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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Versehen von Werkstiicken oder Bahnen mit Leim nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus US5540801 bekannt.

[0003] Beispielsweise bei der Herstellung von ein- oder mehrlagigen Papiersdcken miissen bei verschiedenen Pro-
duktionsschritten Verklebungen mittels Klebstoffen erfolgen. So werden zunachst die Seitenkanten von Bahnen einge-
schlagen und so zu einem Schlauch verarbeitet, wobei zumindest eine Seitenkante mit Klebstoff beaufschlagt wird. Der
Schlauch wird zu Schlauchstiicken vereinzelt, an welche anschlieBend Bdéden angeformt und/oder weitere Werkstlcke
angebracht werden. Das Material dieser Sacke, hier Papier und/oder Kunststoff, wird dazu mit Leim, oft Starkeleim,
versehen, so dass verschiedene Bestandteile der spateren Sacke miteinander verbunden werden kénnen. Dabei muss
die Beleimung nach einem festgelegten Muster erfolgen, um nicht unerwiinschte Verklebungen hervor zu rufen. Uber
viele Jahre sind hierzu Formatteile verwendet worden, die auf Walzen befestigt werden oder die walzenartig ausgestaltet
sind und die mit Leim beaufschlagt werden. Der Leim wird dann gemafR dem Format an den zu beleimenden Bestandteil
abgegeben. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf die Herstellung von Papierbeuteln oder -sécken beschrankt,
sondern kann auch bei der Verarbeitung beliebiger Werkstiicke oder Bahnen eingesetzt werden, insbesondere auf dem
Gebiet der Verpackungen.

[0004] Die Anmelderin hat in jingster Vergangenheit alternative Vorrichtungen entwickelt, die die genannten Format-
teile und die zugehérigen Walzen Uberflissig machen. Eine solche Vorrichtung umfasst eine Disenplatte, an der die
Werkstlicke oder die Bahnen entlang einer Transportrichtung vorbei leitbar sind. Meist beriihren die zu beleimenden
Werkstlicke die Disenplatte. Diese hat dazu eine erste Flache, die den zu beleimenden Werkstlicken zugewandt ist.
Die Disenplatte umfasst mehrere Leimaustrittséffnungen, aus welchen Leim austritt, der dann auf den zu beleimenden
Bereichen der Werkstlicke haften bleibt. Weiterhin sind Leimreservoire und/oder Leimleitungen vorgesehen, mit welchen
der bendtigte Leim bereitstellbar ist. Um nun einen formatgerechten Leimauftrag zu erhalten, sind zwischen den Leim-
reservoiren und/oder Leimleitungen und den Leimaustrittséffnungen Leimventile vorgesehen. Jedem Leimventil kann
dabei eine einzelne Leimaustritts6ffnung oder eine Gruppe von Leimaustrittséffnungen zugeordnet sein. Mit den Leim-
ventilen ist der Leimfluss zwischen den Leimreservoiren und/oder Leimleitungen und den Leimaustrittséffnungen her-
stellbar und unterbrechbar. Durch die selektive Ansteuerung der Ventile kann also ein gewiinschtes Leimformat direkt
aufdas zu verklebende Werkstlick aufgebracht werden. Das Zusammenbringen der zu verklebenden Bestandteile erfolgt
in Transportrichtung hinter der soeben beschriebenen Vorrichtung und soll hier nicht naher beschrieben werden.
[0005] Die Anmelderin der vorliegenden Anmeldung hat bereits einige Patentanmeldungen, die Teile der beschriebe-
nen Vorrichtungen offenbaren, eingereicht. Diese Patentanmeldungen sind unter anderem unter den amtlichen Akten-
zeichen DE 103 09 893 A1, DE 103 27 646 A1, DE 10242732 A1, DE 103 30 750 A1 und DE 103 30 751 A1 verdffentlicht
worden.

