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(57) Abstract: The invention relates to a device (10) for spraying an application material with ditferent jet profiles, comprising: an
application head (12) having a spraying nozzle (14) for spraying the application material as a jet having a first jet profile (S1); and a
shaping element (18A, 18B), which can be moved between a first position, in which the shaping element allows the jet of application
material having the first jet profile (S1) to pass, and a second position, in which the shaping element shapes the jet profile into a second
jet profile (S2) different from the first jet profile (S1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Spriihen eines Auftragungsmaterials mit unterschiedlichen
Strahlprotilen, umfassend: einen Auftragungskopf (12) mit einer Sprithdiise (14) zum Spriihen des Auftragungsmaterials als Strahl mit
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einem ersten Strahlprofil (S1); und ein Umformungselement (18A, 18B), das zwischen einer ersten Position, in der es den Strahl von
Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil (S1) passieren ldsst, und einer zweiten Position verlagerbar ist, in der es das Strahlprofil
in ein zweites Strahlprofil (S2) umformt, das von dem ersten Strahlprofil (S1) verschieden ist.
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Vorrichtung zum Spriithen eines Auftragungsmaterials mit unterschiedlichen

Strahlprofilen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Spriihen eines Auftragungsmaterials
mit unterschiedlichen Strahlprofilen.

In verschiedenen technischen Bereichen hat das Spriihen von Auftragungsmaterialien,
insbesondere Flissigkeiten, eine groBe Bedeutung. Beim Lackieren wird der Lack haufig mit
luftunterstiitzten Spriihpistolen ausgetragen, bei anderen Anwendungen soll auf Luft
verzichtet werden, um Spriihnebel zu reduzieren. Es gibt verschiedenartige Ausbildung von
Sprihstrahlen. Diese reichen von Voll- und Hohlkegeln Uber Flachstrahlen bis hin zu
Profilablagen, z.B. Rechteckprofilen. Im Bereich der Verarbeitung von Reaktivkomponenten,
z.B. bei der Herstellung von Sandwichbauteilen, werden Verfahren eingesetzt, bei denen auf
von Glasfasermatten ummantelte Papierwaben gespriiht wird, um leichte und biegesteife
Bauteile wie Kofferraumladebdden oder Hutablagen zu fertigen. Dabei dringt das
aufgetragene Material, z.B. PU-Hartschaum, wéhrend des Spriihvorgangs in eine Glasmatte
ein. Im nachfolgenden Prozessschritt wird die Wabe endkonturnah verpresst, wobei das
gesprihte System leicht aufschdumt, die Glasfasern durchdringt und sich mit der Wabe
stoffschliissig verbindet. Zum Einsatz kommen hier meist luftunterstiitze Spriihdisen, die
einen Vollkegel ausbilden, aber auch ,luftfreie" Flachstrahldisen, die ein linienférmiges oder
leicht elliptisches Spriihbild ergeben. Mit diesen ist es méglich, verhalinismaBig breite
Sprihbahnen darzustellen, z.B. bis zu 1000mm breit, wohingegen Kegelablagen meist
schmaler sind, typischerweise 10mm-500mm.

Die Kombination von zwei Spriihdiisen, die ein groBflachiges Ablegen kombiniert mit einer
relativ schmalen Ablage erlauben, bietet Vorteile im Produktionsprozess. Diese sind neben
der Takizeit zur Fertigung des Bauteils z.B. die vereinfachte Programmierung eines
mdglichen Handlingroboters firr die Sprihvorrichtung sowie die Mdglichkeit des zusétzlichen,
punktuellen Sprihauftrags. Diese Kombination konnte bisher nur durch den Einsatz

mehrerer Sprihvorrichtungen mit jeweils einer eigenen Spriihdiise umgesetzt werden.

