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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Auftragsdiise zum
Auftragen eines viskosen Materials auf Werkstlicke ge-
maf Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von Disenplat-
ten fiir eine Auftragsdiise nach Anspruch 15. Solche Auf-
tragsdisen, auch Flatstream-Disen genannt, dienender
Erzeugung eines breiten Sprihstrahls, beispielsweise
zum Auftragen eines Lacks zur Nahtversiegelung oder
eines Dammmaterials, das flachig auf ein Werkstiick auf-
getragen werden muss. Solche Auftragsdiisen werden
insbesondere zum Beschichten von Karosseriebauteilen
fir die Automobilindustrie verwendet, aber auch zum Be-
schichten von Bauteilen anderer Gerate wie beispiels-
weise Einbaugerate fiir Kiichen. Um einen breiten Sprih-
strahl zu erhalten, weitet sich der Auftragskanal zum Ma-
terialauslass hin in einer ersten Raumrichtung auf, in der
die Breite der Auftragsdiise gemessen wird, welche in
der Regel um ein Mehrfaches (beispielsweise 5 bis 10
Mal) groRer ist als die in einer zweiten Raumrichtung
senkrecht zur ersten Raumrichtung gemessene Dicke
des Dusenkorpers. Damit einhergehen kann sowohl bei
den Auftragsdiisen gemaf Stand der Technik, als auch
bei der erfindungsgeméafien Auftragsdise, eine Veren-
gung des Auftragskanals in der zweiten Raumrichtung.
Der Disenkorper ist auf einem Disenhalter montiert,
durch den sich ein Zuflihrkanal erstreckt, (ber den das
Material in den Auftragskanal geleitet wird. Am Disen-
halter ist der Disenkorper |6sbar fixiert, wobei der Dii-
senhalter bei vorbekannten Auftragsdisen zwei Klemm-
platten aufweist, die an einander abgewandten Seiten-
flachen des Diisenkdrpers anliegen und diesen in einem
zwischen ihnen ausgebildeten Zwischenraum klem-
mend halten. Bei vorbekannten Auftragsdiisen ist dabei
eine Klemmplatte einstiickig mit dem den Zufiihrkanal
aufweisenden Grundkorper des Disenhalters verbun-
den, wahrend die andere Klemmplatte I6sbar an dieser
und am Dusenkorper fixiert ist. Dieser einfache Aufbau
bedingt aber einen Nachteil: Am Ubergang zwischen
dem Grundkorper des Disenhalters und der einstlickig
mit ihm ausgebildeten Klemmplatte ist eine Kante aus-
gebildet, die aufgrund der einstiickigen Ausbildung stets
einen Radius aufweist. An diese Kante kann aufgrund
des Radius eine entsprechende Kante des Diisenkor-
pers nicht exakt passgenau eingefligt werden, so dass
zwischen dem Zuflihrkanal und dem Auftragskanal eine
Undichtigkeit entstehen kann. Aus der DE 10 2016 014
271 A1 ist eine Auftragsdiise bekannt, die als Halterung
eine zweiteilige Vorrichtung aufweist. Auftragsdiisen der
eingangs genannten Art sind aus der US 2017/036243
A1 und aus der US 4,201,534 A bekannt.

[0002] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Auf-
tragsdise der eingangs genannten Art derart weiterzu-
bilden, dass ihre Dichtigkeit verbessert wird.

[0003] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Auftragsdiise mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
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Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0004] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
durch die Ausbildung der beiden Klemmplatten als se-
parate Bauteile und ihre I6sbare Fixierung am Grundkor-
per und am Duisenkorper die den zur Aufnahme des DU-
senkorpers bestimmten Zwischenraum zwischen den
Klemmplatten begrenzenden Kanten als mdglichst
scharfe Kanten mit geringem Radius ausfiihren zu kén-
nen, so dass der Diisenkorper gut zwischen die Klemm-
platten eingepasst werden kann und ein hohes Mal an
Dichtigkeit am Ubergang vom Grundkérper zum Diisen-
korper gegeben ist. Die Dichtigkeit wird noch verbessert,
wenn gemal der Erfindung die Seitenflaichen des Du-
senkorpers ausgehend vom Grundkérper in einem spit-
zen Winkel aufeinander zu geneigt sind, wobei dieser
Winkel vorzugsweise maximal 30° und insbesondere
maximal 10° betragt. Dadurch, dass die an den Seiten-
flachen anliegenden Klemmflachen der Klemmplatten
ausgehend vom Grundkoérper im selben Winkel aufein-
ander zu verlaufen, driicken diese beim Festklemmen
des Dusenkoérpers letzteren gegen den Grundkérper.
[0005] Vorteilhaft erstrecken sich die Seitenflachen je-
weils bis zu einem aus dem Zwischenraum zwischen den
beiden Klemmpartien ragenden, den Materialauslass
aufweisenden Endbereich, an dem sich die Dicke des
Dusenkoérpers vergrofiert. Eine groRere Dicke des Du-
senkorpers im Bereich des Materialaustritts erhéht des-
sen Stabilitdt, so dass er gegen mechanische Belastun-
gen wie beispielsweise bei der Reinigung mechanisch
widerstandsfahiger ist. Insbesondere kann der Endbe-
reich als beidseitig aus den Seitenflachen vorspringen-
der Absatz ausgebildet sein.

