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Verfahren und Vorrichtung zur Reinigung einer mindestens eine Fluidaustritts6ffnung

umfassenden Auftragseinrichtung zum Auftragen eines fluiden Mediums

(57) Ein Verfahren zur Reinigung einer mindestens
eine Fluidaustritts6ffnung umfassenden Auftragseinrich-
tung zum Auftragen eines fluiden Mediums auf ein relativ
zur Fluidaustritts6ffnung bewegtes Gut mit den Verfah-
rensschritten:

- Verlagern der Auftragsei9nrichtung aus einer Arbeits-
und einer Reinigungsposition

o e e S e m e —

- Beaufschlagen der Fluidaustritts6ffnung mit Flissigkeit
und eine Vorrichtung zum Auftragen eines fluiden Medi-
ums, mit einer Auftragseinrichtung die zumindest eine
Austritts6ffnung fir das fluide Medium aufweist, auf ein
relativ zur Austritts6ffnung bewegtes Gut, wobei die Auf-
tragseinrichtung zwischen einer Arbeits- und einer Ru-
hestellung verlagerbar ist (Fig. 1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Reinigung einer mindestens eine Fluid-
austritts6ffnung umfassenden Auftragseinrichtung zum
Auftragen eines fluiden Mediums, insbesondere von
Spuren eines Klebstoffes, auf ein relativ zur Fluidaus-
tritts6ffnung bewegtes Gut, insbesondere auf eine La-
sche eines Wellpappenzuschnitts, auch "Laschenbelei-
mung" genannt.

[0002] Die Laschenbeleimung ist ein Prozessschritt
bei der Herstellung von Wellpappenboxen, die beispiels-
weise in Anlagen erfolgt, die auch "Inliner (Flexofol-
dergluer)" genannt werden. Dieser Herstellungsprozess
in der Wellpappenindustrie wird zunehmend automati-
siert, so dass die Anlagen weitestgehend ohne Eingriff
des Bedienpersonals arbeiten missen.

[0003] Die Erfindung hatihren Ausgangspunkt bei Be-
leimungseinrichtungen fir diese Laschenbeleimung ge-
funden, so dass sie nachfolgend am Beispiel selbiger
beschrieben wird. Das Anwendungsgebiet der Erfindung
ist jedoch nicht auf Beleimungseinrichtungen be-
schrénkt. Es ist ebenfalls méglich, die Erfindung im Zu-
sammenhang mit anderen Auftragseinrichtungen zum
Auftrag eines fluiden Mediums zu verwirklichen.

[0004] Beibekannten Beleimungseinrichtungen arbei-
ten die Leimauftragsdisen, die jeweils zumindest eine
Leimaustritts6ffnung aufweisen, berwiegend in Kontakt
zum Wellpappenzuschnitt. Die Leimauftragsdiisen bzw.
deren Leimauftragséffnungen werden nicht automatisch
gereinigt oder gegen Eintrocknen verschlossen. Der
Leimauftrag erfolgt, je nach Faltrichtung der Anlage und
Art der Wellpappenbox (Innenlasche oder Auenlasche)
von oben oder unten, auf der Bedien- oder der Antriebs-
seite der Anlage.

[0005] Die Leimauftragsdiisen verschmutzen wah-
rend der Produktion durch Pappenabrieb und Klebstoff-
reste. Dies verursacht durch Ablenkung, Verzdgerung
oder Absperren eines aus der Leimaustrittséffnung der
Leimauftragsdise austretenden Leimstrahls einen unre-
gelmaRigen oder aussetzenden Leimauftrag und damit
unzureichend oder falsch verklebte Wellpappenboxen.
Deshalb missen die Leimauftragsdiisen in regelmafi-
gen Abstanden vom Bedienpersonal der Anlage gerei-
nigt werden. Hierzu ist die gesamte Anlage zu stoppen,
daderZugang uber Sicherheitseinrichtungen nur bei ste-
hender Anlage zugelassen wird.

[0006] In Produktionspausen fir Einricht- oder War-
tungszwecke trocknen die Leimauftragsdisen schon
nach kurzer Zeit ein und verstopfen. Fir jeden Anlauf der
Produktion sind die Leimauftragsdiisen deshalb jeweils
vom Bedienpersonal der Anlage zu sdubern. Dies be-
deutet bei den in der Wellpappenproduktion sehr haufi-
gen Neueinrichtungen auf einen neuen Wellpappenbo-
xentyp deutlich l1&ngere Rustzeiten und einen erhebli-
chen Aufwand firr die Anlagenbediener.