Die DE 10130499 A1 beschreibt eine Vorrichtung zum Spriihen eines Auftragungsmaterials
mit unterschiedlichen Strahlprofilen, bei der ein Revolvermagazin mit unterschiedlichen
Sprihdisen bestiickt und drehbar vor einem Auslass eines Auftragungskopfs angebracht ist.
Da der Auslass des Auftragungskopfs alleine dem austretenden Strahl von
Auftragungsmaterial kein definiertes Strahlprofil verleiht, muss stets eine der Spriihdise des
Revolvermagazins vor dem Auslass positioniert sein. Die Abdichtung zwischen dem
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Auftragungskopf und dem Revolvermagazin ist daher stindig dem Strahl von
Auftragungsmaterial ausgesetzt. Dies bewirkt, dass die Abdichtung im Verlauf der Zeit in
ihrer Funktionsfahigkeit nachlasst, da Auftragungsmaterial zwischen den Planflachen
ausharten und somit bei der Drehbewegung des Revolvermagazins Reibkérper ausbilden
kann, die die Dichtungen zwischen dem Revolvermagazin und dem Auftragungskopf
zerstéren. Ein Austausch dieser Dichtungen erfordert einen Ausbau des Revolvermagazins,
was mit einem erheblichen mechanischen Aufwand einhergeht und zudem eine

voriibergehende Stilllegung der Vorrichtung erfordert.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zum Spriihen eines
Auftragungsmaterials mit unterschiedlichen Strahlprofilen bereitzustellen, die die
Abdichtungsprobleme des Stands der Technik weitgehend vermeidet.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Sprilhen eines
Auftragungsmaterials mit unterschiedlichen Strahlprofilen geldst, umfassend:

einen Auftragungskopf mit einer Spriihdiise zum Sprilhen des Auftragungsmaterials als
Strahl mit einem ersten Strahlprofil; und

ein Umformungselement, das zwischen einer ersten Position, in der es den Strahl von
Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil passieren lasst, und einer zweiten Position
verlagerbar ist, in der es das Strahlprofil in ein zweites Strahlprofil umformt, das von dem
ersten Strahlprofil verschieden ist.

Anders als im Stand der Technik umfasst der Auftragungskopf somit eine eigene Spriihdiise,
die zum Beispiel integral am Auslass des Auftragungskopfs eingebaut sein kann. In diesem
Bereich sind somit keine Abdichtungen erforderlich, die durch Reibkérper aus ausgehartetem
Auftragungsmaterial zerstért werden kénnten. Die erfindungsgemé&Be Sprihvorrichtung kann
daher langere Zeit mit der in den Auftragungskopf eingebauten eigenen Spriihdiise betrieben
werden. Das Umformungselement befindet sich wahrenddessen in der ersten Position, in der
es den Strahl von Auftragungsmaterial passieren lasst. In diesem Zustand sind im
Wesentlichen keine Abdichtungen der erfindungsgemaBen Sprihvorrichtung dem Strahl von
Auftragungsmaterial ausgesetzt.

Erst wenn ein anderes Strahlprofil gewiinscht wird, wird das Umformungselement in die
zweite Position verlagert, in der es das Strahlprofil in ein zweites Strahlprofil umformt, das
von dem ersten Strahlprofil verschieden ist. Sobald der Auftragungsprozess mit dem zweiten
Strahlprofil beendet ist, kann das Umformungselement wieder in die erste Position zuriick

verlagert werden, um eine erneute Auftragung mit dem ersten Strahlprofil vorzunehmen. In
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dieser ersten Position kann das Umformungselement gereinigt werden, ohne dass der
Betrieb der erfindungsgemaBen Vorrichtung unterbrochen werden muss.

ZweckmaBigerweise ist vorgesehen, dass das Umformungselement einen durchgehenden
Kanal mit einer Eintrittséffnung und einer Austrittséffnung aufweist und in der zweiten
Position derart relativ zur Spriihdiise positioniert ist, dass die Spriihdiise oder der Strahl mit
dem ersten Strahlprofil in die Eintrittséffnung eintritt und der Strahl mit dem zweiten
Strahlprofil aus der Austrittséffnung austritt.