[0006] Vorteilhaft liegen die Klemmplatten jeweils mit
einer Klemmflache flachig an einer der Seitenflachen des
Dusenkdérpers an. Hierdurch wird eine gute Klemmwir-
kung erzielt. Zudem wird bevorzugt, dass die Klemmplat-
ten jeweils eine Nut aufweisen, in der eine Partie des
Grundkorpers aufgenommen ist. Dies erleichtert die Po-
sitionierung der Klemmplatten beztiglich des Grundkor-
pers. ZweckmaRig sind die Klemmplatten und der Di-
senkorper mittels mindestens einer Schraube und/oder
mindestens einem Stift aneinander fixiert. Dies stellt eine
besonders einfache Art der Befestigung dar.

[0007] Der Disenkorperistvorzugsweise aus Hartme-
tall gefertigt. Unter einem Hartmetall ist dabei ein Metall-
matrix-Verbundwerkstoff zu verstehen, bei dem in Parti-
kelform vorliegende Hartstoffe durch eine Matrix aus Me-
tall zusammengehalten werden. Als Hartstoffe kommen
insbesondere Metallcarbide oder Metallnitride, wie bei-
spielsweise Wolframcarbid, Titancarbid, Titannitrid, Ni-
obcarbid, Tantalcarbid oder Vanadiumcarbid zum Ein-
satz. Hartmetall ist zwar ein teurerer Werkstoff als Metall.
Es ist jedoch wesentlich besténdiger und verschleil3ar-
mer, insbesondere im Hinblick auf abrasive viskose Ma-
terialien.

[0008] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist der Disenkorper zwei flachig aneinan-
der liegende Disenplatten auf, zwischen denen sich zu-
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mindest ein Abschnitt des Auftragskanals befindet. Die
Dusenplatten liegen vorteilhaft lose aneinander an und
werden mittels der Klemmplatten gegeneinander ge-
presst. Es ist moglich, dass eine der Disenplatten eine
den Auftragskanal bildende Vertiefung aufweist, wah-
rend die andere Disenplatte plan geschliffen ist und die
Vertiefung lediglich den Auftragskanal einseitig begrenz-
end abdeckt. Es wird jedoch bevorzugt, dass beide Di-
senplatten baugleich sind. Dabei wird bevorzugt, dass
jede der Dusenplatten an der der anderen Disenplatte
zugewandten Seite eine den Auftragskanal zumindest
abschnittsweise begrenzende Begrenzungsflache, ei-
nen aus der Begrenzungsflache vorspringenden Absatz
mit einer an der anderen Dusenplatte anliegenden, zur
Begrenzungsflache parallelen ersten Anlageflache und
eine sich plan an die Begrenzungsflache anschlielende
zweite Anlageflache aufweist, an der die erste Anlage-
flache der anderen Disenplatte anliegt. Diese erfin-
dungsgemalle Losung gemal nebengeordnetem An-
spruch 10 bietet den Vorteil, dass der Diisenkorper ins-
besondere dann, wenn er aus Hartmetall gefertigt ist,
einfacher herzustellen ist. Dabei wird bevorzugt, dass
die Dusenplatten an Anlageflachen aneinanderanliegen,
zu denen sich die zweite Raumrichtung quer und vor-
zugsweise senkrecht erstreckt. Die Diisenplatten sind
vorteilhaft jeweils einstlickig und vorzugsweise aus Hart-
metall gefertigt.

