenken zu können.
[0044] In Figur 8 ist eine erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsform einer Vorrichtung bzw. eines Verfahrens zum
Auftragen von Fluid dargestellt, bei der zwei nacheinan-
der angeordnete Fluidauftrags-Vorrichtungen 1 vorge-
sehen sind, um ein schematisch dargestelltes Substrat
3 mittels zweier Auftragswalzen 8 beschichten zu kön-
nen. Die zwei hintereinander angeordneten Auftrags-
vorrichtungen 1 können wie das in Figur 1 und 2 oder 5
und 6 gezeigte Ausführungsbeispiel ausgebildet sein
und sind in Richtung der Bewegung des Substrates 3,
illustriert durch Pfeile 5 in Figur 3, nacheinander ange-
ordnet, so dass das Substrat 3 zunächst an der Auf-
tragswalze 8 der ersten, in Figur 3 linken Auftragsvor-
richtung 1 und anschließend entlang der weiteren Auf-
tragswalze 8 der weiteren, in Figur 3 rechten Auftrags-
vorrichtung 1 vorbeigeführt und beschichtet wird mit un-
terschiedlichen oder gleichen Fluiden. Im Hinblick auf
die Gestaltung der Auftragsvorrichtung 1 wird auf die
obigen Beschreibungen Bezug genommen.
[0045] Anhand der Figuren 9 bis 13 werden erfin-
dungsgemäß hergestellte beschichtete Substrate 3 bei-
spielhaft gezeigt. Es ist erkennbar, dass die Ränder der
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erzeugten Auftragsbilder oder -muster auf den Substra-
ten 3 im Wesentlichen nicht eckige, sondern gekrümm-
te, abgerundete Konturen oder Ränder 15 mit unter-
schiedlichen Krümmungsradien aufweisen. Die Ränder
15 können wenigstens abschnittsweise kreisförmig kon-
vex oder konkav gekrümmt sein oder/oder ellipsenför-
mig, parabelförmig oder dergleichen. Die gekrümmten
Abschnitte der Ränder 15 können in gerade Abschnitte
übergehen. Auch können unterschiedliche Fluide auf-
einander geschichtet auf das Substrat nacheinander
aufgetragen werden. Dies wird dadurch erreicht, dass
die äußere Begrenzungsfläche der fluiddurchlässigen
Struktur 26 der Auftragswalze 8 , insbesondere der Sin-
termetallteile im Bereich der Umfangsfläche 9 entspre-
chend gekrümmt ausgebildet ist, wie beispielsweise in
Figur 1 und Figur 8 erkennbar ist. Durch eine an den
jeweiligen Anwendungsfall und das gewünschte Auf-
tragsmuster gemäß den Figuren 9 bis 13 angepasste
Gestaltung der Struktur 26 lassen sich Auftragsbilder
mit gekrümmten Konturen oder Rändern oder wenig-
stens Randabschnitten erzeugen.
[0046] Figur 9 zeigt ein flächiges Substrat 3, zum Bei-
spiel eine Kunststofffolie für die Produktion von Hygie-
neartikel (z.B. Windeln), ein Papierstreifen oder derglei-
chen mit einer erfindungsgemäß aufgetragenen flächi-
gen durchgehenden Beschichtungen 116 mit konvex
abgerundet gekrümmten Rändern 15 und konkav abge-
rundet gekrümmten Randabschnitten 17. Die einzelnen
Beschichtungen 116 sind benachbart zueinander mit-
tels der Auftragswalze 8 aufgebracht worden. Es kann
ein Verfahren mit nur einer Auftragswalze 8 oder auch
ein Verfahren mit zwei hintereinandergeschalteten Auf-
tragswalzen 8, wie in Figur 8 gezeigt, angewendet wer-
den, wobei im letzteren Fall jede zweite Beschichtung
116 von einer und die jeweils benachbarten Beschich-
tungen 116 von der anderen Auftragswalze 8 aufgetra-
gen werden können. Die Beschichtung kann Klebstoff,
Dichtstoff, ein Polster aus Kunststoff oder Gel oder der-
gleichen sein. Es lassen sich somit Beschichtungen mit
definierten Rändern oder Konturen, vorzugsweise mit
beliebig gekrümmten, abgerundeten Konturen, aber im
Bedarfsfall auch zusätzlich mit eher eckigen Konturen
erzeugen.
[0047] Figur 10 veranschaulicht ein mit mehreren
durchgehenden flächigen Beschichtungen 118 verse-
hendes Substrat. Die Beschichtungen 118 werden zu-
nächst appliziert und dann werden auf diese zusätzliche
im Ausführungsbeispiel ringförmig umlaufende streifen-
oder raupenförmige Beschichtungen 120 zusätzlich
aufgebracht, beispielsweise als Dichtung (sealing). Die
so erzeugten Auftragsbilder werden vorzugsweise mit-
tels zweier hintereinander geschalteter Auftrags-Vor-
richtungen 1 (Figur 8) erzeugt, wobei die erste Vorrich-
tung 1 die flächige Beschichtung 118 und die zweite Auf-
tragsvorrichtung 1 die zusätzliche Beschichtung 120 auf
die erste Beschichtung 118 aufträgt. Die streifenförmige
Beschichtung 120 ist ebenfalls mit gekrümmten abge-
rundeten Rändern versehen. Hierzu ist die entspre-