Hierbei kann das erste Strahlprofil z. B. ein Flachstrahlprofil sein, und das zweite Strahlprofil
kann ein Rundstrahlprofil, Kegelstrahlprofil, Vollkegelstrahlprofil oder Hohlkegelstrahlprofil
sein. Es sind aber auch andere Kombinationen von erstem und zweitem Strahlprofil méglich.
Ferner kénnen das erste und das zweite Strahlprofil zum gleichen Profiltyp gehdren, sich
jedoch in ihren Abmessungen unterscheiden. Als Beispiel hierfir sei eine Umformung
zwischen Flachstrahlprofilen unterschiedlicher Lange und/oder Breite sowie zwischen
Vollkegel- oder Hohlkegelstrahlprofilen unterschiedlichen Durchmessers durch ein

erfindungsgeméBes Umformungselement genannt.

Der in der Praxis hdufig benétigte Fall eines Flachstrahlprofils als erstes Profil und eines
Vollkegelstrahlprofils als zweites Profil lasst sich z. B. durch ein Umformungselement
erzielen, bei dem der Kanal einen in Ausbreitungsrichtung des Strahls verlaufenden
zylindrischen Abschnitt umfasst, gefolgt von einem konisch auf die Austrittséffnung
zulaufenden Abschnitt. Der in Ausbreitungsrichtung des Strahls vordere zylindrische
Abschnitt kann in der zweiten Position Uber der Spriihdiise des Auftragungskopfs platziert
sein, um ein seitliches Austreten von Auftragungsmaterial zu vermeiden. Der konisch auf die
Austrittséffnung zulaufende Abschnitt bewirkt dann im Wesentlichen die Umformung des
Strahls vom ersten Strahlprofil in das zweite Strahlprofil, das gegebenenfalls in einem sich
stromabwarts anschlieBenden weiteren und dinneren zylindrischen Abschnitt des Kanals

optimiert wird.

Um eine luftunterstitzte Zerstdubung des Auftragungsmaterials zu ermdglichen, kann das
Umformungselement in einer bevorzugten Weiterbildung einen Anschluss zur Verbindung
mit einer Druckluftquelle derart aufweisen, dass Druckluft zum Zerstauben in den Strahl des
Auftragungsmaterials eingeblasen werden kann.

Dieses Einblasen von Druckluft in den Strahl kann grundsatzlich an einer oder mehreren
unterschiedlichen Stellen des Ausbreitungswegs des Auftragungsmaterials im Bereich des

Umformungselements erfolgen, z. B. kurz vor Erreichen der Eintrittséffnung oder kurz nach
3
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Verlassen des Umformungselements an der Austritts6ffnung. Vorzugsweise ist jedoch bei
einem Umformungselement mit dem oben genannten Kanal vorgesehen, dass das
Umformungselement eine in einer Wand des Kanals vorgesehene Zerstauberdiise zum
Einblasen der Druckluft zwischen der Eintritts6ffnung und der Austrittséffnung aufweist. Denn
in diesem Fall kann die Luftzufuhr nicht nur zum Zerstauben des Auftragungmaterials,
sondern auch zum Reinigen sowohl des Umformungselements selbst als auch der
Sprihdiise des Auftragungskopfs eingesetzt werden. Hierzu wird zunachst das
Umformungselement in die zweite Position gebracht, z.B. auf der Spriihdlise platziert, dann
wird bei ausgeschalteter Zufuhr von Auftragungsmaterial Druckluft eingeblasen. Anhaftungen
von Auftragungsmaterial in der Umgebung der Zerstauberdiise werden dann von der
Druckluft mitgerissen und somit entfernt. Diese Reinigungsméglichkeit durch das mit
Druckluft versorgte Umformungselement ist besonders vorteilhaft bei Vorrichtungen, mit
denen hochreaktive Auftragungsmaterialien verspriiht werden, die Ublicherweise nur mit
Lésungsmittel aus den Strdmungskandlen zu spilen sind. Falls keine Ldsungsmittel
eingesetzt werden dirfen, kann es zu Verkleben und Verstopfen dieser Kandle kommen. Die
beschriebene Ausfihrungsform der erfindungsgeméaBen Vorrichtung vermeidet derartige
Probleme.