[0009] Weiter wird bevorzugt, dass der Auftragskanal
einen sich vom Materialeinlass erstreckenden, auf zwei
Seiten durch die Klemmplatten begrenzten ersten Ab-
schnitt und einen sich zum Materialauslass erstrecken-
den, rings vom Dusenkoérper umschlossenen zweiten
Abschnitt aufweist. Hierbei ist es mdglich, dass sich der
Auftragskanal lediglich in seinem zweiten Abschnitt in
der ersten Raumrichtung aufweitet. Es wird jedoch be-
vorzugt, dass sich der erste Abschnitt ausgehend vom
Materialeinlass zum zweiten Abschnitt hin in der ersten
Raumrichtung ebenfalls aufweitet. Insbesondere dann,
wenn der zweite Abschnitt an einander gegeniiberliegen-
den Seiten durch die Absatze begrenzt wird, kénnen die
Dusenplatten einfach aus Hartmetallplatten hergestellt
werden. Dabei wird jeweils mittels Erodieren oder
Schneiden aus der Hartmetallplatte ein Ausschnitt zur
Bildung des ersten Abschnitts des Auftragskanals aus-
geschnitten, und anschlieRend werden durch Abschlei-
fen entlang einer den Absatz begrenzenden Kante die
Begrenzungsflache und die zweite Anlageflache herge-
stellt. Dabei missen nur die Anlageflachen und die den
Auftragskanal begrenzenden Flachen beschliffen wer-
den, wahrend ein Beschleifen der einander abgewand-
ten Seitenflachen des Diisenkoérpers entfallen kann.
[0010] Es ist mdglich, dass eine Abdichtung durch
dichtende Anlage des Diisenkorpers am Disenhalter er-
folgt. Esist jedoch auch mdglich, dass der erste Abschnitt
und ein am Materialeinlass in den ersten Abschnitt min-
dender Endabschnitt des Zufiihrkanals zumindest teil-
weise mittels eines am Grundkdérper und an den Klemm-
platten anliegenden Dichtelements ausgekleidet sind,
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um die Dichtwirkung zu verbessern. Dabei wird bevor-
zugt, dass das Dichtelement einstlickig aus einem ther-
moplastischen Material, vorzugsweise aus Polyoxyme-
thylen (POM) oder Polytetrafluorethylen (PTFE), gefer-
tigt ist. Vorteilhaft weist das Dichtelement einen in den
zweiten Abschnitt miindenden Austrittsspalt auf, dessen
in der ersten Raumrichtung gemessene Breite um ein
Mehrfaches groRer ist als seine in der zweiten Raum-
richtung gemessene Dicke. Dabei ist die Dicke des Aus-
trittsspalts zweckmafig maximal doppelt so gro3 wie die
in derzweiten Raumrichtung gemessene Dicke des zwei-
ten Abschnitts und sie ist vorzugsweise etwa gleich grof3
in dem Sinne, dass sie von der Dicke des zweiten Ab-
schnitts um héchstens 10% verschieden ist.

[0011] ImFolgenden wird die Erfindung anhand zweier
in der Zeichnung schematisch dargestellter Ausfiih-
rungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1a, 1 b eine Auftragsdiise gemaR einem ers-
ten Ausfiihrungsbeispiel in zwei pers-
pektivischen Ansichten;

Fig. 2a, 2b die Auftragsdiise gemaR Fig. 1a, 1bin
Frontansicht und in Seitenansicht;
Fig. 3a, 3b einen Schnitt entlang der Linie A-A ge-
maR Fig. 2a bzw. entlang der Linie B-
B gemaR Fig. 2b;

Fig. 4abis4c  eine Disenplatte der Auftragsduise ge-
maR Fig. 1a, 1bin perspektivischer An-
sicht, in Seitenansicht und in Frontan-
sicht und

Fig. 5a, 5b eine Auftragsdiise gemaf einem zwei-
ten Ausfihrungsbeispiel in zwei
Schnittdarstellungen entsprechend
Fig. 3a, 3b.