[0007] Aus der DE 199 36 670 C1 und der DE 41 13
441 A1 sind Leimauftragsdisen bekannt, die kontaktlos
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arbeiten und die in Produktionspausen automatisch mit
Gummi besetzten Verschlussschiebern verschlossen
werden. Dabei werden entweder die Verschlussschieber
unter die Dusenschlitze bewegt oder die Leimauftrags-
disen werden Uber die Verschlussschieber geschoben
oder geschwenkt.

[0008] Alldiesen Lésungen zur "trockenen" Reinigung
ist eigen, dass die Dusen nur unvollkommen gereinigt
und abgedichtet werden. Weiterhin sind die Reinigungs-
gummis selbst einem starken Verschleiss ausgesetzt
und beddrfen einer intensiven Wartung.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zu schaffen, bei welcher die Gefahr
des Verstopfens von Fluidaustrittséffnungen, insbeson-
dere einer Leimaustrittséffnung einer Leimauftragsdiise
reduziert ist.

[0010] Diese Aufgabe wird durch das in Anspruch 1
wiedergegebene Verfahren und die in Anspruch 6 wie-
dergegebene Vorrichtung geldst.

[0011] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird
die Auftragseinrichtung - insbesondere die Leimauftrags-
einrichtung - aus einer Arbeits- in eine Reinigungsposi-
tion verlagert. AnschlieBend wird die Fluidaustrittsoff-
nung - insbesondere die Leimaustrittsdffnung - einer Auf-
tragsdise mit Flussigkeit beaufschlagt. Das erfindungs-
gemale Verfahren zeichnet sich somit durch den we-
sentlichen Vorteil aus, dass bei Produktionsunterbre-
chungen nicht nur ein Verschluss der Austritts6ffnungen
erfolgt, sondern diese aktiv gereinigt und durch Flissig-
keitsbeaufschlagung von einem Austrocknen des in den
Auftragsdisen befindlichen Mediums - insbesondere
des Leimes - verhindert wird.

[0012] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens erfolgt das Beaufschlagen
der Fluidaustritts6ffnung mit Flussigkeit durch Eintau-
chen der Fluidaustritts6ffnung in ein FlUssigkeitsvolu-
men. Umfasst die Auftragseinrichtung eine Auftragsdi-
se, so wird diese Uber einen Teil ihrer Lange in das Flus-
sigkeitsvolumen eingebracht.

[0013] Alternativ oderzusatzlich kann das Beaufschla-
gen der Fluidaustrittséffnung mit Flissigkeit durch Uber-
streichen der Fluidaustritts6ffnung mit einer fliissigkeits-
beaufschlagten Reinigungseinrichtung erfolgen. Diese
MalRnahme hat den Vorteil, dass zusatzlich auf die ver-
schmutzten Bereiche mechanisch eingewirkt wird, so
dass der Reinigungseffekt nochmals verbessert ist. Die
Reinigungseinrichtung kann eine Walzeneinrichtung
umfassen.

[0014] Besonders bevorzugt ist es, wenn bei dem er-
findungsgemafRen Verfahren Flissigkeit zum Einsatz
kommt, die ein Ldsungsmittel des fluiden Mittels enthalt.
Handelt es sich bei dem fluiden Mittel beispielsweise um
einen Dispersionsklebstoff, der bei der Laschenbelei-
mung wegen seiner Umweltvertraglichkeit insbesondere
eingesetzt wird, so umfasst die Flussigkeit beispielswei-
se Wasser.

[0015] Um das erfindungsgemaRe Reinigungsverfah-
ren bestmdglich in den Produktionsablauf integrieren zu
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kénnen, wird der Ablauf der Verfahrensschritte des er-
findungsgemaRen Verfahrens vorzugsweise von der
Steuereinrichtung einer Auftragsanlage gesteuert oder
geregelt.