[0006] Insbesondere die erstgenannte Patentanmeldung zeigtin ihrer Figur 11 einen Aufbau einer solchen Vorrichtung,
bei der aber die Disenplatte zwischen der ersten Ebene oder der ersten Flache, an der die Werkstlicke oder die Bahn
vorbei geflihrt werden, und der in Transportrichtung der Werkstlicke oder der Bahn gesehen hinteren, zweiten Flache
ungefahr ein rechter Winkel vorgesehen ist. Die Kante zwischen den beiden Flachen kann, wie zu sehen ist, eine Fase
aufweisen.

[0007] Obwohl sich die beschriebenen Vorrichtungen in der Praxis bereits bewahrt haben, treten zeitweise die nach-
folgend beschriebenen Unzulanglichkeiten auf. Wenn der Leim auf das Material aufgetragen wurde, steht er zunachst
auch noch in Kontakt mit der Disenplatte. An der hinteren Kante dieser Platte bleibt der Leim oft haften und sammelt
sich dort. Dieser dort akkumulierte und sogar durch Fremdstoffe wie Papierfasern verschmutzte Leim kann sich I16sen
und auf ein Werkstlick gelangen. Dieses Werkstiick kann nun nicht mehr ordnungsgemaRg verklebt werden. Dies kann
beispielsweise Undichtigkeiten des spateren Sacks zur Folge haben, so dass die Qualitat solcher Sacke als beeintrachtigt
anzusehen ist.

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es also, die beschriebene Vorrichtung so zu verbessern, dass die
Qualitat der damit produzierten Séacke verbessert wird.

[0009] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung, die neben den oberbegrifflichen Merkmalen des Anspruchs 1
auch dessen kennzeichnende Merkmale umfasst. Demnach ist vorgesehen, dass die erste Flache und die zweite Flache
einen Winkel zueinander einnehmen, der kleiner als 90 Grad ist. Die erste Flache ist dabei die Flache, an der das mit
Leim zu versehene Werkstlick oder die Bahn vorbeifiihrbar ist. Diese erste Flache ist also dem Werkstlck oder der
Bahn zugewandt. Die zweite Flache ist dabei eine Flache an dem in Transportrichtung der Werkstlicke oder der Bahn
gesehen hinteren Ende angeordnet und beriihrt das Werkstlick nicht. Beide Flachen kénnen durch eine gemeinsame
Kante in Verbindung stehen, welche oft eine so genannte Abrisskante darstellt, an welcher das Werkstlick den Kontakt
zur Disenplatte verliert. An die zweite Flache kénnen sich noch weitere Flachen anschlielen, insbesondere eine, die
senkrecht zur ersten Flache steht. Dadurch kann ein gegeniber der Abrisskante zurlickgesetzter Bereich, also ein
Freiraum entstehen. Die Kante, also der Ubergangsbereich zwischen der ersten und der zweiten Flache, kann auf
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verschiedene Arten ausgestaltet sein. So kann anstelle einer scharfen Kante auch eine Fase eine Rundung oder eine
kleine Zwischenflache vorgesehen sein, wobei diese in ihrer Ausdehnung sehr klein gegeniiber den genannten Flachen
sind.

[0010] Der Winkel zwischen der genannten ersten Flache und der genannten zweiten Flache betragt vorzugsweise
deutlich weniger als 90 Grad, beispielsweise 45 Grad. Anders ausgedruickt ist an der hinteren Kante der Diisenplatte
ein Vorsprung, der auch als Nase bezeichnet werden kann, vorgesehen.

[0011] Der Vorteil einer solchen Ausgestaltung der Disenplatte ist darin zu sehen, dass sich der Leim nun nicht direkt
an der Kante, sondern auf der zweiten Flache ansammelt, die mit dem Werkstlick oder der Bahn nicht in Kontakt steht.
Aufgrund des Winkels von weniger als 90 kommt der sich ansammelnde Leim nicht mehr oder zumindest nicht mehr
so stark mit den Werkstlicken in Beriihrung, so dass die Gefahr, dass sich diese Leimansammlung I6st, gegeniber
Vorrichtungen des Standes der Technik deutlich verringert ist.

