EP 2 392 452 A2

(1 9) Européisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 392 452 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
07.12.2011 Patentblatt 2011/49

(21) Anmeldenummer: 11168249.8

(22) Anmeldetag: 31.05.2011

(51) IntCL:
B31B 19/62(2006.0%)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 02.06.2010 DE 102010029674

(71) Anmelder: Windmoller & Holscher KG
49525 Lengerich (DE)

(72) Erfinder:
¢ Lamkemeyer, Andreas
49124 Georgsmarienhiitte (DE)
* Seeberger, Achim
49525 Lengerich (DE)

(54) Vorrichtung und Verfahren zur Erzeugung von Schlduchen oder Schlauchabschnitten

(57)  Vorrichtung zur Erzeugung von Schlauchen
oder Schlauchabschnitten, aus denen Sacke, vorzugs-
weise Papiersacke herstellbar sind, umfassend:

- eine Abwickeleinrichtung zur Abwicklung zumindest ei-
ner Materialbahn von einer Materialbahnrolle,

- eine Einrichtung zum Versehen zumindest eines Rand-
bereiches jeder Materialbahn mit einem Leim,

- eine Schlauchbildungseinrichtung, mit welcher der mit

Leim versehene Randbereich auf den zweiten Randbe-
reich umschlagbar und somit befestigbar ist.

Die Einrichtung zum Versehen zumindest eines
Randbereiches jeder Materialbahn mit Leim umfasst
Leimauftragsventile, wobei jeder Materialbahn zumin-
dest zwei Leimauftragsventile zugeordnet sind, mit wel-
chen unterbrochene Leimspuren erzeugbar sind, wobei
die Unterbrechungen luftdurchlassige Kanale bilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Er-
zeugung von Schlduchen oder Schlauchabschnitten,
aus denen Sacke herstellbar sind, wobei die Schlauche
oder Schlauchabschnitte zumindest eine Materiallage,
vorzugsweise eine Papierlage umfassen, nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Das Ausgangsmaterial fir Sacke, vorzugswei-
se Papiersacke, wird in der Regel als auf Rollen aufge-
wickelte Bahnen zur Verfligung gestellt. In der eingangs
genannten Vorrichtung werden dann aus einer oder meh-
reren Bahnen Schldauche oder Schlauchstiicke herge-
stellt, indem die Bahn in einer Abwickeleinrichtung ab-
gewickelt und anschliefend in einem Randbereich mit
einem Leimauftrag versehen wird (Langsleimung). Hier-
zu dient eine Leimscheibe. Dies erfolgt in einer Einrich-
tung zum Versehen zumindest eines Randbereiches mit
Leim. Leim wird hier abkirzend verwendet und meint alle
Arten von Klebstoff. Nach dem Leimauftrag werden die
beiden Rander der Bahn in der Schlauchbildungseinrich-
tung so umgeschlagen, dass die Rander sich tiberlappen
und der Leimauftrag die sich berlappenden Rénder mit-
einander verbindet. Eine Schlauchmaschine sowie eine
Einrichtung zum Versehen zumindest eines Randberei-
ches mit einem Leim, in der eine Leimscheibe vorgese-
hen ist, sind in der Druckschrift DE 10 2007 032 401 A1
offenbart.

[0003] AnschlieRend wird der so gebildete Schlauch
in der Regel vereinzelt, was entweder durch ein Glatt-
schnittmesser erfolgt oder in einer Abreillstation, in der
Schlauchstlicke von dem Schlauch abgerissen werden,
wobei Schwachungslinien, beispielsweise Perforatio-
nen, bereits vor der Beleimung in die Bahn eingebracht
werden.

[0004] Die Schlauchstiicke werden nun in einer sepa-
raten Vorrichtung zu Sacken verarbeitet.

[0005] Oft bestehen Papiersacke nicht nur aus einer,
sondern aus mehreren Lagen. So bestehen Baustoffsak-
ke aus einer duferen und einer inneren Papierschicht
und einer dazwischen liegenden (Kunststoff-)Folien-
schicht. Um die mechanische Festigkeit dieser Sacke zu
erhdhen, werden die einzelnen Bahnen leicht versetzt
angeordnet, so dass jede einzelne Bahn mit einer Langs-
leimung versehen und anschlieRend jede Bahn mit sich
selbst verbunden werden kann.