[0012] Diein der Zeichnung dargestellte Auftragsdiise
10 gemaR dem ersten Ausflihrungsbeispiel weist einen
Dusenkoérper 12 auf, durch den sich ein Auftragskanal
14 flr viskoses Material von einem Materialeinlass 16 zu
einem Materialauslass 18 erstreckt. Der Diisenkdrper 12
ist Il6sbar an einem Disenhalter 20 montiert, der einen
Grundkorper 22 aufweist, durch den sich ein Zufiihrkanal
24 fur das viskose Material bis zu einer Zufiihréffnung
26 erstreckt. Der Diisenkorper 12 sitzt auf einer Oberfla-
che 28 des Grundkorpers 22 auf, in der sich die Zufihr-
6ffnung 26 befindet, wobei die Zufiihréffnung 26 so mit
dem Materialeinlass 16 kommuniziert, dass der Zufihr-
kanal 24 an der Zufuhréffnung 26 in den Auftragskanal
14 miindet. Der Disenhalter 20 weist des Weiteren zwei
Klemmplatten 30 auf, deren einander zugewandte
Klemmflachen 32 an einander abgewandten Seitenfla-
chen 34 des Disenkdrpers 12 anliegen und den Diisen-
koérper 12 in einem Zwischenraum 36 zwischen den
Klemmplatten 30 klemmend festhalten. Zur Befestigung
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am Grundkorper 22 weist jede der Klemmplatten 30 eine
Nut 38 auf, in der jeweils eine Partie 40 des Grundkoérpers
22 aufgenommen ist, welche nach oben hin durch die
Oberflache 28 begrenzt wird. Durch den Disenkérper 12
und die Klemmplatten 30 erstrecken sich Schraubenoff-
nungen 42, durch die Schrauben durchgefiihrt sind, mit
denen die Klemmplatten 30 mitdem Diisenkdrper 12 ver-
spannt werden, so dass die Klemmflachen 32 gegen die
Seitenflachen 34 gedriickt werden. Weitere Schrauben
43 fixieren die in Fig. 1a dem Betrachter zugewandte
Klemmplatte 30 am Grundkoérper 22, wahrend zudem ein
Zylinderstift 45 durch die in Fig. 1a dem Betrachter zu-
gewandte Klemmplatte 30, und den Grundkérper 22
durchgefihrtist und in ein Sackloch in derin Fig. 1a dem
Betrachter abgewandte Klemmplatte 30 eingreift.
[0013] Der Duisenkérper 12 weist in einer ersten
Raumrichtung 44 parallel zu den Seitenflaichen 34 eine
Breite b auf, die wesentlich groRer ist als seine Dicke d,
die in einer zur ersten Raumrichtung 44 senkrecht ste-
henden zweiten Raumrichtung 46 gemessen wird. Der
Auftragskanal 14 weist einen sich vom Materialeinlass
16 aus erstreckenden ersten Abschnitt 48 auf, der zu den
Seitenflachen 34 hin offen ist und durch die Klemmfla-
chen 32 beiderseits dichtend verschlossen ist. An den
ersten Abschnitt 48 schliet sich ein zweiter Abschnitt
50 des Auftragskanals 14 an, der sich bis zum Material-
auslass 18 erstreckt. Beide Abschnitte 48, 50 des Auf-
tragskanals 14 weiten sich zum Materialauslass 18 hin
in der ersten Raumrichtung 44 auf, wie insbesondere in
Fig. 3a dargestellt. Die Aufweitung erfolgt mit einem kon-
stanten Offnungswinkel, nahezu vom Materialeinlass 16
ausgehend. Auf diese Weise wird mit der Auftragsdise
10 beim Auftrag eines viskosen Materials auf ein Werk-
stlick ein breiter Spriihstrahl mit geringer Dicke erzielt.
Die beiden Seitenflachen 34 verlaufen zudem nicht pa-
rallel zueinander, sondern ausgehend vom Grundkdrper
22 in einem spitzen Winkel von ca. 8° aufeinander zu.
Dasselbe gilt fiir die Klemmflachen 32, die ebenfalls aus-
gehend vom Grundkoérper 22 in einem spitzen Winkel
von ca. 8° aufeinander zu verlaufen. Ein Verspannen der
Klemmplatten 30 mittels der Schrauben zieht somit den
Dusenkorper 12 in Richtung zum Grundkdrper 22 und
fixiert ihn an diesem anliegend, so dass der Ubergang
vom Zufuihrkanal 24 in den Auftragskanal 14 gut abge-
dichtet wird. Aufgrund der Ausbildung des Diisenhalters
20 mit drei separaten Bauteilen (Grundkérper 22,
Klemmplatten 30) kénnen die Kanten aller Bauteile pra-
zise beschliffen werden, so dass sie prazise mit dem D-
senkoérper 12 zusammengefligt werden kénnen. Ein ver-
dickter Endbereich 52 des Disenkorpers 12 ragt aus
dem Zwischenraum 36 dem Grundkdrper 22 abgewandt
nach oben heraus. In diesem Endbereich 52 befindet sich
der Materialauslass 18.

[0014] Der Disenkorper 12 ist aus zwei baugleichen
Dusenplatten 54 zusammengesetzt, die jeweils einstu-
ckig aus Hartmetall gefertigt sind (Fig. 4a bis 4c). Jede
der Dusenplatten 54 wird aus einem plattenférmigen
Rohling aus Hartmetall gefertigt. Dabei wird zunachst ein
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den Materialeinlass 16 und den ersten Abschnitt 48 des
Auftragskanals 14 teilweise bildender randoffener Aus-
schnitt 56 mittels Erodieren oder Schneiden in den Roh-
ling eingebracht. Dann wird der Rohling entlang einer
Kante 58 auf einer Seite abgeschliffen, so dass ein Ab-
satz 60 stehenbleibt. Der Absatz 60 weist eine erste An-
lageflache 62 auf. An den Absatz 60 schlief3t sich eine
Begrenzungsflache 64 an, die parallel zur ersten Anla-
geflache 62 verlauft und den zweiten Abschnitt 50 des
Auftragskanals 14 zu einer Seite hin begrenzt. An die
Begrenzungsflache 64 schlief3t sich schlieBlich eine
zweite Anlageflache 66 an, die mit ihr koplanar ist. Zwei
baugleiche Disenplatten 44 werden zur Bildung des Di-
senkorpers 12 lose aneinander gelegt, indem die erste
Anlageflache 62 der einen Disenplatte 54 flachig an der
zweiten Anlageflache 66 der anderen Disenplatte 54 an-
liegt und umgekehrt. Der zweite Abschnitt 50 des Auf-
tragskanals 14 befindet sich dann zwischen den beiden
Begrenzungsflachen 64. Die Fixierung der Diisenplatten
54 aneinander erfolgt mittels der Klemmplatten 30 und
der Schrauben.