[0012] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, dass sich auf der den Werkstlicken abgewandten Seite weniger Schmutz-
partikel ablegen, da die potentielle Kontaktflache fir den Leim nun kleiner ist. Leimansammlungen wachsen dadurch
langsamer als solche bei Vorrichtungen des Standes der Technik.

[0013] Bei Vorrichtungen des Standes der Technik war es jedoch bereits mdglich, die Produktion in regelmaRigen
Absténden zu unterbrechen, um den angesammelten Leim zu entfernen. Haufige Unterbrechungen hatten jedoch zu
einer sehr geringen Produktivitat gefiihrt. Von Reinigungsunterbrechungen wurde daher oft abgesehen. Bei einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung kann die Reinigung nun in sehr groRen Zeitintervallen erfolgen, so dass eine merkliche
ProduktivitadtseinbulRe aufgrund von regelmaRigen Reinigungen vermieden wird. RegelmaRige Reinigungen kénnen
also durchgefiihrt werden.

[0014] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Leimaustrittséffnungen im Ubergangsbereich
zwischen den beiden Flachen angeordnet sind. Wenn beispielsweise dieser Ubergangsbereich als Fase ausgestaltet
ist, kdbnnen die Leimaustrittséffnungen zumindest zum Teil in dieser Fase minden. Mit anderen Worten sind die Lei-
maustrittséffnungen direkt an der Spitze des Vorsprungs beziehungsweise der Nase angeordnet. Damit wird erreicht,
dass der Leim nach dem Austritt aus den Leimaustritts6ffnungen mdglichst nicht mehr in Kontakt mit der Diisenplatte
kommt. Damit wird die Geschwindigkeit des Anwachsens der Leimansammlung deutlich verringert, was die Zahl der
qualitativ minderwertigen Sacke stark einddmmt oder, bei einer regelméaRigen Reinigung der Vorrichtung, die Anzahl
der Produktionspausen zum Zwecke der Reinigung verringert.

[0015] Vorteilhaft ist dabei, wenn die Endbereiche der Zufiihrleitungen, die den Leim den Leimaustritts6ffnungen
zuftihren, in einem spitzen Winkel zu dem Flachenbereich, mit dem das Werkstlick oder die Bahn leitbar ist (Flihrungs-
flache), angeordnet sind. Dieser Winkel kann beispielsweise in etwa den Winkel zwischen den beiden Flachen, also
zwischen Fuhrungsflache und Vorsprung- oder Nasenriickenflache, halbieren.

[0016] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die zweite Flache zumindest bereichsweise mit einer
Beschichtung versehen. Insbesondere ist eine Antihaftbeschichtung vorgesehen. Antihaftende Materialien, die an dieser
Stelle verwendet werden kénnen, sind bekannt. So kann beispielsweise PTFE, bekannt unter dem Markennamen "Tef-
lon", vorgesehen werden, wenn es sich bei dem Leim um einen Leim auf Wasserbasis handelt. PTFE ist stark hydrophob.
Der Vorteil ist dabei, dass die Haftneigung des Leims auf dieser Flache durch diese MalRnahme stark reduzierbar ist,
so dass pro Zeiteinheit nochmals weniger Leim anhaftet.

[0017] Eine weitere, vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung umfasst weitere Medienaustrittséffnungen, die im Bereich
der Hinterschneidung angeordnet sind und die auf die der Werkstlicke abgewandten Flache der Hinterschneidung
gerichtet sind. Die Medienaustrittséffnungen kénnen dabei ebenfalls in der Disenplatte angeordnet sein. Jedoch sind
auch davon unabhangige Medienleitungen mit Medienaustrittséffnungen denkbar. Bei dieser Ausfiihrungsform wird nun
das Reinigen der Disenplatte von Leimansammlungen stark vereinfacht. Dies flihrt zu einer Beschleunigung des Rei-
nigungsvorgangs, so dass die Zeitdauer fir einen Reinigungszyklus verkirzt wird, was die Produktivitét der Vorrichtung
erhoht.