[0006] Solche Sacke sind ausreichend fest. Ein Pro-
blem ergibt sich jedoch, wenn solche Sacke beflillt wer-
den. Bei dem Befiillprozess wird Luft eingetragen, die
aus dem Sack austreten kdnnen muss, da er sonst plat-
zen konnte. Um einen Luftaustritt zu ermdglichen, wer-
dendie Schlduche oder Schlauchstiicke in der Schlauch-
maschine mit luftdurchldssigen Kanélen versehen. Die-
ses erfolgt dadurch, dass die einzelnen Bahnen mit Per-
forationen beaufschlagt werden, die ausreichend klein
sind, so dass nur Luft und kein Produkt austreten kann.
Hierzu gebrduchliche Nadelwalzenanordnungen werden
beispielsweise in der DE 195 44 330 A1 vorgestellt. Die
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einzelnen Bahnen werden so angeordnet, dass die je-
weiligen Perforationen versetzt zueinander sind, um den
Austritt von Luft zu ermdglichen, aber den Austritt des
abgefillten Produkts zu verhindern. Bei einlagigen
Schlduchen ist eine solche Entliftungsperforation nicht
mdglich, da dann das Produkt ebenfalls austritt.

[0007] Das Perforieren mittels Nadelwalzen ist sehr
aufwendig. Zum einen ist der Aufbau und damit der Ver-
kaufspreis einer solchen Einrichtung relativ hoch. Zum
anderen mussen bei einer gewinschten Veranderung
der Perforation entweder die Nadeln der Walze ausge-
tauscht oder die Nadelwalze selbst getauscht werden.
[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Vorrichtung und ein Verfahren vorzuschlagen, mit
denen sich die luftdurchldssigen Kanale auf einfachere
Weise herstellen lassen.

[0009] Die Aufgabe wird geldst durch den Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie durch dessen kennzeichnende
Merkmale.

[0010] Demnach ist vorgesehen, dass die Einrichtung
zum Versehen zumindest eines Randbereiches jeder
Materialbahn mit Leim Leimauftragsventile umfasst, wo-
bei jeder Materialbahn zumindest zwei Leimauftragsven-
tile zugeordnet sind. Jedes dieser Leimventile kann nun
eine so genannte Leimraupe auf den Randbereich einer
Materialbahn auftragen. Der Vorteil eines Leimventils ist
nun, dass dieses geschaltet werden kann, so dass der
Leimauftrag unterbrechbar ist. Es entstehen nun unter-
brochene Leimspuren. Die Unterbrechungen bilden luft-
durchlassige Kanale. Ein derartiger Leimauftrag war mit
den bisher eingesetzten Leimscheiben nicht méglich.
[0011] Die zumindest zwei Leimventile, die einer Ma-
terialbahn zugeordnet sind, kdnnen Gber Zulaufleitungen
mit einem Leim versorgt werden. Es ist jedoch denkbar
und auch vorteilhaft, diesen Leimventilen zwei verschie-
dene Leimsorten zuzuleiten. Zumindest ein Ventil kann
beispielsweise mit einem Dispersionskleber beauf-
schlagt werden, der schnell trocknet und so ein schnelles
Verkleben der Rander ermdglicht. Zumindest ein zweites
Ventil kann mit beispielsweise mit einem Starkeleim be-
aufschlagt werden. Dieser trocknet vergleichsweise
langsam, bietet dafiir aber eine sehr hohe Festigkeit.
Durch die Kombination verschiedener Klebstoffarten
kann also eine sofortige Haltbarkeit und eine hohe Fe-
stigkeit gleichzeitig erzielt werden, was bisher nicht még-
lich war.

