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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM MEHRFARBIGEN VERLEIMEN VON ZUMINDEST 
ZWEILAGIGEN TISSUEPRODUKTEN

(57) Vorrichtung zum mehrfarbigen Verleimen von
zumindest zweilagigen Tissueprodukten, umfassend ei-
ne erste Prägewalze zum Prägen einer Oberlage, wobei
die erste Prägewalze zumindest eine erste Prägeerhe-
bung mit einer ersten Prägehöhe, zumindest eine zweite
Prägeerhebung mit einer zweiten Prägehöhe und zumin-
dest eine dritte Prägeerhebung mit einer dritten Präge-
höhe aufweist, wobei die dritte Prägehöhe größer als die
zweite und die zweite größer als die erste ist, wobei der
ersten Prägewalze zumindest zwei Auftragswerke zuge-
ordnet sind, wobei der Anpressdruck des ersten Auf-

tragswerks derart bemessen ist, dass das erste Auftrags-
werk die Oberlage im Bereich der zumindest einen dritten
Prägeerhebung benetzt, und wobei der Anpressdruck
des zweiten Auftragswerks derart bemessen ist, dass
das zweite Auftragswerk die Oberlage im Bereich der
zumindest einen zweiten und im Bereich der zumindest
einen dritten Prägeerhebung benetzt, weiterhin umfas-
send eine zweite Prägewalze zum Prägen einer Unter-
lage, weiterhin umfassend eine Marrying-Walze zum Zu-
sammenfügen der Unterlage mit der Oberlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
mehrfarbigen Verleimen von zumindest zweilagigen Tis-
sueprodukten, umfassend eine erste Prägewalze zum
Prägen einer Oberlage, wobei die erste Prägewalze zu-
mindest eine erste Prägeerhebung mit einer ersten Prä-
gehöhe, zumindest eine zweite Prägeerhebung mit einer
zweiten Prägehöhe und zumindest eine dritte Prägeer-
hebung mit einer dritten Prägehöhe aufweist, wobei die
dritte Prägehöhe größer als die zweite und die zweite
größer als die erste ist, wobei der ersten Prägewalze
zumindest zwei Auftragswerke zugeordnet sind.
[0002] Es ist aus dem Stand der Technik bekannt, zur
Herstellung von verleimten Tissueprodukten wie zum
Beispiel Küchenrolle und insbesondere Toilettenpapier
teilweise auch eingefärbten Leim zum Einsatz zu brin-
gen.
[0003] Dazu ist aus dem Stand der Technik der Einsatz
von Prägewalzen bekannt, bei denen zwei unterschied-
liche Prägehöhen vorgesehen sind. Eine der Prägehö-
hen ist dabei in der Regel zum Erzeugen von feinen Mi-
kroprägungen vorgesehen, um bevorzugte Tissueeigen-
schaften wie Weichheit und Prägevolumen zu erzeugen.
Demgegenüber sind die Prägeerhebungen mit der zwei-
ten Prägehöhe in der Regel zum Erzeugen von dekora-
tiven Elementen wie florale Muster vorgesehen. Bei be-
kannten Tissueverarbeitungsmaschinen wird dabei bei
der Herstellung des Tissueprodukts Leim auf die Ele-
mente der zweiten Prägehöhe aufgetragen, um die un-
terschiedlichen Lagen miteinander zu verhaften. Wenn
dazu eingefärbter Leim verwendet wird, können die ent-
sprechenden Dekorelemente auf der zweiten Prägehöhe
optisch hervorgehoben werden.
[0004] Mit den bekannten Verfahren und Vorrichtun-
gen ist es allerdings nur möglich, entweder alle zu ver-
leimenden Elemente einfarbig hervorzuheben oder,
beim Einsatz von transparentem Leim, keine davon. Es
ist hingegen bislang nicht möglich, die zu verleimenden
Elemente unterschiedlich einzufärben, um beispielswei-
se Blumen mit gelben Blüten und grünen Stängeln dar-
zustellen. Es können zwar Designs mit einer vorgelager-
ten Druckeinheit aufgedruckt werden, welche sich mit
den später erzeugten Prägungen überlagern, allerdings
ist aus dem derzeitig bekannten Stand der Technik keine
Lösung bekannt, derartige vorgelagerte Drucke in hin-
reichender Qualität passgenau zu dem Prägedesign her-
zustellen.
[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verlei-
men von zumindest zweilagigen Tissueprodukten wie
Küchenrolle, Toilettenpapier, Servietten oder Taschen-
tücher bereitzustellen, mittels welcher oder welchem in
einfacher Weise und in hoher Qualität mehrfarbige Tis-
sueprodukte herstellbar sind.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die vorgeschlagene
Vorrichtung nach Anspruch 1 beziehungsweise durch
das vorgeschlagene Verfahren nach Anspruch 13 gelöst.

Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung sind je-
weils Gegenstand der abhängigen Ansprüche.
[0007] Demgemäß wird eine Vorrichtung zum mehr-
farbigen Verleimen von zumindest zweilagigen Tissue-
produkten vorgeschlagen, umfassend eine erste Präge-
walze zum Prägen einer Oberlage, wobei die erste Prä-
gewalze zumindest eine erste Prägeerhebung mit einer
ersten Prägehöhe, zumindest eine zweite Prägeerhe-
bung mit einer zweiten Prägehöhe und zumindest eine
dritte Prägeerhebung mit einer dritten Prägehöhe auf-
weist, wobei die dritte Prägehöhe größer als die zweite
und die zweite größer als die erste ist, wobei der ersten
Prägewalze zumindest zwei Auftragswerke zugeordnet
sind, wobei der Anpressdruck des ersten Auftragswerks
derart bemessen ist, dass das erste Auftragswerk die
Oberlage im Bereich der zumindest einen zweiten und
im Bereich der zumindest einen dritten Prägeerhebung
benetzt, und wobei der Anpressdruck des zweiten Auf-
tragswerks derart bemessen ist, dass das zweite Auf-
tragswerk die Oberlage nur im Bereich der zumindest
einen dritten Prägeerhebung benetzt, weiterhin umfas-
send eine zweite Prägewalze zum Prägen einer Unter-
lage.
[0008] Somit ist die erste Prägewalze der erfindungs-
gemäßen Tissueverarbeitungsanlage im Gegensatz zu
den aus dem Stand der Technik bekannten Anlagen mit
zwei oder mehr Druck- oder Leimwerken, welche der
Oberlagenwalze zugeordnet sind, ausgestattet. Alterna-
tiv kann auch statt mehreren Leimwerken auch ein Leim-
werk und ein oder mehrere Druckwerke eingesetzt wer-
den. Um eine mehrfarbige Einfärbung der Dekorprägun-
gen zu erreichen, ist es erforderlich, dass die erste Prä-
gewalze dabei mehr als nur zwei Prägehöhen aufweist.
Bei Verwendung von zwei Auftragswerken lassen sich
beispielsweise Tissuepapierprodukte wie Toilettenpa-
pier oder Küchenrollen mit einem zweifarbig verleimten
Design herstellen. Zur Erzeugung der Oberlage wird zu-
nächst die Oberlage zwischen der Gummigegenwalze
und der ersten Prägewalze ausgeprägt. Für das Auftra-
gen des Leims bzw. der Farbe auf die erste Prägewalze
wird das erste Auftragswerk so stark angepresst, dass
sowohl die Prägeelemente auf der zweiten Prägehöhe
als auch die Prägeelemente auf der dritten Prägehöhe
mit Leim/Farbe vernetzt werden. Das zweite Auftrags-
werk wird nur so stark angepresst, dass es nur mit den
Prägeerhebungen auf der dritten Prägehöhe in Berüh-
rung kommt und auch nur auf diese Leim/Farbe über-
trägt. Wenn dabei beispielsweise das erste Auftragswerk
die Farbe Gelb überträgt und das zweite Auftragswerk
die Farbe Blau, ergibt dies auf der zweiten Prägehöhe
die Farbe Gelb und auf der dritten Prägehöhe die Mi-
schung der Farben Gelb und Blau zu Grün. Separat zur
Oberlage wird die Unterlage zwischen der ihr zugeord-
neten Gummigegenwalze und der zweiten Prägewalze
ausgeprägt. Zwischen den beiden Prägewalzen für die
Ober-und die Unterlage kann ein Abstand von ca. 10 mm
vorgesehen sein, sodass es an dieser Stelle nicht zur
Verleimung kommt. Die Verleimung findet erst zwischen
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einer der Prägewalzen und der stromabwärts angeord-
neten Marrying-Gegenwalze statt, welche den nötigen
Verleimungsdruck aufbringt, um die Unterlage auf die mit
Leim benetzte Oberlage zu pressen. Alternativ kann das
Verleimen der Oberlage mit der Unterlage zwischen der
ersten und der zweiten Prägewalze im Top-to-Top-Ver-
fahren erfolgen.
[0009] Es kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung
ferner zumindest eine vierte Prägeerhebung mit einer
vierten Prägehöhe aufweist, die größer ist als die dritte
Prägehöhe, sodass das erste Auftragswerk und das
zweite Auftragswerk jeweils zusätzlich die Oberlage im
Bereich der zumindest einen vierten Prägeerhebung be-
netzen, wobei der ersten Prägewalze zumindest drei Auf-
tragswerke zugeordnet sind, wobei der Anpressdruck
des dritten Auftragswerks derart bemessen ist, dass das
dritte Auftragswerk die Oberlage nur im Bereich der zu-
mindest einen vierten Prägeerhebung benetzt.
[0010] Die Auftragswerke können so angeordnet sein,
dass die erste Prägewalze in Drehrichtung zunächst das
erste und anschließend das zweite Auftragswerk und an-
schließend das optional vorhandene dritte Auftragswerk
passiert. Es können somit beliebig viele hintereinander
angeordnete Auftragswerke vorgesehen sein, und in ent-
sprechender Anzahl zusätzliche Prägehöhen. Dabei
kann das vorderste Auftragswerk jeweils die größte An-
zahl Prägehöhen benetzen und jedes nachgeordnete
Auftragswerk gegenüber dem vorherigen Auftragswerk
eine Prägehöhe weniger. Dadurch kann vorgesehen
sein, dass das letzte Auftragswerk jeweils nur die größte
Prägehöhe benetzt.
[0011] Bei Verwendung von drei Auftragswerken, wel-
che der ersten Prägewalze zugeordnet sind, ließen sich
darüber hinaus alle Farben aus dem RGB-Raum darstel-
len. Mit der Anordnung wäre es durch geeignete Auswahl
von Farben bzw. transparentem oder farbigem Leim
möglich, wahlweise entweder einfarbige, zweifarbige
oder dreifarbige Muster darzustellen. Bei Verwendung
von drei unterschiedlichen Farben ergäbe sich dabei für
die zweite Prägehöhe eine Benetzung mit einer ersten
Farbe, für die dritte Prägehöhe eine Benetzung mit der
ersten und einer zweiten Farbe und für die vierte Präge-
höhe eine Benetzung mit der ersten, der zweiten und
einer dritten Farbe. Somit würde sich für die dritte Prä-
geerhebung eine Mischfarbe aus der ersten und der
zweiten Farbe und für die vierte Prägeerhebung eine
Mischfarbe aus der ersten, zweiten und dritten Farbe er-
geben.
[0012] Es kann ferner vorgesehen sein, dass zumin-
dest eines der Auftragswerke transparenten oder farbi-
gen Leim aufträgt, und zumindest ein weiteres der Auf-
tragswerke transparenten oder farbigen Leim oder Farbe
aufträgt. Es ist notwendig, dass eines der Auftragswerke
einen Leim aufträgt, damit eine Verleimung der Tissuel-
lagen erfolgen kann. Auf der anderen Seite ist es wün-
schenswert, dass nur eine reduzierte Leimmenge über-
tragen wird, da ansonsten nicht die erwünschten Produk-
teigenschaften erzielt und größere Leimmengen das