[0018] Vorteilhafterweise sind diese Medienaustritts6ffnungen tGiber Medienleitungen mit Medium beaufschlagbar. Die
Austrittsrichtung kann also direkt auf die den Werkstlicken abgewandte Seite des Vorsprungs, also die zweite Flache,
gerichtet sein. Alternativ kann die Richtung aber auch auf eine hieran angrenzende Flache gerichtet sein, so dass das
Medium beim Auftreffen auf die riickwartige Flache abgelenkt wird. Durch diese Anordnung kann das Medium zwischen
die zweite Flache und der an dieser haftenden Leimansammlung gelangen, so dass die Leimansammlung abgeldst wird.
[0019] Vorteilhaft ist dabei, wenn in den Medienleitungen Ventile angeordnet sind, mit welchen der Medienfluss her-
stellbar und unterbrechbar ist.

[0020] Weiterhin ist vorgesehen, dass das Medium einem héheren Druck als dem Umgebungsdruck ausgesetzt ist.
Insbesondere im Zusammenhang mit dem Vorsehen von Ventilen kann so eine effektive Reinigung erzielt werden.
[0021] Als Mediumistvorteilhafterweise Wasser, Wasserdampfoder Luft vorgesehen. Insbesondere mit Wasserdampf
konnten bei Versuchen gute Resultate erzielt werden. Durch die Einwirkung von Feuchtigkeit im Zusammenhang mit
dem Luftstrom konnten Leimansammlungen schnell gelést werden.

[0022] Weitere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung gehen aus der Zeichnungsbeschreibung hervor. Die Figuren zei-
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gen:

Fig. 1  Seitenansicht einer schematisch dargestellten, erfindungsgemafen Vorrichtung.
Fig. 2  VergroRerte Darstellung des Bereiches der Figur 1, der mit einem gestrichelten Rechtseck umgeben ist.

[0023] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Vorrichtung 1 zum Versehen von flachen Werkstiicken oder Bahnen mit Leim. In
dieser Figur sind jedoch nur einzelne Werkstiicke dargestellt. In der Praxis sind dies beispielsweise Schlauchstiicke 2.
Allgemein werden Bahnen zum Bilden von Schlduchen entlang von Langsnahten mit Leim versehen. Schlauchstiicke
kénnen mit Leim versehen werden, um beispielsweise Ventilzettel, Innenriegel oder Bodendeckblatter aufoder einzu-
kleben. Auch kann die Verklebung von Bodenlaschen erfolgen (so genannte Bodenklebung). Selbst bei der Herstellung
von Sacken ergeben sich zahlreiche Anwendungsfalle fiir die erfindungsgemafe Vorrichtung.

[0024] Die Schlauchstiicke 2 werden von einer angedeuteten Transportvorrichtung 3 in Transportrichtung x, die quer
zu der Haupterstreckungsrichtung y der Schlauchstiicke 2 verlauft, durch die Vorrichtung 1 beférdert. Die Enden der
Schlauchstiicke 2, von denen nur eines dargestelltist, sind unter Ausbildung von Laschen und eingefalteten Dreiecksta-
schen zu Béden aufgezogen worden.