[0015] DieAuftragsdiise 110gemaf dem zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel (Fig. 5a, 5b) unterscheidet sich neben
ihrer GréRRe und Geometrie nur in einem Detail von der
Auftragsdise 10 gemaR dem ersten Ausfiihrungsbei-
spiel. Gleiche Merkmale sind daher in der Zeichnung mit
gleichen Bezugszeichen versehen und werden nicht
mehr gesondertbeschrieben. Wahrend beim ersten Aus-
fuhrungsbeispiel eine Abdichtung des Auftragskanals 14
und des Zufiihrkanals 24 im Bereich der Zufiihréffnung
26 durch dichtende Anlage der Dusenplatten 54, der
Klemmplatten 30 und des Grundkorpers 22 aneinander
erfolgt, ist beim zweiten Ausfiihrungsbeispiel der erste
Abschnitt 48 des Auftragskanals, der im Ubrigen hier
auch uber seine gesamte Lange eine konstante Breite
in der ersten Raumrichtung 44 aufweist, und ein in den
ersten Abschnitt 48 miindender Endabschnitt des Zu-
fuhrkanals 24 mittels eines Dichtelements 70 aus einem
thermoplastischen Material ausgekleidet. Das Dichtele-
ment liegt rings um am Dusenkdrper 12, am Grundkorper
22 und an den Klemmplatten 30 an und sorgt in diesem
Bereich fiir eine verbesserte Abdichtung. Das Dichtele-
ment 70 weist einen in den zweiten Abschnitt 50 des
Auftragskanals miindenden Austrittsspalt 72 auf, dessen
in der ersten Raumrichtung 44 gemessene Dicke etwa
so groR ist wie die durch den Abstand der Begrenzungs-
flachen 64 definierte Dicke des Auftragskanals 14.
[0016] Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten:
Die Erfindung betrifft eine Auftragsdiise 10 zum Auftra-
gen eines viskosen Materials auf Werkstlicke mit einem
Disenkorper 12, durch den sich von einem Materialein-
lass 16 zu einem Materialauslass 18 ein Auftragskanal
14 erstreckt, wobei der Diisenkdrper 12 in einer ersten
Raumrichtung 44 eine Breite b aufweist, die groRer ist
als eine in einer senkrecht zur ersten Raumrichtung 44
verlaufenden zweiten Raumrichtung 46 gemessene Di-
cke d, und wobei sich der Auftragskanal 14 zum Materi-
alauslass 18 hinin der ersten Raumrichtung 44 aufweitet,
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und mit einem Disenhalter 20, der einen Grundkdrper
22 und zwei Klemmplatten 30 aufweist, wobei sich durch
den Grundkorper 22 ein Zufiihrkanal 24 fir das viskose
Material erstreckt, der an einer Zufiihréffnung 26 in den
Materialeinlass 16 miindet, und wobei die Klemmplatten
30 an einander abgewandten Seitenflachen 34 des Di-
senkorpers 12 anliegend den Diisenkdrper 12 I6sbar am
Grundkorper 22 fixieren. Erfindungsgemal ist vorgese-
hen, dass die Seitenflachen (34) des Disenkdrpers (12)
ausgehend vom Grundkérper (22) in einem spitzen Win-
kel aufeinander zu geneigt sind, vorzugsweise in einem
Winkel von maximal 30° und insbesondere von maximal
10°, und dass an den Seitenflachen (34) anliegende
Klemmflachen (32) der Klemmplatten (30) ausgehend
vom Grundkérper (22) im selben Winkel aufeinander zu
geneigt sind.

Patentanspriiche

1. Auftragsdise zum Auftragen eines viskosen Mate-
rials auf Werkstliicke mit einem Dlsenkdrper (12),
durch den sich von einem Materialeinlass (16) zu
einem Materialauslass (18) ein Auftragskanal (14)
erstreckt, wobeider Disenkérper (12) in einer ersten
Raumrichtung (44) eine Breite (b) aufweist, die gro-
Rer ist als eine in einer senkrecht zur ersten Raum-
richtung (44) verlaufenden zweiten Raumrichtung
(46) gemessene Dicke (d), und wobei sich der Auf-
tragskanal (14) zum Materialauslass (18) hin in der
ersten Raumrichtung (44) aufweitet, und mit einem
Dusenhalter (20), der einen Grundkoérper (22) und
zwei Klemmplatten (30) aufweist, wobei sich durch
den Grundkorper (22) ein Zufihrkanal (24) fur das
viskose Material erstreckt, der an einer Zuflhroff-
nung (26) in den Materialeinlass (16) miindet, wobei
die Klemmplatten (30) an einander abgewandten
Seitenflachen (34) des Diisenkorpers (12) anliegend
den Dusenkorper (12) I6sbar am Grundkorper (22)
fixieren, und wobei beide Klemmplatten (30) als se-
parate Bauteile ausgebildet und I6sbar am Grund-
kérper (22) und am Duisenkdérper (12) fixiert sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenflachen
(34) des Dusenkdrpers (12) ausgehend vom Grund-
koérper (22) in einem spitzen Winkel aufeinander zu
geneigt sind, vorzugsweise in einem Winkel von ma-
ximal 30° und insbesondere von maximal 10°, und
dass an den Seitenflachen (34) anliegende Klemm-
flachen (32) der Klemmplatten (30) ausgehend vom
Grundkorper (22) im selben Winkel aufeinander zu
geneigt sind.

2. Auftragsdise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Seitenflachen (34) jeweils
bis zu einem aus einem Zwischenraum (36) zwi-
schen den beiden Klemmplatten (30) ragenden, den
Materialauslass (18) aufweisenden Endbereich (52)
erstrecken, an dem sich die Dicke des Diisenkorpers
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10.