Endprodukt härter machen würden.
[0013] Darüber hinaus kann das erste Auftragswerk
eine erste Farbe und das zweite Auftragswerk eine zwei-
te Farbe applizieren, sodass die Oberlage im Bereich der
zumindest einen zweiten Prägeerhebung mit der ersten
Farbe und im Bereich der zumindest einen dritten Prä-
geerhebung mit einer Mischung der ersten und zweiten
Farbe benetzt ist. Alternativ können beide Auftragswerke
je nach Anwendungsfall transparenten Leim auftragen
oder nur eine resultierende Farbe.
[0014] Außerdem kann der gemeinsame Pressflä-
chenanteil der zweiten und dritten Prägeerhebungen ge-
ringer sein als der Pressflächenanteil der zumindest ei-
nen ersten Prägeerhebung. Durch den reduzierten
Pressflächenanteil der Elemente auf der zweiten Präge-
höhe wird erreicht, dass nur eine reduzierte Leimmenge
übertragen wird. Dies ist gewünscht, da eine große Leim-
menge das Endprodukt härter machen würde. Insgesamt
machen in der Regel die Mikroprägungen in Toilettenpa-
pier einen deutlich größeren Anteil aus als die Dekoran-
teile. Alternativ kann vorgesehen sein, dass keine Mikro-
prägungen aufgebracht werden, sondern nur Dekorprä-
gungen. Dies ist beispielsweise bei Küchenrollenproduk-
ten die Regel.
[0015] Ferner kann die Oberlage zwischen einer der
ersten Prägewalze zugeordneten ersten Gummigegen-
walze und der ersten Prägewalze ausgeprägt werden
und die Unterlage zwischen einer der zweiten Prägewal-
ze zugeordneten zweiten Gummigegenwalze und der
zweiten Prägewalze ausgeprägt werden. Die Prägewal-
zen werden dabei mit einem Anpressdruck gegen die
entsprechenden Gummigegenwalzen gepresst, durch
welchen sämtliche Prägeerhebungen aller unterschied-
licher Prägehöhen in die zu bearbeitende Lage einge-
bracht werden.
[0016] Dabei kann die zumindest eine erste Prägeer-
hebung der ersten Prägewalze zum Prägen einer Mikro-
prägung ausgebildet sein.
[0017] Ferner können die zweiten und/oder dritten Prä-
geerhebungen der ersten Prägewalze zum Prägen einer
Dekorprägung ausgebildet sein. Prägeerhebungen zum
Prägen von Dekorprägungen dienen zum Erzeugen von
dekorativen Elementen im fertigen Tissuepapier. Ele-
mente können dabei beispielsweise Blumenmuster, Wol-
ken etc. sein. Daher können Prägeerhebungen zum Er-
zeugen von Dekorprägungen einerseits einen breiteren
Querschnitt aufweisen und andererseits deutlich größere
Längenausdehnungen als die für Mikroprägungen vor-
gesehenen Prägeerhebungen.
[0018] Außerdem kann die zumindest eine vierte Prä-
geerhebung der ersten Prägewalze zum Prägen einer
Dekorprägung ausgebildet sein. Durch das Aufteilen von
einzelnen Elementen der zu erzeugenden Dekorprägung
auf unterschiedliche Prägeerhebungen mit unterschied-
licher Prägehöhe ist es möglich, verschiedene Elemente
eines abzubildenden Objekts in unterschiedlichen Far-
ben darzustellen. So können beispielsweise bei der Ab-
bildung einer Blume die Blütenblätter Gelb und der Stän-
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gel Grün erzeugt werden.
[0019] Ferner kann die zweite Prägewalze eine Mehr-
zahl Prägeerhebungen mit gleicher Höhe aufweisen. Al-
ternativ kann auch die zweite Prägewalze Prägeerhe-
bungen mit unterschiedlicher Höhe aufweisen.
[0020] Die Prägeerhebungen der zweiten Prägewalze
können insbesondere zum Prägen einer Mikroprägung
ausgebildet sein.
[0021] Außerdem können die Prägeerhebungen der
zweiten Prägewalze zum Prägen Top-to-Top- oder einer
Nested-Konfiguration ausgebildet sein.
[0022] Ferner wird ein Verfahren zum mehrfarbigen
Verleimen von zumindest zweilagigen Tissueprodukten
beanprucht, aufweisend die Schritte:

- Prägen einer Oberlage, wobei das Prägen der Ober-
lage das Aufbringen von Mikroprägungen, das Auf-
bringen von Dekorprägungen in einer ersten Farbe
und das Aufbringen von Dekorprägungen in einer
zweiten Farbe auf die Oberlage umfasst;

- Prägen einer Unterlage mit Mikroprägungen;
- Zusammenfügen der Oberlage und der Unterlage.