[0016] Beieiner erfindungsgemafen Vorrichtung zum
Auftragen eines fluiden Mediums, insbesondere eines
Leimes, mit einer Auftragseinrichtung, insbesondere ei-
ner Leimauftragseinrichtung, die zumindest eine Aus-
tritts6ffnung fur das fluide Medium aufweist, auf eine re-
lativ zur Austrittséffnung bewegtes Gut, insbesondere
auf einen Wellpappenzuschnitt, ist erfindungsgeman die
Auftragseinrichtung zwischen einer Arbeits- und einer
Ruhestellung verlagerbar. Ferner weist die Vorrichtung
eine Reinigungseinrichtung auf, mittels welcher die Aus-
tritts6ffnung in der Ruhestellung der Auftragseinrichtung
unter Flissigkeitsbeaufschlagung gereinigt werden
kann. Die erfindungsgemafe Vorrichtung zeichnet sich
somit dadurch aus, dass in Produktionspausen die Aus-
tritts6ffnungen aktiv gereinigt werden koénnen, so dass
ein Verstopfen derselben durch ein Eintrocknen des ab-
gegebenen Mediums oder durch Verschmutzungen zu-
verlassig verhindert wird.

[0017] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Vorrichtung, bei welcher die
Reinigungseinrichtung ein Flissigkeitsvolumen umfasst,
in welches die Austrittséffnung der Auftragseinrichtung
einbringbar ist. Aufgrund dieser MaRnahme werden wah-
rend der Ruhezeiten der Vorrichtung nicht nur Ver-
schmutzungen abgeldst, sondern die Austritts6ffnung
wird durch die umgebende Flissigkeit von der Umge-
bungsluft abgeschlossen, so dass ein Eintrocknen von
Fluidresten in der Austrittséffnung verhindert wird.
[0018] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Vorrichtung, bei der die minde-
stens eine Austritts6ffnung von mindestens einer Auf-
tragsdiise gebildet ist.

[0019] Das Flussigkeitsvolumen kann dann insbeson-
dere von einem Behalter aufgenommen sein, der einen
Deckel umfasst, der in der Position der Auftragsdiise mit
einer Durchfiihrung versehen ist, die mit einer Ver-
schlussdichtung ausgeristet ist, die die Durchflihrung
beim Einbringen der Auftragsdise selbsttatig freigibt und
nach Entfernen der Auftragsdise selbsttatig verschlief3t.
Aufgrund dieser MalRnahme befindet sich das Flissig-
keitsvolumen dauerhaft in einem geschlossenen Behal-
ter, so dass ein Verdunsten der Flussigkeit und das Ein-
dringen von Verunreinigungen zuverlassig verhindert
werden.

[0020] Alternativ oder zusatzlich kann die Reinigungs-
einrichtung der erfindungsgeméafRen Vorrichtung eine
flissigkeitsbenetzbare Einrichtung umfassen, mit der die
Abgabedffnung Uberstreichbar ist. Diese Einrichtung
kann beispielsweise als Walzeneinrichtung ausgebildet
sein, die mindestens eine rotierbare Reinigungswalze
umfasst, die unter Anlage an der Austrittséffnung relativ
zu dieser verlagerbar ist. Die Walze wird dann rotierend
unter Anlage an der Auftragseinrichtung an der Austritts-
6ffnung vorbeibewegt. Durch die Rotation der Walze wird
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die Austritts6ffnung besonders effektivauch mechanisch
gereinigt.

[0021] Ganzbesonders bevorzugtistes, wenndie Rei-
nigungswalze in eine stillstehende, die Austrittsdffnung
verschlieRende Position bringbar ist. Aufgrund dieser
Mafinahme wirkt die Reinigungswalze nicht nur reini-
gend, sondern auch als Verschluss, so dass auch bei
langerem Anlagenstillstand ein Eintrocknen noch in der
Auftragseinrichtung befindlichen fluiden Mediums ver-
hindert wird.

[0022] Die Zufuhr der Flissigkeit zur Walzeneinrich-
tung kann grundsatzlich in beliebiger Weise erfolgen. Be-
sonders bevorzugt ist es jedoch, wenn die Walzenein-
richtung ein Flissigkeitsbad umfasst, in das die Reini-
gungswalze mit einem Teil ihres Umfanges eintaucht.
Durch die Rotation der Reinigungswalze wahrend des
Reinigungsvorganges reillt diese stets eine gewisse
Menge an Flissigkeit mit, wobei Uberschiissige Flussig-
keit in das FlUssigkeitsbad zuriicklauft.