[0012] Durch die Erfindung kann nun auf die Nadel-
walzen verzichtet werden, so dass ein Teil der Anschaf-
fungs- und Betriebskosten wegféllt. Bei den Betriebsko-
sten fallt positiv auf, dass bei einer Produktanderung le-
diglich die zeitliche Ansteuerung der Ventile geadndert
werden muss. Eine Positionierung einer weiteren Nadel-
walze oder sogar das Verandern oder Ersetzen einer Na-
delwalze entfallt.

[0013] Selbst bei einlagigen Schlauchen kénnen auf
diese Weise Entliftungskanédle erzeugt werden. Dies
war mit Vorrichtungen nach dem Stand der Technik nicht
mdglich.
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[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn jeder Mate-
rialbahn zumindest eine Diisenplatte zugeordnetist, wel-
cher zumindest zwei dieser Materialbahn zugeordneten
Leimauftragsventile zugeordnet sind. Die Baugruppe,
umfassend aus zumindest einer Dlsenplatte und gege-
benenfalls den Leimventilen, lasst sich besonders ein-
fach austauschen. Die Leimauftragsventile kdnnen dabei
an einem Disenkopf befestigt sein, wobei dieser Dusen-
kopfzudem die Diisenplatte tragt. Diese Moglichkeit stellt
einen interessanten Aspekt der Erfindung dar, da eine
Dusenplatte, ausgehend von jedem Ventil, eine
Leimaustrittséffnung  aufweisen kann, wobei die
Leimaustritts6ffnungen einen festen Abstand quer zur
Transportrichtung der Materialbahn zueinander einneh-
men kénnen. Soll dieser Abstand nun geandert werden,
so lasst sich zu diesem Zweck einfach die Diisenplatte
austauschen.

[0015] Eine weitere, vorteilhafte Ausfihrungsform der
Erfindung ermdglicht es, dass die zumindest eine DU-
senplatte relativ zum Maschinengestell verlagerbar ist.
Auf diese Weise kdnnen die Positionen der Leimauf-
tragsventile beispielsweise an die Breite der Material-
bahnen angepasst werden. Dieses ist insbesondere
dann vorteilhaft, wenn die Mittelachsen der Materialbah-
nen, unabhangig von deren Breite, immer an derselben
Position verbleiben.

[0016] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
zumindest zwei Dusenplatten vorgesehen, welche relativ
zueinander verschiebbar sind. Die Verschieberichtung
verlauft dabei bevorzugt quer zur Transportrichtung der
Materialbahnen. Jeder Materialbahn ist dabei eine DU-
senplatte zugeordnet. Wird der seitliche Abstand der
Rénder der Materialbahn verandert, so kbnnen auch die
Disenplatten relativ zueinander verschoben werden, so
dass der Leimauftrag stets randnah erfolgt.

[0017] Vorteilhaft ist weiterhin, wenn zumindest zwei
der folgenden Positionen vorgesehen sind, in welche die
Leimventile und/oder die Dusenplatten bringbar, vor-
zugsweise schwenkbar sind:

- Leimauftragsposition
- Spul- und Wartungsposition
- Serviceposition.

[0018] In der Leimauftragsposition sind die Leimaus-
trittséffnungen der Dusenplatten oder der Leimauftrags-
ventile gegen die Bahn gerichtet, wenn diese uber eine
Gegenlage, wie zum Beispiel eine Walze, lauft. Natur-
gemaR sind die Offnungen, die besonders verschmut-
zungsanfallig sind, in der Leimauftragsposition schlecht
zuganglich. Daher ist vorgesehen, die Leimauftragsven-
tile, beispielsweise schwenkbar, im Maschinengestell zu
lagern. Ein Abschwenken in eine Spil- und Wartungs-
position erleichtert den Zugang zu Leim fihrenden Bau-
teilen. Insbesondere kdnnen nun die Leimaustrittsoff-
nungen auf eine Auffangwanne gerichtet sein, die bei
einem Spulvorgang die verunreinigte Spulflissigkeit auf-
fangen und ableiten kann. Da jedoch auch in der Spiil-
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und Wartungsposition der Zugang zu den Disenplatten
erschwert ist, kann zusatzlich eine Serviceposition vor-
gesehen sein, in der beispielsweise die Disenplatten
austauschbar sind.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung ist eine Rechen-und Steuereinrich-
tung vorgesehen, welche die Offnungs- und SchlieRvor-
gange der Leimauftragsventile steuert. Besonders vor-
teilhaftist dabei, dass so die Offnungs-und SchlieRzeiten
auchinnerhalb eines spateren Schlauchstlicks variierbar
sind. So kann beispielsweise im Bereich der spateren
Boden auf Unterbrechungen der Leimspuren verzichtet
werden. Diese MalRnahme kann die Festigkeit der Sacke
erhéhen.