chende Auftragswalze 8 mit einem entsprechend ge-
formten Fluidkanal 24 mit einem Einsatz aus einer fluid-
durchlässigen Struktur 26, vorzugsweise einem Sinter-
metallteil, ausgebildet. Soweit erforderlich, kann die er-
ste Beschichtung 118 zunächst getrocknet oder ange-
trocknet werden, etwa mit einem Luftstrom oder Infra-
rotstrahlern oder dergleichen, die zwischen die zwei in
Figur 8 gezeigten hintereinandergeschalteten Vorrich-
tungen 1 geschaltet sein kann.
[0048] Figur 11 veranschaulicht ein Substrat 3, das
mit einer als Firmenlogo ausgebildeten Beschichtung
122 versehen ist, die aus mindestens einer durchgehen-
den hier quaderförmigen Beschichtung 124 und einem
aus Buchstaben gebildeten Firmennamen 126 und ei-
nem zusätzlichen Ringelement 128 gebildet ist. Zu-
nächst kann die durchgehende Beschichtung 124 mit-
tels einer ersten Auftragswalze 8 aufgebracht, dann mit-
tels einer zweiten Auftragswalze die aus Buchstaben
bestehende Beschichtung 126 erfindungsgemäß auf-
gebracht und dann schließlich mittels einer dritten nach-
geschalteten Vorrichtung 1 die ringförmige Beschich-
tung 128 erfindungsgemäß aufgetragen werden.
[0049] In Figur 12 ist ein Substrat 3 mit zwei überein-
ander angeordneten grafischen Beschichtungen 130
mit gekrümmten Randkonturen 15 und einer darüber
aufgebrachten weiteren hier im Wesentlichen kreisför-
migen Beschichtung 132 aus einem anderen Fluid auf-
gebracht worden. Auch hierzu wird vorzugsweise ein
Verfahren und eine Anordnung 2 in Substratbewe-
gungsrichtung nacheinander angeordneten Vorrichtun-
gen 1 mit Auftragswalzen 8 verwendet.
[0050] Figur 13 zeigt schließlich ein Substrat 3 mit ei-
ner ersten unteren flächigen Beschichtung 134 mit kon-
vex gekrümmten Randabschnitten 15 sowie mit einer
den beiden äußeren Randbereichen der Beschichtung
138 zusätzlich auf dieser abgelegten ebenfalls flächigen
Beschichtungen 136. Schließlich sind mittig auf die Be-
schichtung 134 jeweils zwei streifen- oder raupenförmi-
ge Beschichtungen 138 erfindungsgemäß aufgebracht
worden.
[0051] Die erfindungsgemäßen Verfahren werden zu-
sätzlich zu obigen Beschreibungen nachfolgend an-
hand der Figuren beschrieben:
[0052] Aus einer nicht gezeigten Fluidquelle wird
Fluid durch Anschluss 66 (Figuren 4 und 6) im Bereich
des Lagerbocks 6 eingeführt und strömt dann bei geöff-
netem Ventil, d. h. in der Öffnungsstellung befindlichen
Ventilnadel 86 durch Filter 70, Bohrungen 72, 76, 78, 80
und 82 sowie 88 in den Ringkanal 90 (Figuren 3 und 5).
Bei Verwendung einer Vorrichtung gemäß Figur 5 mit
zwei Fluidzuführungen strömt auch im Bereich des La-
gerbocks 104 Fluid auf die zuvor beschriebene Weise
in den Ringkanal 90'. Von dort gelangt das Fluid dann
durch die Zuführkanäle 32, 34 bzw. 32', 34' in die Auf-
tragswalze 8 und von dort in die Fluidkanäle 24 (Figur
2) die mit einer fluiddurchlässigen Struktur, vorzugswei-