[0023] Dabei kann das Prägen der Oberlage mittels
einer Prägewalze erfolgen, welcher zumindest zwei Auf-
tragswerke zugeordnet sind, wobei die erste Farbe einer
ersten Auftragsfarbe entsprechen und die zweite Farbe
einer Mischung der ersten mit einer zweiten Auftragsfar-
be entsprechen kann.
[0024] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Prägen
einer Oberlage weiterhin das Aufbringen von Dekorprä-
gungen in einer dritten Farbe umfasst, wobei die dritte
Farbe einer Mischung der ersten, der zweiten und einer
dritten Auftragsfarbe entspricht.
[0025] Das Zusammenfügen der Oberlage und der Un-
terlage kann zwischen einer Marrying-Walze und einer
der ersten oder der zweiten Walze erfolgen. Das Zusam-
menfügen der Oberlage und der Unterlage kann alterna-
tiv im Top-to-Top-Verfahren zwischen der ersten und der
zweiten Prägewalze erfolgen.
[0026] Beispielhafte Ausführungsformen der Erfin-
dung werden anhand der nachfolgenden Figuren erläu-
tert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine beispielhafte, aus dem Stand der Technik
bekannte Walzenkonfiguration mit einem der
Oberlagenwalze zugeordneten Auftragswerk;

Figur 2 eine erfindungsgemäße Ausführungsform ei-
ner Walzenanordnung mit zwei einer Oberla-
genwalze zugeordneten Auftragswerken;

Figur 3 eine erfindungsgemäße Ausführungsform ei-
ner Oberfläche einer Oberlagenwalze mit drei
unterschiedlichen Prägehöhen.

[0027] Figur 1 zeigt eine aus dem Stand der Technik
bekannte Tissueverarbeitungsanlage, welche zwei Prä-