(12) vergroRert.

Auftragsdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmplatten (30) jeweils
mit einer Klemmflache (32) flachig an einer der Sei-
tenflachen (34) des Disenkdrpers (12) anliegen.

Auftragsdiise nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmplatten (30) jeweils eine Nut (38) aufweisen,
in der eine Partie (40) des Grundkérpers (22) aufge-
nommen ist.

Auftragsdiise nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Di-
senkorper (12) aus Hartmetall gefertigt ist.

Auftragsdiise nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Di-
senkorper (12) zwei flichig aneinander liegende Du-
senplatten (54) aufweist, zwischen denen sich zu-
mindest ein Abschnitt (50) des Auftragskanals (14)
befindet, und dass jede der Diisenplatten (54) an der
der anderen Dusenplatte (54) zugewandten Seite ei-
ne den Auftragskanal (14) zumindest abschnittswei-
se begrenzende Begrenzungsflache (64), einen aus
der Begrenzungsflache (64) vorspringenden Absatz
(60) mit einer an der anderen Disenplatte (54) an-
liegenden, zur Begrenzungsflache (64) parallelen
ersten Anlageflache (62) und eine sich plan an die
Begrenzungsflache (64) anschlieBende zweite An-
lageflache (66) aufweist, an der die erste Anlagefla-
che (62) der anderen Dusenplatte (54) anliegt.

Auftragsdiise nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dusenplatten (54) baugleich
sind.

Auftragsdiise nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die zweite
Raumrichtung (46) quer und vorzugsweise senk-
recht zu den Anlageflachen (62, 66) erstreckt.

Auftragsdiise nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
tragskanal (14) einen sich vom Materialeinlass (16)
erstreckenden, auf zwei Seiten durch die Klemm-
platten (30) begrenzten ersten Abschnitt (48) und
einen sich zum Materialauslass (18) ersteckenden,
rings vom Dusenkdrper (12) umschlossenen zwei-
ten Abschnitt (50) aufweist.

Auftragsdiise nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der erste Abschnitt (48) ausge-
hend vom Materialeinlass (16) zum zweiten Ab-
schnitt (50) hin in der ersten Raumrichtung (44) auf-
weitet.
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Auftragsdise nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Abschnitt (48) und
ein am Materialeinlass (16) in den ersten Abschnitt
(48) miindender Endabschnitt des Zuflihrkanals (24)
zumindest teilweise mittels eines am Grundkdrper
(22) und an den Klemmplatten (30) anliegenden
Dichtelements (70) ausgekleidet sind, welches ein-
stlickig aus einem thermoplastischen Material, vor-
zugsweise aus Polyoxymethylen (POM) oder Poly-
tetrafluorethylen (PTFE), gefertigt ist.

Auftragsdise nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtelement einen in den zwei-
ten Abschnitt (50) mindenden Austrittsspalt (72)
aufweist, dessen in der ersten Raumrichtung (44)
gemessene Breite um ein Mehrfaches grofer ist als
seine in der zweiten Raumrichtung (46) gemessene
Dicke.

Auftragsdise nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke des Austrittsspalts maxi-
mal doppelt so groR ist wie die in der zweiten Raum-
richtung (46) gemessene Dicke des zweiten Ab-
schnitts (50) und vorzugsweise etwa gleich grof ist.

Auftragsdise nach Anspruch 6 und nach einem der
Anspriche 9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Ab-
schnitt (50) an einander gegeniiberliegenden Seiten
durch die Abséatze (60) begrenzt wird.

Verfahren zur Herstellung von Diisenplatten (54) fur
eine Auftragsdiise (10) nach Anspruch 14, wobei je-
weils mittels Erodieren oder Schneiden aus einer
Hartmetallplatte ein Ausschnitt (56) zur Bildung des
ersten Abschnitts (48) des Auftragskanals (14) aus-
geschnitten wird und wobei durch Abschleifen ent-
lang einer den Absatz (60) begrenzenden Kante (58)
die Begrenzungsflache (64) und die zweite Anlage-
flache (66) hergestellt werden.

Claims

Application nozzle for applying a viscous material to
workpieces, having a nozzle body (12) through which
an application channel (14) extends from a material
inlet (16) to a material outlet (18), wherein the nozzle
body (12) has a width (b), in a first spatial direction
(44), that is greater than a thickness (d) measured
in a second spatial direction (46) that runs perpen-
dicular to the first spatial direction (44), and wherein
the application channel (14) widens toward the ma-
terial outlet (18), in the first spatial direction (44); and
having a nozzle holder (20) that has a base body
(22) and two clamping plates (30), wherein a feed
channel (24) for the viscous material extends
through the base body (22), which channel opens
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into the material inlet (16) at a feed opening (26),
wherein the clamping plates (30) releasably fix the
nozzle body (12) in place on the base body (22),
lying against side surfaces (34) of the nozzle body
(12) that face away from one another, and wherein
the two clamping plates (30) are configured as sep-
arate components and are releasably fixed in place
on the base body (22) and on the nozzle body (12),
characterized in that the side surfaces (34) of the
nozzle body (12) are inclined at an acute angle rel-
ative to one another, proceeding from the base body
(22), preferably at an angle of maximally 30° and, in
particular, of maximally 10°, and that clamping sur-
faces (32) of the clamping plates (30), which surfac-
es lie against the side surfaces (34), are inclined at
the same angle relative to one another.