[0020] In weiterer Ausgestaltung sind mit der Rechen-
und Steuervorrichtung aus einem vorgebbaren Ausse-
hen der luftdurchlassigen Kanale die Offnungs- und
SchlieRzeitpunkte der Leimauftragsventile berechenbar.
Das Aussehen dieser Kanale kann der Rechen- und
Steuervorrichtung Uber einem geeigneten Datenaus-
tauschweg mitgeteilt werden. Auch eine direkte Eingabe,
etwa Uber eine Touchscreen-Anzeige, ist denkbar.
[0021] Weitere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung
gehen aus der gegenstandlichen Beschreibung und den
Ansprichen hervor.

[0022] Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig.1 eine schematische Seitenansicht einer
Schlauchmaschine zur Herstellung von
Schlauchabschnitten nach dem Stand der
Technik

Fig. 2 eineerfindungsgemafe Vorrichtung zur Erzeu-
gung von Schlduchen oder Schlauchabschnit-
ten

Fig. 3  Ansicht 111 - 111 aus der Figur 2

Fig. 4  Ansicht IV - IV aus der Figur 2

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung

[0023] Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenan-

sicht einer so genannten Schlauch maschine zur Erzeu-
gung von Schlauchabschnitten, die als Halbzeuge der
Herstellung von Sacken dienen. Diese Schlauchmaschi-
ne besteht im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel aus drei
nicht ndher dargestellten Abwicklungsstellen, in denen
hintereinander angeordnete Bahnrollen 1, 2, 3 gehaltert
sind, von denen Uber Leitrollen und Abwickel- und/oder
Abzugseinrichtungen flache Materialbahnen 4, 5, 6 ab-
gezogen werden. In der Praxis bestehen beispielsweise
die Bahnen 4 und 6 aus Papier und die Bahn 5 aus Kunst-
stoff. In einem nicht dargestellten Maschinengestell sind
in einer Perforierstation 7 vorzugsweise mit eigenen An-
trieben versehene Perforierzylinder 8, 9, 10 gelagert, de-
ren Perforiermesser 11 mit Gegenmesserzylindern 8’, 9’,
10’ zusammenwirken.

[0024] In Laufrichtung der im gegenseitigen Abstand
zueinander gefuhrten Bahnen sind hinter den Querper-
forierzylindern 8 bis 10 mit Antrieben versehene Quer-
klebezylinder 12, 13 im Maschinengestell gelagert, deren



5 EP 2 392 452 A2 6

Querklebeleisten die Papierbahnen 5 und 6 mit quer ver-
laufenden Klebstoffauftragen versehen. Die Querklebe-
leisten 14 der Querklebezylinder 12, 13 erhalten ihre
Klebstoffauftrage in Ublicher Weise von Klebstoffauf-
tragswalzen. Um drei Bahnen miteinander zu verkleben,
sind lediglich zwei Querklebezylinder notwendig. Eine
Querklebung erfolgt in der Regel, damit sich bei der Her-
stellung von Sacken beim Falten von Bereichen der
Schlauchstiicke die einzelnen Lagen nicht gegeneinan-
der verschieben.