se mit Sintermetalleinsätzen gefüllt sind.
[0053] Wie Figur 7 zeigt, wird ein Substrat 3 mittels
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Walzen 62 an der Umfangsfläche 9 der Walze 8 so vor-
beigeführt, dass das Fluid übertragen wird auf das Sub-
strat 3, dieses somit beschichtet wird. Dabei können
sehr hohe Substratgeschwindigkeiten, im zuvor be-
schriebenen Bereich, erzielt werden. Dabei ist die fluid-
durchlässige Struktur insoweit sehr vorteilhaft, als trotz
hoher Umfangsgeschwindigkeiten und somit Fliehkräfte
das Fluid nicht unkontrolliert von der Auftragswalze 8
abgeschleudert wird.
[0054] Mittels eines von der Gasdüse 110 (Figur 7)
erzeugten Luftstroms in Richtung auf den Kontaktbe-
reich K wird die Übertragung des Fluids auf das Substrat
3 begünstig. Der Gasstrom aus der Gasdüse 110 wird
vorzugsweise erfindungsgemäß in Abhängigkeit von
der Geschwindigkeit des Substrats bzw. der Drehge-
schwindigkeit der Auftragswalze 8 eingestellt. Je höher
die Geschwindigkeit, desto stärker der Gasstrom, d. h.
desto größer der Volumenund Mengenstrom und die
Gasgeschwindigkeit.
[0055] Bei Einsatz einer Vorrichtung gemäß Figuren
5 und 6 können mittels einer Auftragswalze 8 unter-
schiedliche Fluide aus den zwei Fluidquellen der Auf-
tragswalze 8 gleichzeitig aufgebracht werden.
[0056] Bei einer Anordnung gemäß Figur 8 mit zwei
in Reihe nacheinander geschalteten Vorrichtungen 1
können Fluide nacheinander auf ein Substrat aufgetra-
gen werden. Dabei kann entweder eine Vorrichtung ge-
mäß Figur 3 mit Fluidzufuhr aus einer Fluidquelle und/
oder eine Vorrichtung gemäß Figur 5 mit Fluidzufuhr aus
zwei oder mehreren Fluidquellen nacheinander ge-
schaltet sein.
[0057] Erfindungsgemäß können die beispielhaft ge-
zeigten Auftragsbilder und Beschichtungen gemäß den
Figuren 8 bis 11 oder auch abweichende beliebig ge-
staltete Beschichtungen erzeugt werden. Dabei können
je nach konkreter Anwendung unterschiedliche fließfä-
hige Materialien (Fluide) erfindungsgemäß appliziert
werden zur Herstellung ganz unterschiedlicher Produk-
te. Zur Verringerung der Fadenbildung während des
Auftrags können beispielsweise Fluide mit geringerer
Kohäsion verwendet werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbesonde-
re Klebstoffen, auf ein Substrat (3), bei dem
ein Fluid aus einer Fluidquelle auf eine Umfangsflä-
che (9) einer rotierbar an einem Gehäuse gelager-
ten Auftragswalze (8) transportiert wird,
und die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8)
mit einem Substrat (3) so in Kontakt gebracht wird,
dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf das Sub-
strat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass Fluid aus minde-
stens zwei unterschiedlichen Fluidquellen zu der
Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) gefördert
wird und anschließend auf das Substrat (3) übertra-