Die erfindungsgeméBe Verlagerung des Umformungselements zwischen der ersten Position,
in der es den Strahl von Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil passieren Iasst, und
der zweiten Position, in der es das Strahlprofil in ein zweites Strahlprofil umformt, das von
dem ersten Strahlprofil verschieden ist, kann je nach Gestalt des Umformungselements auf
unterschiedliche Art und Weise bewerkstelligt werden. In einer einfachen Ausfihrungsform
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Umformungselement einteilig ausgebildet und dazu
ausgelegt ist, bei seiner Verlagerung von der ersten in die zweite Position mittels einer
Schiebe-, Schwenk- und/oder Hubbewegung lber der Sprihdise des Auftragungskopfs

positioniert zu werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung hingegen ist das Umformungselement
mehrteilig ausgebildet, wobei die Teile des Umformungselements in der ersten Position
voneinander beabstandet und in der zweiten Position einander angendhert sind,
insbesondere in Kontakt miteinander sind. So kann das Umformungselement insbesondere
zwei im Wesentlichen symmetrische Hélften umfassen, die einander in der ersten Position
derart gegeniberliegen, dass der Strahl von Auftragungsmaterial aus der Spriihdise des
Auftragungskopfs zwischen ihnen hindurch gespriiht werden kann, im Wesentlichen ohne in
Kontakt mit einer der Halften zu gelangen. In der zweiten Position hingegen sind die beiden
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Teile einander derart angenédhert, dass sie zusammen z. B. den oben genannten Kanal mit

einer Eintritts- und einer Austrittséffnung definieren.

Um die Bewegung der Teile des Umformungselements aufeinander zu bzw. voneinander
weg zu ermdglichen, ist zweckmaBigerweise vorgesehen, dass die Teile des
Umformungselements zu einer Linearbewegung zwischen der ersten Position und der
zweiten Position ausgelegt sind, insbesondere durch elektrische, pneumatische und/oder
hydraulische Antriebsvorrichtungen.

Grundsatzlich ist es geman der Erfindung vorgesehen, dass das Umformungselement in der
zweiten Position das erste Strahlprofil des aus der Spriihdiise des Auftragungskopfs
austretenden Strahls in ein zweites Strahlprofil umformt, das von dem ersten Strahlprofil
verschieden ist. Hierzu kann das Umformungselement in der zweiten Position in
Ausbreitungsrichtung des Strahls von der Spriihdiise beabstandet angeordnet sein, so dass
das Auftragungsmaterial nach Austritt aus der Spriihdiise erst nach einer gewissen
Flugstrecke auf das Umformungselement trifft, z. B. in die Eintrittséffnung des Kanals eintritt.
ZweckmaBigerweise ist jedoch vorgesehen, dass die Teile des Umformungselements die
Sprihdise des Auftragungskopfs in der zweiten Position umschlieBen. Auf diese Weise lasst
sich die Dichtigkeit der erfindungsgeméaBen Spriihvorrichtung erhéhen und das Eindringen

von Fremdkdrpern vermeiden.

In einer vorteilhaften Weiterbildung umfasst die erfindungsgemafRe Vorrichtung ferner eine
Schutzvorrichtung zum Schiitzen der Teile des Umformungselements in der ersten Position
vor dem aus der Spriihdise des Auftragungskopfs verspriihten Strahl von
Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil. Hierdurch lassen sich insbesondere die
Dichtflachen der Teile des Umformungselements vor Verschmutzung und somit méglicher
Unwirksamkeit der Abdichtung schitzen.

Eine derartige Schutzvorrichtung kann z. B. einen Schutzvorhang umfassen, der zwischen
den Teilen des Umformungselements in der ersten Position und dem Strahl von
Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil angeordnet ist.