[0025] Dieses aufgezogene Ende bildet eine Flache, die orthogonal zur Haupterstreckungsrichtung des Schlauch-
stiicks 2 liegt (Richtung z). Die Vorderseite dieser Flache, die also dem Hauptteil des Schlauchstlicks 2 abgewandt ist,
muss fiir das Versehen mit Leim frei zuganglich sein. Damit bei dem Beleimungsvorgang das aufgezogene Ende nicht
zurlick weicht, wird die Riickseite der Flache von einer Gegenlage 5 unterstiitzt. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
umfasst diese Gegenlage 5 ein endloses Forderband 6, welches um zwei Zylinder 7 und 8, von denen zumindest einer
angetrieben ist, umlauft. Die Gegenlage kann auch einen sich drehenden Zylinder oder sogar ein fest stehendes Leitblech
umfassen.

[0026] Auf der Vorderseite der Bbden ist ein Beleimungskopf 9 vorgesehen, der fiir den Leimauftrag gemali dem
gewinschten Format sorgt. Dieser Beleimungskopf 9 umfasst eine Diisenplatte 10, die sich in einen Diisenkdrper 11
und eine Andrlckplatte 12 unterteilen lasst. Die beiden letztgenannten Elemente 11 und 12 sind in der Figur separat
dargestellt, kdnnen jedoch auch einstlickig ausgebildet sein. Die dem Forderband 6 zugewandte erste Flache 13 der
Andriickplatte 12 kann mit dem Forderband 6 einen kleinen Winkel bilden, so dass Férderband 6 und erste Flache 13
einen Einlauftrichter bilden, d. h. der Abstand beider Flachen nimmt in Transportrichtung x ab. Damit kann das Schlauch-
stiickmaterial an das Férderband 6 angedriickt werden, ohne dass es verknickt oder beschadigt wird.

[0027] Die Flache 13 kann auch als in Transportrichtung x durch die Linien A und B begrenzt angesehen werden. Die
Linien stehen in der Figur 1 aus der Zeichenebene heraus, so dass sie in der Figur nur als Punkte erkennbar sind.
[0028] In Laufrichtung der Schlauchstiicke 2 gesehen am hinteren Ende der Andriickplatte 12 ist diese mit einer
Hinterschneidung 14 versehen. Das bedeutet, dass die hintere Flache 16 gegeniber der hinteren Kante 15 etwas
zurlckspringt. Das hat zur Folge, dass ein Vorsprung 17 entsteht, der eine riickwartige, zweite Flache 18 aufweist,
welche dem Schlauchstiick 2 abgewandt ist. Die genannte Hinterschneidung 14 kann beispielsweise durch ein spanen-
des Verfahren wie etwa Frasen erzeugt werden.

[0029] Die rickwartige, zweite Flache 18 ist in der Figur 1 durch die Linien B und C begrenzt. Die Flachen 13 und 18
schlieen einen Winkel o ein, der zwischen 0 und 90 Grad liegen kann, beispielsweise bei 45 Grad. Auch die Linie C
steht auf der Zeichenebene und kann wie die Linien A und B in der Figur 1 nur als Punkt dargestellt werden.

[0030] Die Erfindung I&sst sich auch auf eine andere Weise definieren. Danach ist in Transportrichtung x gesehen die
Linie C vor der Linie B angeordnet.

[0031] DerBeleimungskopf9 umfassteine Mehrzahlan Ventilen 19, denen aus einem nicht dargestellten Leimreservoir
Uber die Zufuhrleitung 20 Leim zuflUhrbar ist, wobei dieser Leim unter einem Uberdruck steht. Mit dem Ventil 19 kann
nun ein Leimfluss hergestellt werden, der Uiber die Leimleitungen 21 und 22 der Leimaustrittséffnung 23 zuflihrbar ist.
Die Richtung des Leimflusses ist mit dem Pfeil F gekennzeichnet. Die Leimleitungen 21 und 22 kénnen sich verzweigen,
so dass Uber ein Ventil mehrere Leimaustrittsdéffnungen mit Leim beaufschlagt werden kdnnen. Die Leimleitungen 21,
22 koénnen als Bohrungen in das Material eingebracht sein. Die Leimleitung 22 verdient besondere Beachtung. Diese
verlauft schrag in Transportrichtung der Schlauchstiicke 2, wobei sie genau in der Kante 15, welche die Flachen 13 und
15 verbindet, miindet. Der Winkel der Leimleitung 22 ist vorteilhafterweise so grol? wie der Winkel zwischen der Flache
13 und der Winkelhalbierenden zwischen den Flachen 13 und 18. Die Achse der Leimleitung kann dabei auf oder parallel
zu der genannten Winkelhalbierenden liegen.