[0025] Hinter den Querklebezylindern 12, 13 werden
die Papierbahnen 4, 5, 6 zu ihrer Verklebung zu einer
mehrlagigen Bahn 15 zusammengefihrt. Ein Randbe-
reich der mehrlagigen Bahn, an dem die einzelnen Bah-
nen seitlich versetzt zueinander liegen (d. h. in Querrich-
tung gegeneinander verschoben sind), wird durch als
Leimauftragsscheiben ausgestaltete Langskleberollen
16 mit die spateren Langsnahte bildenden Klebstoffauf-
tragen versehen. Jeder Lage ist dabei eine Langsklebe-
rolle zugeordnet. Die Langskleberollen erhalten ihre
Klebstoffauftrage in tblicher Weise von einer nicht dar-
gestellten Klebstoffauftragsrolle oder Schépfwalze. Wei-
terhin ist eine Gegenwalze 17 vorgesehen, auf welcher
sich die mehrlagige Bahn 15 abstitzt, wenn sie mit der
Langsklebung versehen wird.

[0026] Die in der beschriebenen Weise vorbereitete
mehrlagige Bahn wird sodannin einer Schlauchbildungs-
einrichtung 18 zu einem Schlauch 22 gefaltet, wobei die
jeweils Gberlappungsfreien Randbereiche der einzelnen
Lagen miteinander verkleben.

[0027] InderAbreilstation 19 werden sodannvondem
Papierschlauch einzelne Schlauchabschnitte 20 vom
Schlauch abgerissen. Die Abreif3station ist mit einem tb-
lichen Abreiwerk versehen, das zwei mit unterschiedli-
chen Umfangsgeschwindigkeiten angetriebene Walzen
umfasst, von denen die vordere eine Festhaltewalze und
die hintere eine Abreillwalze bildet, wobei im Takt des
Abreilens der einzelnen Abschnitte 20 durch eine mit
Nocken versehene Rolle 21 in einem beweglichen Trager
gelagerte Gegenwalzen an die Festhalte- und
Abreillwalzen angedriickt werden.

[0028] Die Figur 2 zeigt nun eine erfindungsgemafe
Vorrichtung zur Erzeugung von Schlauchen oder
Schlauchabschnitten. Im Vergleich mit der Vorrichtung
gemal Figur 1 wurden nun die Langsklebescheiben 16
durch eine Einrichtung zum Versehen des Randberei-
ches jeder Materialbahn mit Leim ersetzt. Diese Leim-
auftragseinrichtung 30 umfasst mehrere Leimauftrags-
ventile 31, die den Leimfluss auf die Materialbahnen frei-
geben oder diesen Leimfluss unterbrechen kénnen, was
anhand der folgenden Figuren naher erlautert wird. Die
Leimauftragsventile erhalten den Leim lber verschiede-
ne Zufuhrleitungen, von denen der Leimschlauch 32 ge-
zeigt ist, der Gber eine Pumpe mit Leim aus einem Leim-
reservoir gespeist wird. Weitere Zufiihrleitungen sind
vorgesehen, aber nicht im Einzelnen gezeigt. Die Leim-
auftragventile 31 sind auf einer oder mehreren Disen-
platten 33 verteilt, in welche nicht sichtbare Leimkanale,
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die in Leimaustrittséffnungen minden, eingearbeitet
sind. Die Dusenplatte 33 ist auf einem Tragkdrper 34
angeordnet, welcher wiederum auf geeignete Art mitdem
nicht gezeigten Maschinengestell verbunden ist. Bei-
spielsweise kann der Tragkorper 34 auf einer Stange 35
angeordnet sein, um welche er schwenkbar ist. Die ab-
geschwenkte Position ist durch eine unterbrochene Linie
dargestellt. In dieser abgeschwenkten Position, der so
genannten Spilposition kénnen die Leimauftragsventile
31, die Leimkanéle und weitere Leimleitungsbestandteile
mit einem geeigneten Reinigungsmittel, oft Wasser,
durchspiilt werden. Das Reinigungsmittel kann mit der
Wanne 36 aufgefangen und abgeleitet werden. Denkbar
ist, dass der Tragkdrper noch weiter in eine Servicepo-
sition (nicht dargestellt) verschwenkbar ist, so dass Be-
standteile der Leimauftragseinrichtung 30 besser zu-
ganglich sind. Es kann etwa gewiinscht sein, die Disen-
platten 33 gegen andere auszutauschen, bei denen der
Abstand der Leimaustrittséffnungen quer zur Transpor-
trichtung der Materialbahn verandert ist.