Zusatzlich oder alternativ kann die erfindungsgeméBe Vorrichtung ferner eine
Reinigungsvorrichtung, insbesondere Birste, zum Reinigen von Dichtflachen der Teile des

Umformungselements umfassen.
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Fir Anwendungen, bei denen eine Umformung des Strahls mit dem ersten Strahlprofil nicht
nur in ein einziges anderes Strahlprofil benétigt wird, kann die erfindungsgemaBie
Vorrichtung zwei oder mehr Umformungselemente umfassen. Somit lasst sich z. B. ein
Strahl mit einem Flachstrahlprofil mit Hilfe eines ersten Umformungselements in einen
Vollkegelstrahl umwandeln, mit Hilfe eines zweiten Umformungselements in einen

Hohlkegelstrahl etc.

Aus Platzgriinden besonders bevorzugt ist hierbei eine Ausgestaltung, bei der die
erfindungsgeméaBe Vorrichtung zwei Umformungselemente mit jeweils zwei im Wesentlichen
symmetrischen Halften umfasst, wobei die Verlagerungsrichtung der Hélften des einen der
zwei Umformungselemente im Wesentlichen orthogonal ist zur Verlagerungsrichtung der

Halften des anderen der zwei Umformungselemente.

Ausfihrungsformen der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren als nicht
einschrénkende Beispiele erldutert werden. Hierin zeigt:

Fig.1 eine  schematische Seitenansicht einer ersten  Ausfihrungsform  der
erfindungsgemafen Vorrichtung in der ersten Position;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Ausfiihrungsform von Fig. 1 in der zweiten
Position;

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer zweiten  AusfUhrungsform  der
erfindungsgeméien Vorrichtung in der ersten Position; und

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der Ausfiihrungsform von Fig. 3 in der zweiten
Position.

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer ersten Ausfliihrungsform einer
erfindungsgemafen Vorrichtung 10 in der ersten Position. Die Vorrichtung 10 umfasst einen
Auftragungskopf 12 mit einer Spriihdiise 14, die aus einer AuBenwand 16 der Vorrichtung 10
vorsteht und zum Sprithen eines Auftragungsmaterials als Strahl mit einem ersten

Strahlprofil S1 ausgelegt ist.

Bei dieser in den Figuren rein beispielhaft dargestellten Ausflihrungsform ist die Spriihdiise
14 eine Flachstrahldiise. Der von der Spriihdise 14 versprilhte Strahl von
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Auftragungsmaterial besitzt somit ein im Wesentlichen linienférmiges Profil S1, wie in Fig. 1
am unteren Ende des Strahls schematisch angedeutet ist.

Die erfindungsgemafBe Vorrichtung 10 umfasst ferner ein Umformungselement, das in der
gezeigten ersten Ausfihrungsform aus zwei im Wesentlichen symmetrischen Haélften 18A,
18B gebildet ist. In Fig. 1 befinden sich diese beiden Teile 18A, 18B in ihrer voneinander
beabstandeten ersten Position, in der sie den Strahl mit dem Flachstrahlprofil S1 weitgehend
ohne jegliche Beeinflussung zwischen sich passieren lassen.

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaBe Vorrichtung 10 der ersten Ausfiihrungsform in ihrer
zweiten Position. Die beiden im Wesentlichen symmetrischen Halften 18A, 18B sind hierbei
mit Hilfe zugeordneter Antriebsvorrichtungen 20A, 20B derart aufeinander zu bewegt und in
Kontakt miteinander gebracht worden, dass sie die Sprihdise 14 des Auftragungskopf 12
umschlieBen. Die Antriebsvorrichtungen 20A, 20B kénnen z. B. elektrisch, pneumatisch
und/oder hydraulisch arbeiten.

In dieser zweiten Position des Umformungselements 18A, 18B und somit der
erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 in der ersten Ausfiihrungsform ragt die Spriihdiise 14 in
eine Eintrittséffnung 22 des Umformungselements 18A, 18B hinein und spriht den Strahl
von Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofii S1 in einen Kanal 24 des
Umformungselements 18A, 18B, der von der in den Figuren oberen Eintrittséffnung 22 zu
einer unteren Austrittséffnung 26 fihrt.