[0032] Dieinden beidenvorangehenden Absatzen beschriebene vorteilhafte Ausflihrungsform des Beleimungskopfes
vereint weitere Vorteile in sich: Durch die beschriebene Hinterschneidung 14 kann sich der Leim, der nicht vom Schlauch-
stlick 2 mitgenommen wird, auf der riickwartigen Fldche 18 sammeln, so dass die Wahrscheinlichkeit, dass diese
Leimansammlung durch einen Kontakt mit einem Schlauchstiick 2 mitgenommen wird und so zu Verschmutzungen
fuhrt, reduziertist. Auch die beschriebene Anordnung der Leimaustrittséffnungen 23 tragt dazu bei, dass der ausgetretene
Leim kaum noch mit den Auenflachen des Beleimungskopfes 9 in Kontakt tritt, so dass der Leim nicht an diesen Flachen
haften bleibt. Die Menge des sich am Beleimungskopf sammelnden Leims wird auf diese Weise stark reduziert.
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[0033] Der sich noch ansammelnde Leim kann von Zeit zu Zeit entfernt werden. Dazu umfasst der Beleimungskopf
eine Reinigungseinrichtung 24. Diese umfasst weitere Ventile 25, denen ein Reinigungsfluid tUber die Zufuhrleitungen
26 zur Verfligung gestellt wird. Ein Ventil 25 kann nun die Verbindung zu den Fluidleitungen 27 und 28 herstellen, so
dass das Fluid aus den Fluidaustrittséffnungen 30 austreten kann. Die Fluidleitung 28 ist in ein Ansatzstiick 29 einge-
bracht, welches jedoch auch einteilig mit dem Diisenkérper 11 und/oder der Andriickplatte 12 ausgestaltet sein kann.
Die Fluidleitung 28 ist so ausgerichtet, dass das ausstrémende Fluid auf die hintere Flache 16 gelangen kann und von
dort aus entlang der riickwartigen Flache 18 stromt, so dass es die Leimansammlung abschalt.

[0034] Zusammenfassend zeigt das beschriebene Ausflihrungsbeispiel eine Vorrichtung, mit der die Verschmutzung
der Schlauchstiicke 2 stark reduziert wird und die sich einfach reinigen lasst.