gen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass unterschiedliche
Fluide aus mindestens zwei Fluidquellen durch se-
parate in der Auftragswalze (8) ausgebildete Zu-
führkanäle (32, 34) zu der Umfangsfläche (9) gelei-
tet und von dort auf das Substrat (3) aufgetragen
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid vor dem
Auftragen auf das Substrat (3) durch eine in dem
Fluidkanal der Walze ausgebildete, eine Vielzahl
von kommunizierenden Hohlräumen aufweisende
fluiddurchlässige Struktur (26) geleitet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die fluiddurchläs-
sige Struktur (26) sich bis zur Umfangsfläche (9) der
Auftragswalze (8) erstreckt und als separates an
der Auftragswalze (8) befestigtes Sintermetallteil
ausgebildet ist.

5. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbesonde-
re Klebstoffen, auf ein Substrat (3), insbesondere
auch nach einem der vorstehenden Ansprüche, bei
dem
ein Fluid aus einer Fluidquelle auf eine Umfangsflä-
che (9) einer rotierbar an einem Gehäuse gelager-
ten Auftragswalze (8) transportiert wird,
und die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8)
mit einem Substrat (3) so in Kontakt gebracht wird,
dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf das Sub-
strat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Auftragswalzen (8) in Bewegungsrichtung des Sub-
strats (3) hintereinander angeordnet sind, so dass
das Substrat (3) mittels der zwei hintereinander an-
geordneten Auftragswalzen (8) mit Fluid beschich-
tet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass unterschiedliche
benachbarte Abschnitte der Oberfläche des Sub-
strates (3) von den zwei oder mehreren Auftrags-
walzen (8) beschichtet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass gleiche Abschnit-
te der Oberfläche des Substrates (3) von den zwei
oder mehreren Auftragswalzen (8) nacheinander
mit unterschiedlichen Fluiden beschichtet werden.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass Fluide aus unter-
schiedlichen Fluidquellen mittels zweier Auftrags-
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walzen (8) übereinander auf dem Substrat (3) ab-
gelegt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das mittels einer
ersten Auftragswalze (8) aufgetragene erste Fluid
mindestens teilweise aushärtet oder trocknet und
anschließend ein weiteres Fluid mittels einer zwei-
ten Auftragswalze (8) auf das erste auf das Substrat
(3) aufgebrachte Fluid aufgetragen wird.

10. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbesonde-
re Klebstoffen, auf ein Substrat (3), insbesondere
auch nach einem der vorstehenden Ansprüche, bei
dem,
ein Fluid aus einer Fluidquelle auf eine Umfangsflä-
che (9) einer rotierbar an einem Gehäuse gelager-
ten Auftragswalze (8) transportiert wird,
und die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8)
mit einem Substrat (3) so in Kontakt gebracht wird,
dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf das Sub-
strat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Auftrags-
walze (8) ein mit einer fluiddurchlässigen Struktur
gefüllter Fluidkanal ausgebildet ist und mit einer
derartigen Randkontur in die Oberfläche der Auf-
tragswalze (8) mündet, dass ein Auftragsbild mit
gekrümmtem Rand auf das Substrat (3) aufgetra-
gen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die äußere Be-
grenzungsfläche der fluiddurchlässigen Struktur im
Bereich der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) nicht eckig ausgebildet ist, vorzugsweise abge-
rundet ausgebildet ist.

12. Verfahren nach mindestens einem der vorstehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der in die Ober-
fläche der Auftragswalze (8) mündende Fluidkanal
derart ausgebildet ist, dass eine durchgehende flä-
chige und durch abgerundete Randkonturen be-
grenzte Beschichtung auf dem Substrat (3) ausge-
bildet wird.

13. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass der in die Ober-
fläche der Auftragswalze (8) mündende Fluidkanal
derart ausgebildet ist, dass eine raupen- oder strei-
fenförmige Beschichtung auf das Substrat (3) auf-
gebracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass der in die Ober-
fläche der Auftragswalze (8) mündende Fluidkanal

derart ausgebildet ist, dass ein ringförmiger ge-
schlossener Streifen oder eine Raupe auf das Sub-
strat (3) aufgebracht wird.

15. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbesonde-
re Klebstoffen, auf ein Substrat (3), bei dem
ein Fluid aus einer Fluidquelle auf eine Umfangsflä-
che (9) einer rotierbar an einem Gehäuse gelager-
ten Auftragswalze (8) transportiert wird,
und die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8)
mit einem Substrat (3) so in Kontakt gebracht wird,
dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf das Sub-
strat (3) aufgetragen wird, insbesondere auch nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze
(8) mit 350 bis 600 Umdrehungen/Minute, vorzugs-
weise im Bereich von 500 Umdrehungen pro Minute
rotiert wird.