[0029] Die Figur 3 zeigt nun die Ansicht Ill - lll aus der
Figur 2. Zunachstist die mehrlagige Materialbahn 15, die
aus den einzelnen Materialbahnen 4, 5 und 6 besteht.
Die einzelnen Bahnen sind in der Richtung x quer zu der
Transportrichtung R zueinander versetzt, das heif3t sie
sind jeweils in Richtung x gegeneinander verschoben,
so dass auch die Rénder der ansonsten verdecken Bah-
nen frei sind. Das ermdglicht es, die freien Rander mit
einer Langsleimung zu versehen. Jede Materialbahn ist
zudem mit Querperforationen 74, 75, 76 versehen, wel-
che jeweils in Richtung x verlaufen und entlang welcher
der Schlauch zu Schlauchstiicken vereinzelt wird. Im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Perforationen der
einzelnen Materiallagen in Richtung R zueinander ver-
schoben. Alternativ sind auch ubereinander liegende
Perforationen oder Glattschnitte, die nach der Schlauch-
bildung erzeugbar sind, gebrauchlich.

[0030] Jeder Materialbahn sind je zwei Leimventile 31
zugeordnet, mit denen sich Leimspuren unterschiedli-
cher Auspragung gestalten lassen. Dazu versorgt jedes
Leimventil einen Leimkanal 37, der in einer oder mehre-
ren Leimaustrittséffnungen 38 mindet.

[0031] Es sind nun verschiedene Leimspurmuster ge-
zeigt. Die Materiallage 4 weist zwei Leimspuren 41 und
42 auf, die jeweils Leimspurabschnitte 43, 45 und Unter-
brechungen 44 und 46 umfassen. Die Leimspuren 41
und 42 kénnen einen festen Abstand voneinander haben,
beispielsweise 10, 15 oder 20 mm. Die Leimspurab-
schnitte 43 und 45 haben jeweils die gleiche Lange und
sind durch im Vergleich hierzu kiirzere Unterbrechungen
44 und 46 unterbrochen. Die Leimspurabschnitte 45 und
die Unterbrechungen 46 sind in Richtung R verschoben,
so dass jeder Leimspurabschnitt 43 eine Unterbrechung
46 vollstédndig abdeckt und auch mit den der Unterbre-
chung 46 benachbarten Leimspurabschnitten 45 Uber-
lappt. Damit kann auf einfache Weise eine so genannte
Labyrinthentliftung geschaffen werden, durch die die im
Fullgut befindliche oder beim Befiillen des spateren Sak-
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kes befindliche Luft entweichen kann, durch die aber kein
oder nur wenig von dem Fillgut austritt.

[0032] DieLeimspuren61,62 sind den Leimspuren 41
und 42 recht &hnlich. Hier entspricht die Ladnge des Leim-
spurabschnitts 63 der Léange der Unterbrechung 66 und
umgekehrt die Lange der Unterbrechung 64 der Lange
des Leimspurabschnitts 65.

[0033] Die Leimspuren 51 und 52 unterscheiden sich
deutlich von den oben beschriebenen Leimspurpaaren
41, 42 und 61, 62. Die Leimspurabschnitte 53 und 55
haben nun jeweils eine variierende Lange und keine stets
gleich bleibende Lange. Die Unterbrechungen 54 und 56
sind hingegen als stets gleichlang dargestellt, kénnen
aber selbstverstandlich ebenso in ihrer Lange variierend
sein. Von den Leimauftragsventilen aus gesehen, haben
die ersten Leimspurabschnitte 53 und 55 eine vergleichs-
weise grofle Lange. Dieser Bereich kann spater den un-
teren Bereich eines Sacks bilden. Damit ist die beim Be-
fullen notwendige Festigkeit dieses Abschnitts gegeben.
Die Luft kann durch die weiter oben angeordneten Un-
terbrechungen 54 und 56 entweichen. Im Bereich der
Perforation 75 ist die Leimspur allerdings unterbrochen,
damit nach dem Abriss von Schlauchabschnitten kein
Leim an deren Enden austreten und womdglich Maschi-
nenteile verschmutzen kann.