Bezugszeichenliste
1 Vorrichtung zum Versehen von flachen Werkstiicken oder Bahnen mit Leim
2 Schlauchstick
3 Transportvorrichtung
4 Ende des Schlauchstuicks 2
5 Gegenlage
6 Foérderband
7 Zylinder
8 Zylinder
9 Beleimungskopf
10 Disenplatte
11 Disenkorper
12 Andriickplatte
13 Flache der Andriickplatte
14 Hinterschneidung
15 hintere Kante
16 hintere Flache
17 Vorsprung
18 rickwartige Flache
19 Ventil
20 Zufuhrleitung
21 Leimleitung
22 Leimleitung
23 Leimaustritts6ffnung
24 Reinigungseinrichtung
25 Ventile
26 Zufuhrleitungen
27 Fluidleitung
28 Fluidleitung
29 Ansatzstick
30 Fluidaustritts6ffnung
Linie
B Linie
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(fortgesetzt)
Bezugszeichenliste
C Linie
Leimflussrichtung
X Transportrichtung der Schlauchstiicke 2
y Haupterstreckungsrichtung der Schlauchsticke 2
z Richtung orthogonal zur x-y-Ebene
o Winkel zwischen der ersten Ebene 13 und der zweiten Ebene 18
Patentanspriiche
1. Vorrichtung (1) zum Versehen von Werkstlicken oder von Bahnen mit Leim, welche eine Dusenplatte (10) umfasst,
an der das Werkstiick (2) oder die Bahn in einer Transportrichtung (x) vorbei leitbar ist und welche zumindest eine
Leimaustritts6ffnung (23) umfasst,
wobei an oder in der Disenplatte (10) zumindest ein Leirnventil (19) angeordnet ist, mit welchen ein Leimfluss
zwischen einem Leimreservoir und/oder Leimzufihrleitungen (20) und der zumindest einen Leimaustrittséffnung
(23) herstellbar und unterbrechbar ist, so dass der Leim auf die zu beleimende Flache des Werkstlicks (2) oder der
Bahn in einem gewiinschten Format aufbringbar ist,
wobei die Disenplatte eine erste Flache (13), welche dem Werkstiick oder der Bahn zugewandt ist, und eine zweite
Flache (18) umfasst, welche an dem in Transportrichtung (x) gesehen hinteren Ende der Diisenplatte angeordnet
ist, wobei die erste Flache (13) und die zweite Flache (18) einen Winkel (o)) zueinander einnehmen, der kleiner als
90 Grad ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich des hinteren Endes der Disenplatte weitere Medienaustrittséffnungen (30) angeordnet sind.
2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Ubergangsbereich zwischen der ersten Flache (13) und der zweiten Flache (18) die Leimaustrittséffnungen (23)
angeordnet sind.
3. Vorrichtung (1) nach einem der beiden vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest Endbereiche der Zufiihrleitungen (22), die den Leim den Leimaustrittséffnungen (23) zufiihren, in einem
spitzen Winkel zu der ersten Flache (13), mit dem das Werkstlick (2) oder die Bahn leitbar ist, angeordnet sind.
4. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Medienaustritts6ffnungen (30) Uber Medienleitungen (26, 27, 28) mit Medium beaufschlagbar sind, welches auf
die zumindest eine Flache (16, 18) leitbar ist.
5. Vorrichtung (1) nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,
in den Medienleitungen Ventile (25) angeordnet sind, mit welchen der Fluss des Medium zu den Medienaustritts-
6ffnungen herstellbar und unterbrechbar ist.
6. Vorrichtung (1) nach einem der beiden vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Medium einem hdéheren Druck ausgesetzt ist als der Umgebungsdruck.
7. Vorrichtung (1) nach einem der drei vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Medium Wasser, Wasserdampf oder Luft ist.
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8. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die zweite Flache (18) und/oder die erste Flache (13) zumindest bereichsweise mit einer Beschichtung,
insbesondere einer Antihaftbeschichtung, versehen sind.

Claims

1. Apparatus (1) for applying glue to workpieces or webs, which apparatus comprises a nozzle plate (10) past which
the workpiece (2) or the web can be conducted in a transport direction (x) and which comprises at least one glue
outlet opening (23), wherein at least one glue valve (19) is arranged on or in the nozzle plate (10), with which glue
valve a flow of glue between a glue reservoir and/or glue supply lines (20) and the at least one glue outlet opening
(23) can be produced and can be interrupted such that the glue can be applied in a desired format to that surface
of the workpiece (2) or of the web which is to be glued,
wherein the nozzle plate comprises a first surface (13) which faces the workpiece or the web, and a second surface
(18) which is arranged at the rear end of the nozzle plate, as seen in the transport direction (x), wherein the first
surface (13) and the second surface (18) take up an angle (o) whichis less than 90 degrees with respect to each other,
characterized in that further media outlet openings (30) are arranged in the region of the rear end of the nozzle plate.

2. Apparatus (1) according to Claim 1, characterized in that the glue outlet openings (23) are arranged in the transition
region between the first surface (13) and the second surface (18).