16. Verfahren nach mindestens einem der,vorstehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid mit ei-
ner Viskosität im Bereich von 1000 bis 5000 cps
(centipoise), vorzugsweise im Bereich von 1000 bis
2000 cps und mit einer Temperatur im Bereich von
50 bis 170°C, vorzugsweise im Bereich von 150 bis
170°C aufgetragen wird.

17. Verfahren zum Auftragen von Fluiden, insbesonde-
re Klebstoffen, auf ein Substrat (3), insbesondere
nach einem der vorstehenden Ansprüche, bei dem
ein Fluid aus einer Fluidquelle auf eine Umfangsflä-
che (9) einer rotierbar an einem Gehäuse gelager-
ten Auftragswalze (8) transportiert wird,
und die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8)
mit einem Substrat (3) so in Kontakt gebracht wird,
dass Fluid von der Umfangsfläche (9) auf das Sub-
strat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Gasstrom,
vorzugsweise ein Luftstrom in den Kontaktbereich
zwischen Auftragswalze (8) und Substrat (3) gelei-
tet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
über die gesamte Auftragsbereite der Auftragswal-
ze (8) in den Kontaktbereich zwischen Auftragswal-
ze (8) und Substrat (3) geleitet wird.

19. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mengen- oder
Volumenstrom des Gasstromes und/oder die Ge-
schwindigkeit des Gasstromes in Abhängigkeit von
der Geschwindigkeit des Substrates (3) relativ zur
Auftragswalze (8) eingestellt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Volumen-
strom und/oder die Geschwindigkeit des Gasstro-
mes mit zunehmender Geschwindigkeit des Sub-
strates (3) zunimmt, vorzugsweise linear oder ex-
ponentiell zunimmt.

21. Vorrichtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere
Klebstoff auf ein Substrat (3), insbesondere nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
mit einer an einem Gehäuse rotierbar gelagerten
Auftragswalze (8), auf deren Umfangsfläche (9)
Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) mit ei-
nem Substrat (3) so in Kontakt bringbar ist, dass
Fluid von der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) auf das Substrat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Auftrags-
walze (8) zwei separate, mit unterschiedlichen
Fluidquellen verbindbare Zuführkanäle (32, 34)
ausgebildet sind, durch welche Fluid zu der Um-
fangsfläche (9) der Auftragswalze (8) geleitet und
von dort auf das Substrat (3) aufgetragen werden
kann.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die zwei separa-
ten Zuführkanäle (32, 34) axial bezogen auf die
Drehachse der Auftragswalze (8) angeordnet sind.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuführkanäle
(32, 34) innerhalb einer die Auftragswalze (8) an-
treibenden Antriebs-Welle (31) angeordnet sind
und mit in Richtung auf die Umfangsfläche (9) der
Auftragswalze (8) verlaufenden, in der Auftragswal-
ze (8) angeordneten Kanälen (36) verbunden sind.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fluidzufuhr in
die Zuführkanäle (32, 34) im Bereich mindestens ei-
nes Lagers zur Lagerung der Auftragswalze (8) er-
folgt.

25. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 22 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass benachbart zu
mindestens einem Lager in der Welle (31) eine Nut
oder Bohrung (33) ausgebildet ist, die einerseits mit
einem um die Welle (31) angeordneten Ringkanal
(90) für Fluid und andererseits mit mindestens ei-
nem in der Auftragswalze (8) ausgebildeten Zuführ-
kanal (32, 34) kommuniziert.

26. Vorrichtung nach mindestens einem der vorstehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fluidzufuhr in
die Zuführkanäle (32, 34) mittels mindestens eines
Steuerteils (84) wahlweise ein- oder ausschaltbar
ist.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, dass das Steuerteil
(84) benachbart zu einem Lager (7) angeordnet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, dass das Steuerteil
(84) ein Nadelventil betätigt und mittels Druckluft
ansteuerbar ist.

29. Vorrichtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere
Klebstoff auf ein Substrat (3), insbesondere nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
mit einer an einem Gehäuse rotierbar gelagerten
Auftragswalze (8), auf deren Umfangsfläche (9)
Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) mit ei-
nem Substrat (3) so in Kontakt bringbar ist, dass
Fluid von der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) auf das Substrat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Auftragsvor-
richtungen (1) mit mindestens jeweils einer Auf-
tragswalze (8) in Bewegungsrichtung des Substrats
(3) hintereinander angeordnet sind, so dass das
Substrat (3) mittels der zwei hintereinander ange-
ordneten Auftragswalzen (8) mit Fluid beschichtet
wird.

30. Vorrichtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere
Klebstoff auf ein Substrat (3), insbesondere nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
mit einer an einem Gehäuse rotierbar gelagerten
Auftragswalze (8), auf deren Umfangsfläche (9)
Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) mit ei-
nem Substrat (3) so in Kontakt bringbar ist, dass
Fluid von der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) auf das Substrat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die fluiddurchläs-
sige Struktur (26) sich bis zur Umfangsfläche (9) der
Auftragswalze (8) erstreckt und als separates an
der Auftragswalze (8) befestigtes Sintermetallteil
ausgebildet ist,
und dass die äußere Oberfläche der fluiddurchläs-
sigen Struktur am Rand derart gekrümmt ist, dass
ein Auftragsbild mit gekrümmten Rand (15) auf dem
Substrat (3) entsteht.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die äußere Be-
grenzungsfläche der fluiddurchlässigen Struktur im
Bereich der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) nicht eckig ausgebildet ist, vorzugsweise abge-
rundet ausgebildet ist.

32. Vorrichtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere
Klebstoff auf ein Substrat (3), insbesondere nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
mit einer an einem Gehäuse rotierbar gelagerten
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Auftragswalze (8), auf deren Umfangsfläche (9)
Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) mit ei-
nem Substrat (3) so in Kontakt bringbar ist, dass
Fluid von der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) auf das Substrat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser
der Auftragswalze (8) im Bereich von 150-1700 mm
ist.

33. Vorrichtung zum Auftragen von Fluid, insbesondere
Klebstoff auf ein Substrat (3), insbesondere nach
einem der vorstehenden Ansprüche,
mit einer an einem Gehäuse rotierbar gelagerten
Auftragswalze (8), auf deren Umfangsfläche (9)
Fluid aus einer Fluidquelle aufbringbar ist, wobei
die Umfangsfläche (9) der Auftragswalze (8) mit ei-
nem Substrat (3) so in Kontakt bringbar ist, dass
Fluid von der Umfangsfläche (9) der Auftragswalze
(8) auf das Substrat (3) aufgetragen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass eine mit einer
Gasquelle verbindbare Gasdüse (110) zur Abgabe
eines Gasstromes benachbart zu der Auftragswal-
ze (8) angeordnet ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasdüse
(110) eine sich im Wesentlichen über die gesamte
Breite der Auftragswalze erstreckende Schlitzdüse
oder mehrere benachbart zueinander angeordnete
Einzeldüsen aufweist.

35. Vorrichtung nach Anspruch 33 oder 34,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasdüse
(110) so angeordnet ist, dass der Gasstrahl in den
Kontaktbereich K zwischen Umfangsfläche (9) der
Auftragswalze (8) und Substrat (3) geleitet werden
kann.

36. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasdüse
(110) mit einer Steuerungseinrichtung zum Einstel-
len und/oder Regeln des Gasstromes gekoppelt ist.

37. Vorrichtung nach Anspruch 36,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung mittels eines Signals, das ein Maß für
die Geschwindigkeit des Substrates (3) oder die
Drehgeschwindigkeit der Auftragswalze (8) be-
inhaltet, so gesteuert wird, dass der austretende
Gasstrom in Abhängigkeit von der Substratge-
schwindigkeit bzw. Drehgeschwindigkeit einstellbar
ist.

38. Vorrichtung nach mindestens einem der vorstehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein

Steuerteil (84) im Bereich eines Lagers (4, 6) und
ein weiteres Steuerteil (106) im Bereich eines wei-
teren Lagers zur Lagerung der Auftragswalze (8)
angeordnet ist.

39. Beschichtetes Substrat (3), insbesondere Hygiene-
produkt wie Windel, Binde oder dgl.,
dadurch gekennzeichnet, dass es in einem Ver-
fahren nach mindestens einem der vorstehenden
Ansprüche hergestellt worden ist.
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