gewalzen 1, 2 aufweist, bei denen die zur Prägung der
Oberlage des Tissues verwendete Prägewalze 1 zwei
unterschiedliche Typen Prägeerhebungen 11, 12 mit un-
terschiedlichen Prägehöhen aufweist, eine erste Präge-
höhe h1 und eine zweite Prägehöhe h2, wobei die zweite
Höhe h2 größer ist als die erste Höhe h1. Die ersten Prä-
geerhebungen 11 mit Prägehöhe h1 sind als eine feine
Mikroprägung ausgeführt. Die zweiten Prägeerhebun-
gen 12 mit der Prägehöhe h2 sind zum Erzeugen von
dekorativen Elementen auf dem Tissueprodukt ausge-
führt. Wenn nun im Auftragswerk 3 eingefärbter Leim zur
Benetzung der ersten Prägewalze 1 eingesetzt wird, kön-
nen die zweiten Prägeerhebungen 12 auf der zweiten
Prägehöhe h2 optisch hervorgehoben werden. Mit der
dargestellten Vorrichtung aus dem Stand der Technik ist
es allerdings nur möglich, entweder alle Elemente, die
verleimt werden sollen, hervorzuheben oder, beim Ein-
satz von transparentem Leim, keine davon.
[0028] In Figur 2 ist eine erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsform der Vorrichtung zum mehrfarbigen Verleimen
von zumindest zweilagigen Tissueprodukten dargestellt,
aufweisend eine erste Prägewalze 1 zum Prägen einer
Oberlage 8 des herzustellenden Tissueprodukts, wobei
die erste Prägewalze 1 erste, zweite und dritte Prägeer-
hebungen 11, 12, 13 mit unterschiedlichen Höhen h1, h2,
h3 aufweist. Zum Prägen des den Prägeerhebungen 11,
12, 13 entsprechenden Musters auf die Oberlage 8 wird
die in Zuführungsrichtung zugeführte Oberlage 8von ei-
ner Gummigegenwalze 5 umgelenkt, dass die Oberlage
in einem zwischen Gummigegenwalze 5 und erster Prä-
gewalze 1 ausgebildeten Walzspalt geprägt wird. Dabei
ist die Zustellung zwischen beiden Walzen 1, 5 so be-
messen, dass sämtliche Prägeerhebungen 11, 12, 13 in
Kontakt mit der Gummigegenwalze 5 kommen und somit
die zugeführte Oberlage 8 von allen Prägeerhebungen
erfasst und geprägt wird. Die an der ersten Prägewalze
1 anliegende Oberlage 8 passiert im Anschluss ein erstes
Auftragswerk 3 sowie ein zweites nachgeordnetes Auf-
tragswerk 4, welche jeweils als Leimwerk oder als Druck-
werk ausgeführt sein können, wobei jedoch zumindest
ein Leimwerk vorgesehen ist. Beispielsweise kann das
erste Auftragswerk 3 die Oberlage 8 mit einer ersten Far-
be 15, beispielsweise gelb, benetzen, wobei der An-
pressdruck des ersten Auftragswerks 3 gegen die erste
Prägewalze 1 derart bemessen ist, dass einerseits die
zweiten Prägeerhebungen 12 mit der Höhe h2 und an-
dererseits die dritten Prägeerhebungen 13 mit der Höhe
h3 mit gelber Farbe benetzt werden. Weiterhin beispiels-
weise kann das zweite Auftragswerk 4 die Oberlage 8
mit einer zweiten Farbe 16, beispielsweise blau, benet-
zen, wobei der Anpressdruck des zweiten Auftragswerks
4 derart bemessen ist, dass lediglich die dritten Präge-
erhebungen 13 mit Höhe h3 mit blauer Farbe benetzt
werden. Durch ein Mischen der zuvor aufgetragenen Far-
be Gelb mit der im Anschluss aufgetragenen Farbe Blau
ergibt sich dadurch die resultierende Farbe Grün.
[0029] Ferner weist die Vorrichtung eine zweite Prä-
gewalze 2 auf, auf der eine Mehrzahl Prägeerhebungen
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14 ausgebildet ist, welche jeweils dieselbe Höhe aufwei-
sen. Eine Unterlage 9 wird dabei aus einer Zuführrich-
tung um eine Gummigegenwalze 6 in einen Walzspalt
zwischen der Gummigegenwalze 6 und der zweiten Prä-
gewalze 2 umgelenkt, wobei die Zustellung im Walzspalt
dabei so bemessen ist, dass durch den Druck zwischen
der zweiten Prägewalze 2 und der Gummigegenwalze 6
die den Prägeerhebungen 14 auf der zweiten Prägewal-
ze 2 entsprechenden Prägungen auf der Unterlage 9 er-
zeugt werden. Nach dem Prägen und Verleimen bzw.
Färben der Oberlage 8 einerseits und dem Prägen der
Unterlage 9 andererseits werden beide Lagen 8, 9 durch
einen Spalt zwischen erster Prägewalze 1 und zweiter
Prägewalze 2 geführt und im Anschluss in einem Walz-
spalt zwischen einer der ersten Prägewalze 1 zugeord-
neten Marrying-Rolle 7 und der ersten Prägewalze 1 zu-
sammengefügt, sodass nach Passieren des Walzspalts
zwischen Marrying-Rolle 7 und erster Prägewalze 1 das
fertige Tissueprodukt 10 in einer dritten Abführrichtung
entnommen werden kann. Da zwischen den beiden Prä-
gewalzen 1, 2 für Ober- und Unterlage ein Abstand von
ca. 10mm vorgesehen ist, kommt es an dieser Stelle nicht
zur Verleimung.
[0030] Figur 3 zeigt eine beispielhafte Ausführungs-
form einer Oberfläche einer ersten Prägewalze 1 mit drei
unterschiedlichen Arten von ersten, zweiten und dritten
Prägeerhebungen 11, 12 und 13, welche jeweils unter-
schiedliche Höhen h1, h2 und h3 aufweisen, wobei die
Höhe h3 größer als die Höhe h2 und die Größe h2 größer
als die Höhe h1 ist. Ferner weisen die Prägeerhebungen
11 zur Erzeugung von Mikroprägungen einen geringeren
Querschnitt gegenüber den für Dekorprägungen vorge-
sehenen Prägeerhebungen 12 oder 13 auf. Darüber hi-
naus sind jeweils mehrere der Prägerehbungen 11 ne-
beneinander angeordnet und weisen einen geringen Ab-
stand zueinander auf. Die Figur 3 zeigt die erste Präge-
walze 1 im Zustand nach Passieren der Gummigegen-
walze 5 und beider Auftragswerke 3, 4. Die dabei an der
Oberfläche der ersten Prägewalze 1 anliegende Oberla-
ge 8 ist dabei nicht im Detail dargestellt und kann als
vollständig am Profil der ersten Prägewalze 1 anliegend
angesehen werden. Es fällt insbesondere auf, dass im
Bereich beider Prägeerhebungen 12 und 13, also sowohl
auf Höhe h3 als auch auf Höhe h2 die Oberlage 8 mit
einer ersten Auftragsfarbe 15 benetzt worden ist. Wei-
terhin fällt auf, dass nur im Bereich der dritten Prägeer-
hebung 13 die Oberlage 8 mit der zweiten Auftragsfarbe
16 benetzt worden ist. Diese selektive Farbabscheidung
wird insbesondere dadurch erreicht, dass die ersten und
zweiten Auftragswerke 3,4 mit unterschiedlichem An-
pressdruck gegen die erste Prägewalze 1 gedrückt wer-
den. Im gezeigten Beispiel ist der Anpressdruck des ers-
ten Auftragswerks drei derart bemessen, dass die Ober-
lage 8 sowohl im Bereich der zweiten Prägeerhebungen
12 als auch im Bereich der dritten Prägeübungen 13 mit
Farbe benetzt wird. Demgegenüber ist der Anpressdruck
des zweiten Auftragswerks 4 kleiner, sodass die Ober-
lage 8 nur im Bereich der höheren, dritten Prägeerhe-

bung 13 mit Farbe benetzt wird.
[0031] Im Folgenden werden zwei mögliche Ausfüh-
rungsbeispiele vorgestellt:

Ausführungsbeispiel 1:

[0032] Es soll ein Toilettenpapierprodukt hergestellt
werden, bei welchem geprägte Dekorelemente in Form
von Blüten vorgesehen sind, bei denen die Blüten gelb
eingefärbt und die Stängel und Blätter grün eingefärbt
sind. Verwendet wird für die Oberlage dazu eine Präge-
walze, welche drei Prägehöhen aufweist.
[0033] Die ersten Prägeerhebungen 11 mit Prägehöhe
h1 dienen zum Erzeugen einer Mikroprägung, welche oh-
ne zusätzlichen Leim oder Farbe appliziert wird.
Die zweiten Prägeerhebungen 12 mit Prägehöhe h2 die-
nen zum Erzeugen der Blütenblätter, diese wird daher
mit gelbem Leim benetzt.
Die dritten Prägeerhebungen 13 mit Prägehöhe h3 die-
nen zum Erzeugen der Stängel und Blätter, diese wird
daher mit blauem Leim benetzt.