3. Device (1) according to either of the preceding claims, characterized in that at least end regions of the supply lines
(22) which supply the glue to the glue outlet openings (23) are arranged at an acute angle to the first surface (13)
with which the workpiece (2) or the web can be conducted.

4. Apparatus (1) according to one of the preceding claims, characterized in that the media outlet openings (30) can
be charged via media lines (26, 27, 28) with medium which can be conducted onto the at least one surface (16, 18).

5. Apparatus (1) according to the preceding claim, characterized in that valves (25) with which the flow of the medium
to the media outlet openings can be produced and can be interrupted are arranged in the media lines.

6. Apparatus (1) according to either of the two preceding claims, characterized in that the medium is exposed to a
higher pressure than the ambient pressure.

7. Apparatus (1) according to one of the three preceding claims, characterized in that the medium is water, water
vapour or air.

8. Apparatus (1) according to one of the preceding claims, characterized in that at least the second surface (18)
and/or the first surface (13) are provided at least in regions with a coating, in particular a non-stick coating.

Revendications

1. Dispositif (1) d’application de colle sur des piéces ou des bandes, qui comprend une plaque a buse (10), le long de
laquelle la piece (2) ou la bande peut étre guidée dans une direction de transport (x) et qui comprend au moins une
ouverture de sortie de colle (23),
dans lequel au moins une soupape a colle (19) est disposée sur ou dans la plaque a buse (10), avec laquelle un
flux de colle entre un réservoir de colle et/ou des conduites de fourniture de colle (20) et ladite au moins une ouverture
de colle (23) peut étre produit et interrompu, de telle maniére que la colle puisse étre appliquée avec un format
désiré sur la surface a encoller de la piéce (2) ou de la bande,
dans lequel la plaque a buse comprend une premiére face (13), qui est tournée vers la piéce ou la bande, et une
deuxieme face (18), qui estdisposée sur I'extrémité arriére, vue dans la direction de transport (x), de la plaque a buse,
dans lequella premiére face (13) etla deuxiéme face (18) forment'une avec'autre un angle (o), quiestinférieura 90°,
caractérisé en ce que d’autres ouvertures de sortie de fluide (30) sont disposées dans la région de I'extrémité
arriére de la plaque a buse.

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que les ouvertures de sortie de colle (23) sont disposées
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dans la région de transition entre la premiére face (13) et la deuxieme face (18).

Dispositif (1) selon I'une quelconque des deux revendications précédentes, caractérisé en ce qu’au moins des
régions d’extrémité de conduites de fourniture (22), qui fournissent la colle aux ouvertures de sortie de colle (23),
sont disposées avec un angle aigu par rapport a la premiére face (13), avec laquelle la piéce (2) ou la bande peut
étre guidée.

Dispositif (1) selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que les ouvertures de
sortie de fluide (30) peuvent étre alimentées en fluide par des conduites de fluide (26, 27, 28), ledit fluide pouvant
étre guidé sur ladite au moins une face (16, 18).

Dispositif (1) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que des soupapes (25) sont disposées dans
les conduites de fluide, avec lesquelles le flux du fluide vers les ouvertures de sortie de fluide peut étre produit et
interrompu.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des deux revendications précédentes, caractérisé en ce que le fluide est
exposé a une pression plus élevée que la pression ambiante.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des trois revendications précédentes, caractérisé en ce que le fluide est I'eau,
la vapeur d’eau ou l'air.

Dispositif (1) selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’au moins la deuxiéme
face (18) et/ou la premiéere face (13) sont munies au moins localement d'un revétement, en particulier d’'un revétement
antiadhésif.



EP 2 456 569 B1

N

N

[[eY)



EP 2 456 569 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 5540801 A [0002] * DE 10242732 A1 [0005]
» DE 10309893 A1 [0005] » DE 10330750 A1 [0005]
 DE 10327646 A1 [0005]  DE 10330751 A1[0005]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