[0023] Daruber hinaus kann die Walzeneinrichtung ei-
ne in dem Flussigkeitsbad angeordnete Transferwalze
umfassen, die mit der Reinigungswalze zusammenwirkt
und mittels welcher Flissigkeit der Reinigungswalze zu-
gefuhrt wird. Ein Vorteil dieser Weiterbildung ist, dass
die Reinigungswalze durch das Zusammenwirken mit
der Transferwalze selbst gereinigt wird.

[0024] Die Erfindung soll nun anhand der beigefligten
Figuren am Beispiel einer Beleimungseinrichtung zum
Auftragen von Dispersionsleim auf die Lasche eines
Wellpappenzuschnitts erlautert werden. Es zeigen:
Fig.1 - schematisch - eine Beleimungsanlage mit ei-
ner Beleimungseinrichtung;

Fig. 2a ein erstes Ausflihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit einer Reini-
gungseinrichtung in Arbeitsstellung der Belei-
mungseinrichtung in einer Seitenansicht;
Fig. 2b  dieselbe Vorrichtung wie in Fig. 2a in einer
Ansicht von oben;

Fig. 3a  dieselbe Vorrichtung wie in Fig. 2a in dersel-
ben Ansicht, jedoch in Ruhestellung der Be-
leimungseinrichtung;

Fig. 3b  die Vorrichtung gemaR Fig. 3ain einer Ansicht
von oben;

Fig.4 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung in einer Fig. 3a
entsprechenden Ansicht;

Fig. 5a  ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung in einer Fig. 4
entsprechenden Ansicht sowie

Fig. 5b  das Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 5a in ei-
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ner Ansicht A in Fig. 5a.

[0025] Die in Fig. 1 dargestellte Anlage zur Laschen-
beleimung umfasst eine Klebstoffversorgung 100, eine
oder mehrere Beleimungseinrichtungen 200 und eine
Positionier- und Dosiersteuerung 300. Die Klebstoffver-
sorgung 100 saugt den Klebstoff aus einem Gebinde 110
und férdert diesen unter Druck Giber eine Pumpe 120 und
einen Druckregler 130 zur Beleimungseinrichtung. Der
Leimdruck wird in Abhangigkeit der Produktgeschwin-
digkeit wahrend des Beleimungsvorganges jeweils so
geregelt, dass pro Wegeinheit des Produktes gleich blei-
bende Leimmengen aus Leimauftragsdiisen 230 (s. bei-
spielsweise Fig. 2a) austreten.

[0026] Wie insbesondere Fig. 2 entnehmbar ist, um-
fasst die Beleimungseinrichtung 200 eine Zuschnittfuh-
rung 220, die Leimauftragsdisen 230 und eine Reini-
gungseinrichtung 240. Ein Wellpappenzuschnitt 10 1auft
durch die Zuschnittfiihrung 220 und wird von dieser so
in Position gehalten, dass ein nahezu gleichmaRiger, ver-
tikaler Abstand von einer zu beleimenden Lasche 11 des
Zuschnitts 10 zu den Leimauftragsdiisen 230 eingehal-
ten wird.

[0027] Die Leimauftragsdiisen 230 sind vertikal in Di-
stanz zur Oberflache der Leimlasche 11 des Wellpap-
penzuschnitts 10 befestigt und tragen den Klebstoff in
Leimspuren 12 auf die durchlaufende Leimlasche 11 auf.
Die Leimauftragsdiisen 230 ist horizontal Uber eine
Transfereinrichtung 244 verfahrbar. Die Reinigungsein-
richtung 240 ist Gber eine Transfereinrichtung 243 verti-
kal verfahrbar.

[0028] Wahrend der Produktion befindet sich die Be-
leimungsstationin Arbeitsstellung, d.h. die Leimauftrags-
disen 230 befinden sich tber der Leimlasche 11 und die
Reinigungseinrichtung 240 in der unteren Position (Fig.
2).