[0034] Die Linie 77 zeigt einen mdoglichen Luftstrom
durch die Leimspuren. Die gezeigten Leimspuren sind
allesamt denkbar Ausfiihrungsbeispiele. Die Zahl der
moglichen Ausflhrungsbeispiele ist selbstverstandlich
unendlich grof, sie fallen jedoch samtlich unter den Ge-
danken der vorliegenden Erfindung. Auch die Anzahl der
einzelnen Materialbahnen ist variabel, auch wenn an-
hand der Figuren immer nur von drei Lagen die Rede ist.
Auch die Anzahl der Leimspuren, die in der Figur 3 in
jeder Lage mit zwei angegeben ist, kann gréRer sein.
Dazu kann eine entsprechend gréf3ere Anzahl an Leim-
auftragsventilen vorgesehen sein und/oder jedem Leim-
auftragsventil sind mehrere Leimaustritts6ffnungen zu-
geordnet.

[0035] Auchdie Leimarten, aus denen die Leimspuren
bestehen, kénnen unterschiedlich sein. So kann bei einer
Materiallage beziehungsweise -bahn eine erst Leimspur
aus einem schnell abbindenden Kleber, wie etwa einem
Dispersionskleber bestehen, wogegen eine zweite Leim-
spur aus einem sehr festen, aber langsam abbindenden
Kleber, wie etwa Starkeleim, bestehen kann. Selbstver-
standlich bilden die Leimspuren aus unterschiedlichen
Klebstoffarten ebenfalls Entliftungskanale.

[0036] Verschiedene Materialarten konnten auch mit
unterschiedlichen Klebstoffarten beaufschlagt werden.
Papierlagen lieRen sich etwa mit Starkeleim beaufschla-
gen und Kunststoffschichten mit einem Heillkleber.
Selbst die Anordnung einer einzelnen Materiallage kdnn-
te fur die Auswahl der Klebstoffart eine Rolle spielen.
Eine dulRere Materiallage kdnnte mit einem schnell ab-
bindenden Kleber versehen werden, wogegen innere
Materiallagen mit einem sehr festen Klebstoff beauf-
schlagbar waren. In all diesen Fallen missten die ein-
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zelnen Leimauftragsventile gegebenenfalls mit unter-
schiedlichen Klebstoffarten beaufschlagt werden, was si-
cherlich einen etwas hdheren Installationsaufwand be-
deutet, aber technisch kein Problem darstellt.

[0037] Die Figur 4 zeigt einen weiteren Aspekt der vor-
liegenden Erfindungen. Es ist eine Disenplatte 33 vor-
gesehen, auf der alle Leimauftragsventile 31 fest ange-
ordnet sind. Die Dlsenplatte 33 selbst ist fest mit dem
Tragkorper 34 verbunden. Dieser kann beispielsweise
einen nichtdargestellten Schlitten umfassen, welcher auf
einer Schiene lauft, die in Richtung x gerichtet ist. Zum
Zwecke der seitlichen Verschiebung ist nun ein Elektro-
motor 39 vorgesehen, der sich am Maschinengestell ab-
stiitzt und der eine Spindel 40 rotatorisch antreibt. Die
Spindel 40 ist in eine Gewindebohrung des Tragkdrpers
eingeschraubt, so dass ihre Rotationsbewegung in eine
laterale Bewegung des Tragkorpers und damit auch der
Leimauftragsventile miindet. Auf diese Weise kénnen
Disenplatte 33 und Leimauftragsventile 31 an die Posi-
tion der Rander Materialbahnen angepasst werden.
[0038] Die Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
der Erfindung. Hier ist jeder einzelnen Materialbahn eine
eigene Dusenplatte 33, 57, 67 zugeordnet. Jede Disen-
platte tragt in diesem Beispiel zwei Leimauftragsventile
31. Die Dusenplatten sind jeweils relativ zueinander be-
wegbar, so dass die Positionen der Disenplatten an ei-
nen gegebenenfalls veranderten Versatz der Bahnen 4,
5 und 6 anpassbar sind.