Ablauf:

[0034] Die Oberlage 8 wird zwischen der Gummige-
genwalze 5 und der ersten Prägewalze 1 für die Oberlage
8 vollständig ausgeprägt.
Das als Leimwerk ausgebildete Auftragswerk 3 wird so
stark angepresst, dass sowohl die Elemente auf zweiter
h2 als auch auf dritter Prägehöhe h3 mit Leim oder Farbe
benetzt werden, sodass in diesen Bereichen dabei die
Farbe Gelb auf die Oberlage 8 übertragen wird. Das
ebenfalls als Leimwerk ausgebildete Auftragswerk 4 wird
nur so stark angepresst, dass es nur mit den Elementen
auf der dritten Prägehöhe h3 in Berührung kommt, so-
dass dabei nur in diesen Bereichen dabei die Farbe Blau
auf die Oberlage 8 übertragen wird, in der Überlagerung
der Farben Gelb und Blau ergibt dies die gewünschte
Farbe Grün.
Die Unterlage 9 wird separat zwischen der weiteren
Gummigegenwalze 6 und der zweiten Prägewalze 2 für
die Unterlage 9 voll ausgeprägt.
Da zwischen den beiden Prägewalzen 1, 2 für Ober- und
Unterlage 8, 9 ein Abstand von ca. 10mm vorgesehen
ist, kommt es an dieser Stelle nicht zur Verleimung.
Der Verleimungsdruck wird erst durch die Marrying-Wal-
ze 7 aufgebracht, die die Unterlage 9 auf die mit Leim
benetzte Oberlage 8 anpresst.

Ausführungsbeispiel 2:

[0035] Es soll ein Küchenrollenprodukt hergestellt wer-
den, bei welchem nur das Logo und die Namensschrift-
züge farblich hervorgehoben werden.
[0036] Die ersten Prägeerhebungen 11 mit Prägehöhe
h1 sind hierbei entbehrlich, da Mikroprägungen in der
Regel bei Küchenrollenprodukten nicht vorgenommen
werden.
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Die zweiten Prägeerhebungen 12 mit Prägehöhe h2 die-
nen zum Erzeugen aller dekorativen Prägeelemente.
Die dritten Prägeerhebungen 13 mit Prägehöhe h3 die-
nen zum Prägen eines Firmennamens und eines Firmen-
logos, diese sollen in blauer Farbe hervorgehoben wer-
den.

Ablauf:

[0037] Die Oberlage 8 wird zwischen der Gummige-
genwalze 5 und der ersten Prägewalze 1 voll ausgeprägt.
Das erste als Leimwerk ausgebildete Auftragswerk 3 wird
so stark angepresst, dass die Oberlage 8 sowohl im Be-
reich der Elemente auf zweiter als auch im Bereich der
Elemente auf dritter Prägehöhe h2, h3 mit transparentem
Leim benetzt werden.
Das zweite als Leimwerk ausgebildete Auftragswerk 4
wird nur so stark angepresst, dass die Oberlage 8 nur
mit den Elementen auf der dritten Prägehöhe h3 in Be-
rührung kommt. Somit wird auch nur auf diese Elemente
der blaue Leim übertragen und somit werden der Firmen-
namen und das Logo farblich und reliefartig hervorgeho-
ben.
[0038] Die Unterlage wird in klassischer Nested-Kon-
figuration geprägt und mit Hilfe der Marrying-Walze mit
der Oberlage verleimt.
[0039] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Figuren sowie in den Ansprüchen offenbarten Merkmale
der Erfindung können sowohl einzeln als auch in belie-
biger Kombination für die Verwirklichung der Erfindung
wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 erste Prägewalze
2 zweite Prägewalze
3 erstes Leimauftragswerk
4 zweites Leimauftragswerk
5 erste Gummigegendruckwalze
6 zweite Gummigegendruckwalze
7 Marrying-Walze
8 Oberlage
9 Unterlage
10 verleimtes Produkt
11 erste Prägeerhebung
12 zweite Prägeerhebung
13 dritte Prägeerhebung
14 Prägeerhebung Unterlage
15 erste Auftragsfarbe
16 zweite Auftragsfarbe
17 vierte Prägeerhebung
18 drittes Auftragswerk
19 dritte Auftragsfarbe
h1 erste Prägehöhe
h2 zweite Prägehöhe
h3 dritte Prägehöhe