Application nozzle according to claim 1, character-
ized in that the side surfaces (34) extend, in each
instance, all the way to an end region (52), which
projects out of an interstice (36) between the two
clamping plates (30) and has the material outlet (18),
at which region the thickness of the nozzle body (12)
increases.

Application nozzle according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the clamping plates (30) lie flatly
against one of the side surfaces (34) of the nozzle
body (12) with a clamping surface (32), in each in-
stance.

Application nozzle according to one of the preceding
claims, characterized in that the clamping plates
(30) each have a groove (38) in which a part (40) of
the base body (22) is held.

Application nozzle according to one of the preceding
claims, characterized in that the nozzle body (12)
is produced from hard metal.

Application nozzle according to one of the preceding
claims, characterized in that the nozzle body (12)
has two nozzle plates (54) that lie flatly against one
another, between which plates at least one section
(50) of the application channel (14) is situated, and
that each of the nozzle plates (54), on the side facing
the other nozzle plate (54), has a delimitation surface
(64) that delimits the application channel (14), at
least in certain sections; a step (60) that projects out
of the delimitation surface (64), having a first contact
surface (62) that runs parallel to the delimitation sur-
face (64) and lies against the other nozzle plate (54),
and a second contact surface (66) that follows the
delimitation surface (64) in planar manner, against
which the first contact surface (62) of the other nozzle
plate (54) lies.

Application nozzle according to claim 6, character-
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ized in that the nozzle plates (54) have the same
construction.

Application nozzle according to one of claims 6 or 7,
characterized in that the second spatial direction
(46) extends transverse and preferably perpendicu-
lar to the contact surfaces (62, 66).

Application nozzle according to one of the preceding
claims, characterized in that the application chan-
nel (14) has a first section (48) that extends from the
material inlet (16) and is delimited on two sides by
the clamping plates (30), and a second section (50)
that extends from the material outlet (18) and is en-
closed all around by the nozzle body (12).

Application nozzle according to claim 9, character-
ized in that the first section (48) widens in the first
spatial direction (44), proceeding from the material
inlet (16), toward the second section (50).

Application nozzle according to claim 9 or 10,
characterized in that the first section (48) and an
end section of the feed channel (24) that opens into
the first section (48) at the material inlet (16) are
lined, at least in part, by means of a sealing element
(70) that lies against the base body (22) and against
the clamping plates (30), which sealing element (70)
is produced in one piece from a thermoplastic ma-
terial, preferably from polyoxymethylene (POM) or
polytetrafluoroethylene (PTFE).

Application nozzle according to claim 11, character-
ized in that the sealing element has an exit gap (72)
that opens into the second section (50), the width of
which gap, measured in the first spatial direction
(44), is multiple times its thickness measured in the
second spatial direction (46).

Application nozzle according to claim 12, character-
ized in that the thickness of the exit gap is maximally
twice as great as the thickness of the second section
(50), measured in the second spatial direction (46),
and preferably approximately the same size.

Application nozzle according to claim 6 and accord-
ing to one of claims 9 to 13, characterized in that
the second section (50) is delimited by the steps (60)
on sides that lie opposite one another.

Method for the production of nozzle plates (54) for
an application nozzle (10) according to claim 14,
wherein a cut-out (56) for forming the first section
(48) of the application channel (14) is cut out of a
hard-metal plate by means of erosion or cutting, and
wherein the delimitation surface (64) and the second
contact surface (66) are produced by means of grind-
ing along an edge (58) that delimits the step (60).
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Revendications

Buse d’application permettant d’appliquer un maté-
riau visqueux sur des piéces, comportant un corps
de buse (12) a travers lequel s’étend un canal d’ap-
plication (14) a partir d’'une entrée de matériau (16)
jusqu’a une sortie de matériau (18), le corps de buse
(12) présentant, dans une premiére direction spatia-
le (44), une largeur (b) qui est supérieure a une
épaisseur (d) mesurée dans une seconde direction
spatiale (46) s’étendant perpendiculairement a la
premiere direction spatiale (44), et le canal d’appli-
cation (14) s’élargissant vers la sortie de matériau
(18) dans la premiere direction spatiale (44), et com-
portant un porte-buse (20) qui présente un corps de
base (22) et deux platines de serrage (30), un canal
d’alimentation (24) pourle matériau visqueux s’éten-
dant a travers le corps de base (22), lequel canal
d’alimentation débouche dans I'entrée de matériau
(16) au niveau d’un orifice d’alimentation (26), les
platines de serrage (30), en appui contre des surfa-
ces latérales (34) du corps de buses (12) opposées
'une a l'autre, fixent de maniére amovible le corps
de buse (12) sur le corps de base (22), et les deux
platines de serrage (30) étant réalisées en tant que
piéces structurales distinctes et étant fixées de ma-
niere amovible sur le corps de base (22) et sur le
corps de buse (12), caractérisée en ce que les sur-
faces latérales (34) du corps de buse (12) sont incli-
nées en direction I'une de l'autre suivant un angle
aigu, a partir du corps de base (22), de préférence
suivant un angle de 30° au maximum, et notamment
de 10° au maximum, et en ce que des surfaces de
serrage (32), en appui contre les surfaces latérales
(34), des platines de serrage (30) sontinclinées 'une
vers l'autre suivant le méme angle a partir du corps
de base (22).