[0039] Alle Figuren zeigen verschiedene Ausfihrun-
gen der Erfindung. Die in diesen Figuren gezeigten und
auch die sonst in der vorliegenden Anmeldung beschrie-
benen Ausflhrungsbeispiele sind beliebig miteinander
kombinierbar und stellen so weitere vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung dar.
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1.

Vorrichtung zur Erzeugung von Schlduchen oder
Schlauchabschnitten, aus denen Sacke, vorzugs-
weise Papiersacke, herstellbar sind, wobei die
Schlauche oder die Schlauchabschnitte zumindest
eine Materiallage, vorzugsweise zumindest eine Pa-
pierlage, umfassen, wobei die Vorrichtung die fol-
genden Bestandteile umfasst:
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- eine Abwickeleinrichtung zur Abwicklung zu-
mindest einer Materialbahn von einer Material-
bahnrolle

- eine Einrichtung zum Versehen zumindest ei-
nes Randbereiches jeder Materialbahn mit ei-
nem Leim

- eine Schlauchbildungseinrichtung (18), mit
welcher der mit Leim versehene Randbereich
auf den zweiten Randbereich umschlagbar und
somit befestigbar ist,

wobei in der Vorrichtung die Schlduche oder
Schlauchstiicke mit luftdurchldssigen Kanalen
versehbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Einrichtung zum Versehen zumindest eines
Randbereiches jeder Materialbahn mit Leim
Leimauftragsventile umfasst, wobei jeder Mate-
rialbahn zumindest zwei Leimauftragsventile
zugeordnet sind, mit welchen unterbrochene
Leimspuren erzeugbar sind, wobei die Unter-
brechungen luftdurchlassige Kanale bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine Dusenplatte (33) vorgesehen ist, der
die zumindest zwei, einer Materialbahn zugeordne-
ten Leimauftragsventile (31) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Diisenplatte (33) relativ zu dem
Maschinengestell verlagerbar ist.

Vorrichtung nach einem der beiden vorstehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest zwei Diisenplatten (33) vorgesehen sind,
welche relativ zueinander verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest zwei der folgenden Positionen vorgese-
hen sind, zwischen denen die Leimventile und/oder
die Disenplatte (33) schwenkbar ist:

- Leimauftragsposition,
- Spul- und Wartungsposition,
- Serviceposition.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Rechen- und Steuervorrichtung vorgeseheniist,
welche die Offnungs- und SchlieRvorgénge der
Leimauftragsventile (31) steuert.

Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch,
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dadurch gekennzeichnet, dass

mit der Rechen- und Steuervorrichtung aus einem
vorgegebenen Aussehen der luftdurchlassigen Ka-
néle die Offnungs- und SchlieRzeitpunkte der Leim-
auftragsventile (31) berechenbar sind.

Verfahren zur Erzeugung von Schlduchen oder
Schlauchabschnitten, aus denen Sacke, vorzugs-
weise Papiersacke, herstellbar sind, wobei die
Schlauche oder die Schlauchabschnitte zumindest
eine Materiallage, vorzugsweise zumindest eine Pa-
pierlage, umfassen, wobei das Verfahren die folgen-
den Schritte umfasst:

- Abwickeln zumindest einer Materialbahn von
einer Materialbahnrolle in einer Abwickelein-
richtung,

- Versehen zumindest eines Randbereiches je-
der Materialbahn mit einem Leim,

- Umschlagen und Befestigen des mit Leim ver-
sehenen Randbereichs auf den zweiten Rand-
bereich in einer Schlauchbildungseinrichtung,
wobei die Schlduche oder Schlauchstliicke mit
luftdurchlassigen Kanélen versehen werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

auf jeder Materialbahn mit zumindest zwei Leim-
auftragsventilen zumindest zwei unterbrochene
Leimspuren erzeugt werden, wobei die Unter-
brechungen luftdurchlassige Kanale bilden.



Fig. 1: Stand der Technik
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