h4 vierte Prägehöhe
hU Prägehöhe Unterlage

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum mehrfarbigen Verleimen von zu-
mindest zweilagigen Tissueprodukten, umfassend
eine erste Prägewalze (1) zum Prägen einer Ober-
lage (8), wobei die erste Prägewalze (1) zumindest
eine erste Prägeerhebung (11) mit einer ersten Prä-
gehöhe (h1), zumindest eine zweite Prägeerhebung
(12) mit einer zweiten Prägehöhe (h2) und zumindest
eine dritte Prägeerhebung (13) mit einer dritten Prä-
gehöhe (h3) aufweist, wobei die dritte Prägehöhe
(h3) größer als die zweite (h2) und die zweite größer
als die erste (h1) ist, wobei der ersten Prägewalze
(1) zumindest zwei Auftragswerke (3, 4) zugeordnet
sind, wobei der Anpressdruck des ersten Auftrags-
werks (3) derart bemessen ist, dass das erste Auf-
tragswerk (3) die Oberlage (8) im Bereich der zumin-
dest einen zweiten (12) und im Bereich der zumin-
dest einen dritten Prägeerhebung (13) benetzt, und
wobei der Anpressdruck des zweiten Auftragswerks
(4) derart bemessen ist, dass das zweite Auftrags-
werk (4) die Oberlage (8) nur im Bereich der zumin-
dest einen dritten Prägeerhebung (13) benetzt, wei-
terhin umfassend eine zweite Prägewalze (2) zum
Prägen einer Unterlage (9)

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, ferner aufweisend zu-
mindest eine vierte Prägeerhebung (17) mit einer
vierten Prägehöhe (h4), die größer ist als die dritte
Prägehöhe (h3), sodass das erste Auftragswerk (3)
und das zweite Auftragswerk jeweils zusätzlich die
Oberlage (8) im Bereich der zumindest einen vierten
Prägeerhebung (17) benetzen, wobei der ersten
Prägewalze (1) zumindest drei Auftragswerke (3, 4,
18) zugeordnet sind und der Anpressdruck eines
dritten Auftragswerks (18) derart bemessen ist, dass
das dritte Auftragswerk (18) die Oberlage (8) nur im
Bereich der zumindest einen vierten Prägeerhebung
(17) benetzt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei zumin-
dest eines der Auftragswerke (3, 4, 18) transparen-
ten oder farbigen Leim aufträgt, und zumindest ein
weiteres der Auftragswerke (3, 4, 18) transparenten
oder farbigen Leim oder Farbe aufträgt.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das erste Auftragswerk (3) eine erste
Farbe (15) und das zweite Auftragswerk (4) eine
zweite Farbe (16) appliziert, so dass die Oberlage
(8) im Bereich der zumindest einen zweiten Präge-
erhebung (12) mit der ersten Farbe (15) und im Be-
reich der zumindest einen dritten Prägeerhebung
(13) mit einer Mischung der ersten und zweiten Far-
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be (15, 16) benetzt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei der gemeinsame Pressflächenanteil
der zweiten und dritten Prägeerhebungen (12, 13)
geringer ist als der Pressflächenanteil der zumindest
einen ersten Prägeerhebung (11).

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die Oberlage (8) zwischen einer der
ersten Prägewalze (1) zugeordneten ersten Gummi-
gegenwalze (5) und der ersten Prägewalze (1) aus-
geprägt wird und die Unterlage (9) zwischen einer
der zweiten Prägewalze (2) zugeordneten zweiten
Gummigegenwalze (6) und der zweiten Prägewalze
(2) ausgeprägt wird.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zumindest eine erste Prägeer-
hebung (11) der ersten Prägewalze (1) zum Prägen
einer Mikroprägung ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zweiten und/oder dritten Präge-
erhebungen (12, 13) der ersten Prägewalze (1) zum
Prägen einer Dekorprägung ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zumindest eine vierte Prägeer-
hebung (17) der ersten Prägewalze (1) zum Prägen
einer Dekorprägung ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zweite Prägewalze (2) eine Mehr-
zahl Prägeerhebungen (14) mit gleicher Höhe (hU)
aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die Prägeer-
hebungen (14) der zweiten Prägewalze (2) zum Prä-
gen einer Mikroprägung ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, wobei die
Prägeerhebungen (14) der zweiten Prägewalze (2)
zum Prägen einer Top-to-Top- oder einer Nested-
Konfiguration ausgebildet sind.

13. Verfahren zum mehrfarbigen Verleimen von zumin-
dest zweilagigen Tissueprodukten, aufweisend die
Schritte:

- Prägen einer Oberlage (8), wobei das Prägen
der Oberlage (8) das Aufbringen von Mikroprä-
gungen, das Aufbringen von Dekorprägungen
in einer ersten Farbe und das Aufbringen von
Dekorprägungen in einer zweiten Farbe auf die
Oberlage (8) umfasst;
- Prägen einer Unterlage (9) mit Mikroprägun-
gen;

- Zusammenfügen der Oberlage (8) und der Un-
terlage (9).

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Prägen der
Oberlage (8) mittels einer Prägewalze (1) erfolgt,
welcher zumindest zwei Auftragswerke (3, 4) zuge-
ordnet sind, wobei die erste Farbe einer ersten Auf-
tragsfarbe (15) entspricht und die zweite Farbe einer
Mischung der ersten mit einer zweiten Auftragsfarbe
(16) entspricht.

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei das Prägen ei-
ner Oberlage (8) weiterhin das Aufbringen von De-
korprägungen in einer dritten Farbe umfasst, wobei
die dritte Farbe einer Mischung der ersten, der zwei-
ten und einer dritten Auftragsfarbe (15, 16, 19) ent-
spricht.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2) EPÜ.