Buse d’application selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les surfaces latérales (34) s’éten-
dent, a chaque fois, jusqu’a une région d’extrémité
(52) présentant la sortie de matériau (18), faisant
saillie a partir d'un espace intermédiaire (36) entre
les deux platines de serrage (30), région d’extrémité
au niveau de laquelle I'épaisseur du corps de buse
(12) augmente.

Buse d’application selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que les platines de serrage (30)
s’appuient respectivement a plat, par une surface de
serrage (32), contre 'une des surfaces latérales (34)
du corps de buse (12).

Buse d’application selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les platines
de serrage (30) présentent respectivement une rai-
nure (38) dans laquelle une partie (40) du corps de
base (22) est logée.
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Buse d’application selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le corps de
buse (12) est fabriqué a partir de métal dur.

Buse d’application selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le corps de
buse (12) présente deux plaques de buse (54) en
appui a plat 'une contre l'autre, entres lesquelles se
trouve au moins un trongon (50) du canal d’applica-
tion (14), eten ce que chacune des plaques de buse
(54) présente, du coté tourné vers l'autre plaque de
buse (54), une surface de délimitation (64) délimitant
au moins dans certaines zones le canal d’application
(14), un épaulement (60) saillant a partirde la surface
de délimitation (64) et comportant une premiere sur-
face d’appui (62) en appui contre I'autre plaque de
buse (54) et parallele a la surface de délimitation
(64), et une seconde surface d’appui (66) se raccor-
dant de maniere plane a la surface de délimitation
(64), et contre laquelle s’appuie la premiére surface
d’appui (62) de l'autre plaque de buse (54) .

Buse d’application selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que les plaques de buse (54) sont de
structures identiques.

Buse d’application selon I'une des revendications 6
ou 7, caractérisée en ce que la seconde direction
spatiale (46) s’étend transversalement et de préfé-
rence perpendiculairement aux surfaces d’appui
(62, 66).

Buse d’application selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le canal d’ap-
plication (14) présente un premier trongcon (48)
s’étendant a partir de I'entrée de matériau (16) et
délimité, sur deux cotés, par les platines de serrage
(30), et un second trongon (50) s’étendant jusqu’a
la sortie de matériau (18) et entouré de toutes parts
par le corps de buse (12).

Buse d’application selon la revendication 9, carac-
térisée en ce que le premier trongon (48) s’élargit
vers le second trongon (50), dans la premiere direc-
tion spatiale (44), a partir de I'’entrée de matériau
(16).

Buse d’application selon la revendication 9 ou 10,
caractérisée en ce que le premier trongon (48) et
un trongon d’extrémité du canal d’alimentation (24),
lequel trongon d’extrémité débouche dans le premier
trongon (48) au niveau de I'entrée de matériau (16),
sont au moins partiellement revétus au moyen d’'un
élément d’étanchéité (70) en appui contre le corps
de base (22) et contre les platines de serrage (30),
lequel élément d’étanchéité est fabriqué d’'un seul
tenant en une matiére thermoplastique, de préféren-
ce en du polyoxyméthyléne (POM) ou en du polyté-
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trafluoroéthyléne (PTFE).

Buse d’application selon la revendication 11, carac-
térisée en ce que 'élément d’étanchéité présente
un interstice de sortie (72) débouchant dans le se-
condtrongon (50), interstice dontlalargeur, mesurée
danslapremiére direction spatiale (44), estplusieurs
fois supérieure a son épaisseur mesurée dans la se-
conde direction spatiale (46).

Buse d’application selon la revendication 12, carac-
térisée en ce que I'épaisseur de l'interstice de sortie
représente, au maximum, le double de I'épaisseur
du second trongon (50) mesurée dans la seconde
direction spatiale (46) et est de préférence approxi-
mativement de méme taille.

Buse d’application selon la revendication 6 et selon
I'une des revendications 9 a 13, caractérisée en ce
que le second trongon (50) est délimité par les épau-
lements (60) sur des cb6tés opposés 'un a l'autre.

Procédé de fabrication de plaques de buse (54) des-
tinées a une buse d’application (10) selon la reven-
dication 14, un flan (56) étant découpé a partir d’'une
plaque de métal dur, respectivement par érosion ou
par sectionnement, pour former le premier trongon
(48) du canal d’application (14) et la surface de dé-
limitation (64) et la seconde surface d’appui (66)
étant produites par meulage le long d’une aréte (58)
délimitant I'épaulement (60).
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