[0029] Bei Produktionsunterbrechungen wird die Be-
leimungseinrichtung in die Ruhestellung tberfiihrt. Dazu
werden die Leimauftragsdiisen 230 mittels der Transfer-
einheit 244 horizontal quer zur Vorlaufrichtung der Leim-
lasche 11 weg bewegt und nachfolgend die Reinigungs-
einrichtung 240 mit der Transfereinheit 243 vertikal nach
oben verfahren. Dabei werden die Leimauftragsdiisen
gereinigt und luftdicht verschlossen, um ein Eintrocknen
des Leimes zu vermeiden (Fig. 3).

[0030] Vordem Produktionsstart wird die Beleimungs-
einrichtung wieder in Arbeitsstellung gebracht. Dazu wird
die Reinigungseinrichtung 240 mit der Transfereinheit
243 vertikal nach unten verfahren und anschlieRend die
Leimauftragsdiise 230 mittels der Transfereinheit 244
Uber die Leimlasche 11 bewegt.

[0031] Beider in Fig. 2 und 3 dargestellten vorteilhaf-
ten Ausgestaltung der Reinigungseinrichtung ist ein
Flussigkeitsbad 241 vorgesehen. Das Flussigkeitsbad
241 umfasst einen Behalter, der mit einer Flissigkeit, die
den Klebstoff 16st (bei Dispersionsleim beispielsweise
mit Wasser) beflllt ist, so dass die Leimauftragsdiisen
230 in der Ruhestellung eintauchen. Die Flussigkeit ver-
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hindert durch luftdichten Verschluss das Eintrocknen der
Leimauftragsdiisen und I6st anhaftende Leimreste. Der
Behalter ist mit einem Deckel verschlossen, der in der
Position der Leimauftragsdiisen 230 mit Durchfiihrungen
versehen ist, die mit elastischen Verschlussdichtungen
242 ausgerustet sind. Die Verschlussdichtungen 242 rei-
nigen die Leimauftragsdiisen 230 beim Eintauchen in
das Flussigkeitsbad und beim Verlassen desselben.
Weiterhin wird der Eintrag von Papierabrieb in das Flis-
sigkeitsbad deutlich vermindert.

[0032] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung, die in
Fig. 4 dargestellt ist, umfasst eine flussigkeitsbenetzte
Walzeneinrichtung 245, die durch eine Relativbewegung
zu den Leimauftragsdiisen 230 eine weitere Verbesse-
rung der Reinigungswirkung erreicht. Die Walzeneinrich-
tung umfasst ein Flissigkeitsbecken 246, eine Reini-
gungswalze 247, deren Oberflache aus einem elasti-
schen Material gebildet ist, sowie einen Walzenantrieb
249, der die Reinigungswalze 247 in eine drehende Be-
wegung versetzt.

[0033] Wahrend des Reinigungsvorganges befindet
sich die Reinigungswalze 247 in einer Position, dass de-
ren AuRenumfang die Leimauftragsdisen Uberstreicht.
In Ruhestellung der Reinigungswalze tauchen die Leim-
auftragsdisen in die Reinigungswalze ein. Die Leimaus-
tritts6ffnungen werden somit durch die Reinigungswalze
wirksam verschlossen. Die Reinigungswalze wird zur
Reinigung solange in eine Rotation versetzt, bis die an
den Disen anhaftenden Verschmutzungen entfernt sind.
Verschmutzungen werden beim Durchlauf des Umfangs
der Reinigungswalze durch das Flussigkeitsbad abge-
I6st. Nach Beendigung der Drehbewegung werden die
Leimauftragsdisen 230 durch die feuchte Walze luftdicht
abgeschlossen und gegen Eintrocknen geschutzt.
[0034] Beieinem weiteren, bevorzugten Ausflihrungs-
beispiel der erfindungsgemafien Vorrichtung, das in Fig.
5a und b dargestellt ist, umfasst die Reinigungseinrich-
tung zusétzlich eine Transferwalze 248, die innerhalb
des Flussigkeitsbades angeordnet ist und den Fllssig-
keitstransfer auf die Reinigungswalze 247 bewerkstelligt.
[0035] Bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung wer-
dendie Leimauftragsdiisen 200 in Abhangigkeit vom vor-
gegebenen Leimmuster und der aktuellen Position des
Wellpappenzuschnitts 10 Gber eine Positionier- und Do-
siersteuerung 300 (s. Fig. 1) gedffnet und geschlossen.
Ferner wird mit der Positionier- und Dosiersteuerung 300
der von der Klebstoffversorgung 100 erzeugt Leimdruck
geregelt und der Antrieb fiir den Ubergang der Belei-
mungseinrichtung aus der Ruhestellung in die Arbeits-
stellung und zuriick betétigt. Die Ausldsung des Uber-
gangs erfolgt durch Signalvorgabe von der Steuerung
der Anlage oder zeitgesteuert in Abhangigkeit vom Ver-
schmutzungsverhalten der Leimauftragsdisen. Die Po-
sitionier- und Dosiersteuerung 300 meldet die Betriebs-
bereitschaft der Beleimungseinrichtung, wenn sich diese
in Arbeitsstellung befindet, an die Steuerung der Anlage
und gibt damit bzw. verhindert den Anlauf der Produktion,
wenn sich die Beleimungseinrichtung in Ruhestellung
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befindet. Der Datenaustausch kann Uber Hardwaresi-
gnale oder Uber eine Feldbusverbindung hergestellt wer-
den. Der Datenaustausch kann uni- oder bidirektional
erfolgen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Reinigung einer mindestens eine
Fluidaustritts6ffnung umfassende Auftragseinrich-
tung zum Auftragen eines fluiden Mediums auf ein
relativ zur Fluidaustrittséffnung bewegtes Gut mit
den folgenden Verfahrensschritten:

- Verlagern der Auftragseinrichtung aus einer
Arbeits- und einer Reinigungsposition

- Beaufschlagen der Fluidaustrittséffnung mit
Flussigkeit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beaufschlagen der Fluidaus-
tritts6ffnung mit Flussigkeit durch Eintauchen der
Fluidaustritts6ffnung in ein Flussigkeitsvolumen er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Beaufschlagen der Fluid-
austrittsdffnung mit Flissigkeit durch Uberstreichen
der Fluidaustrittséffnung mit einer Flussigkeitsbe-
aufschlagten Reinigungseinrichtung, insbesondere
einer Walzeneinrichtung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Flissigkeit ein
Lésungsmittel des fluiden Mittels enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ablauf der Ver-
fahrensschritte von der Steuereinrichtung einer Auf-
tragsanlage gesteuert oder geregelt wird.

Vorrichtung zum Auftragen eines fluiden Mediums,
mit einer Auftragseinrichtung die zumindest eine
Austrittséffnung fir das fluide Medium aufweist, auf
ein relativ zur Austritts6ffnung bewegtes Gut,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsein-
richtung zwischen einer Arbeits- und einer Ruhestel-
lung verlagerbar ist, die Vorrichtung eine Reini-
gungseinrichtung umfasst, mittels welcher die Aus-
tritts6ffnung in der Ruhestellung der Auftragseinrich-
tung unter Flissigkeitsbeaufschlagung gereinigt
werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungseinrichtung ein Flis-
sigkeitsvolumen umfasst, in welches die Austrittsoff-
nung einbringbar ist.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Austrittsoff-
nung von mindestens einer Austrittsdiise gebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Flissigkeitsvolumen von einem
Behalter aufgenommen ist, der einen Deckel um-
fasst, der in der Position der Auftragsdiise mit einer
Durchfiihrung versehen ist, die mit einer Ver-
schlussdichtung ausgerustet ist, die die Durchfih-
rung beim Einbringen der Auftragsdise selbsttatig
freigibt und nach Entfernen der Auftragsdiisen
selbsttatig verschlielt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reinigungsein-
richtung eine flussigkeitsbenetzbare Einrichtung
umfasst, mit der die Abgabedffnung Gberstreichbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Walzeneinrichtung mindestens
eine rotierbare Reinigungswalze umfasst, die unter
Anlage an der Austritts6ffnung relativ zu dieser ver-
lagerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungswalze in eine stillste-
hende, die Austritts6ffnung verschlieRende Position
bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenein-
richtung ein Flissigkeitsbad umfasst, in das die Rei-
nigungswalze mit einem Teil ihres Umfanges ein-
taucht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenein-
richtung eine in dem Flussigkeitsbad angeordnete
Transferwalze umfasst, die mit der Reinigungswalze
zusammenwirkt und mittels welcher Flussigkeit der
Reinigungswalze zugefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragseinrich-
tung eine Leimauftragseinrichtung und das bewegte
Gut ein vorlaufender Wellpappenzuschnitt ist.
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