1. Vorrichtung zum mehrfarbigen Verleimen von zu-
mindest zweilagigen Tissueprodukten, umfassend
eine erste Prägewalze (1) zum Prägen einer Ober-
lage (8), wobei die erste Prägewalze (1) zumindest
eine erste Prägeerhebung (11) mit einer ersten Prä-
gehöhe (h1), zumindest eine zweite Prägeerhebung
(12) mit einer zweiten Prägehöhe (h2) und zumindest
eine dritte Prägeerhebung (13) mit einer dritten Prä-
gehöhe (h3) aufweist, wobei die dritte Prägehöhe
(h3) größer als die zweite (h2) und die zweite größer
als die erste (h1) ist, wobei der ersten Prägewalze
(1) zumindest zwei Auftragswerke (3, 4) zugeordnet
sind, wobei der Anpressdruck des ersten Auftrags-
werks (3) derart bemessen ist, dass das erste Auf-
tragswerk (3) die Oberlage (8) im Bereich der zumin-
dest einen zweiten (12) und im Bereich der zumin-
dest einen dritten Prägeerhebung (13) benetzt, und
wobei der Anpressdruck des zweiten Auftragswerks
(4) derart bemessen ist, dass das zweite Auftrags-
werk (4) die Oberlage (8) nur im Bereich der zumin-
dest einen dritten Prägeerhebung (13) benetzt, wei-
terhin umfassend eine zweite Prägewalze (2) zum
Prägen einer Unterlage (9).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, ferner aufweisend zu-
mindest eine vierte Prägeerhebung (17) mit einer
vierten Prägehöhe (h4), die größer ist als die dritte
Prägehöhe (h3), sodass das erste Auftragswerk (3)
und das zweite Auftragswerk jeweils zusätzlich die
Oberlage (8) im Bereich der zumindest einen vierten
Prägeerhebung (17) benetzen, wobei der ersten
Prägewalze (1) zumindest drei Auftragswerke (3, 4,
18) zugeordnet sind und der Anpressdruck eines
dritten Auftragswerks (18) derart bemessen ist, dass
das dritte Auftragswerk (18) die Oberlage (8) nur im
Bereich der zumindest einen vierten Prägeerhebung
(17) benetzt.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei zumin-
dest eines der Auftragswerke (3, 4, 18) transparen-
ten oder farbigen Leim aufträgt, und zumindest ein
weiteres der Auftragswerke (3, 4, 18) transparenten
oder farbigen Leim oder Farbe aufträgt.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das erste Auftragswerk (3) eine erste
Farbe (15) und das zweite Auftragswerk (4) eine
zweite Farbe (16) appliziert, so dass die Oberlage
(8) im Bereich der zumindest einen zweiten Präge-
erhebung (12) mit der ersten Farbe (15) und im Be-
reich der zumindest einen dritten Prägeerhebung
(13) mit einer Mischung der ersten und zweiten Far-
be (15, 16) benetzt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei der gemeinsame Pressflächenanteil
der zweiten und dritten Prägeerhebungen (12, 13)
geringer ist als der Pressflächenanteil der zumindest
einen ersten Prägeerhebung (11).

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die Oberlage (8) zwischen einer der
ersten Prägewalze (1) zugeordneten ersten Gummi-
gegenwalze (5) und der ersten Prägewalze (1) aus-
geprägt wird und die Unterlage (9) zwischen einer
der zweiten Prägewalze (2) zugeordneten zweiten
Gummigegenwalze (6) und der zweiten Prägewalze
(2) ausgeprägt wird.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zumindest eine erste Prägeer-
hebung (11) der ersten Prägewalze (1) zum Prägen
einer Mikroprägung ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zweiten und/oder dritten Präge-
erhebungen (12, 13) der ersten Prägewalze (1) zum
Prägen einer Dekorprägung ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zumindest eine vierte Prägeer-
hebung (17) der ersten Prägewalze (1) zum Prägen
einer Dekorprägung ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die zweite Prägewalze (2) eine Mehr-
zahl Prägeerhebungen (14) mit gleicher Höhe (hU)
aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die Prägeer-
hebungen (14) der zweiten Prägewalze (2) zum Prä-
gen einer Mikroprägung ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, wobei die
Prägeerhebungen (14) der zweiten Prägewalze (2)
zum Prägen einer Top-to-Top- oder einer Nested-

Konfiguration ausgebildet sind.

13. Verfahren zum mehrfarbigen Verleimen von zumin-
dest zweilagigen Tissueprodukten, aufweisend die
Schritte:

- Prägen einer Oberlage (8), wobei das Prägen
der Oberlage (8) das Aufbringen von Mikroprä-
gungen, das Aufbringen von Dekorprägungen
in einer ersten Farbe und das Aufbringen von
Dekorprägungen in einer zweiten Farbe auf die
Oberlage (8) umfasst;
- Prägen einer Unterlage (9) mit Mikroprägun-
gen;
- Zusammenfügen der Oberlage (8) und der Un-
terlage (9),

wobei das Prägen der Oberlage (8) mittels einer Prä-
gewalze (1) erfolgt, welcher zumindest zwei Auf-
tragswerke (3, 4) zugeordnet sind, wobei die erste
Farbe einer ersten Auftragsfarbe (15) entspricht und
die zweite Farbe einer Mischung der ersten mit einer
zweiten Auftragsfarbe (16) entspricht.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Prägen ei-
ner Oberlage (8) weiterhin das Aufbringen von De-
korprägungen in einer dritten Farbe umfasst, wobei
die dritte Farbe einer Mischung der ersten, der zwei-
ten und einer dritten Auftragsfarbe (15, 16, 19) ent-
spricht.
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