In Ausbreitungsrichtung des Strahls betrachtet umfasst der Kanal 24 zunachst einen
zylindrischen Abschnitt 24a, auf den ein konisch auf die Austritts6ffnung 26 zulaufender
Abschnitt 24b folgt. Durch diese Abfolge von Kanalabschnitten 24a, 24b I&sst sich das
Flachstrahlprofil S1 des aus der Spriihdiise 14 austretenden Strahls von Auftragungsmaterial
in ein Vollkegelstrahlprofii S2 umformen, das in der in den Figuren dargestellten
Ausfihrungsform durch einen anschlieBenden stromabwaértigen Kanalabschnitt 24c mit
kleinerem Durchmesser als der stromaufwartige Kanalabschnitt 24a weiter optimiert ist. In
Fig. 2 ist das Vollkegelstrahlprofil S2 unter dem Umformungselement 18A, 18B schematisch

angedeutet.

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist der obere Kanalabschnitt 24a in den Figuren deutlich
breiter als der Strahl an dieser Stelle eingezeichnet. Die Wirkung des Umformungselements
18A, 18B basiert aber selbstverstandlich auf einer Wechselwirkung des Strahls mit allen
Kanalabschnitten 24a, 24b und 24c.
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Die Kanalabschnitte 24a, 24b und 24c resultieren in der zweiten Position aus
entsprechenden, z.B. durch Frésen oder Drehen hergestellten Vertiefungen 24aA, 24aB,
24bA, 24bB und 24cA, 24cB an den Oberflaichen der Halften 18A, 18B des
Umformungselements, die in der ersten Position der Fig. 1 separat zu erkennen sind.

In der gezeigten ersten Ausfihrungsform ist jede der Haélften 18A und 18B des
Umformungselements mit einem Anschluss 28A bzw. 28B versehen, an den ein
Druckluftschlauch 30A bzw. 30B zur Verbindung mit einer nicht gezeigten Druckluftquelle
angeschlossen ist. Die von der Druckluftquelle durch die Druckluftschlauche 30A bzw. 30B
zugefuhrte Druckluft gelangt Uber die Anschlisse 28A bzw. 28B in jeweilige
Druckluftbohrungen 32A bzw. 32B, die an den konisch gebildeten Vertiefungen 24bA bzw.
24bB minden. In der zweiten Position des Umformungselements 18A, 18B lasst sich somit
Druckluft in den konisch zulaufenden Kanalabschnitt 24b zum Zerstauben des Strahls von

Auftragungsmaterial einblasen.

Bei ausgeschalteter Spriihdise 14, d.h. ohne Zufuhr von Auftragungsmaterial durch den
Auftragungskopf 12, lasst sich hierdurch zudem eine Druckluftreinigung der
erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 im Bereich der Sprihdise 14 und des
Umformungselements 18A, 18B durchfihren.

In der in Fig. 1 gezeigten ersten Position kénnen die Teile des Umformungselements 18A,
18B erforderlichenfalls mechanisch von Anhaftungen von Auftragungsmaterial gereinigt
werden, z.B. mit Birsten, ohne hierzu den Betrieb der erfindungsgemaBen Vorrichtung 10
anhalten zu missen. Vielmehr kann die Vorrichtung 10 wahrenddessen weiterbetrieben
werden und einen Flachstrahl S1 verspriihen. Die mechanische Reinigung ist dadurch
erleichtert, dass alle Teile des Umformungselements 18A, 18B, die in der zweiten Position
dem Strahl ausgesetzt sind, in der ersten Position freiliegen und somit von auf3en leicht
zuganglich sind.

Diese Vorteile lassen sich auch mit der in den Figuren 3 und 4 gezeigten zweiten
Ausfuhrungsform der Erfindung erzielen. Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht in der
ersten Position, und Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht in der zweiten Position.

Im Gegensatz zur ersten Ausfiihrungsform ist bei der zweiten Ausflihrungsform das
Umformungselement 18 der erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 einteilig ausgebildet und

dazu ausgelegt, bei seiner Verlagerung von der ersten in die zweite Position mittels einer

8
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Schiebe- und Hubbewegung Uber der Spriihdiise 14 des Auftragungskopfs 12 positioniert zu
werden. Hierzu wird das Umformungselement 18 von einer einzigen Antriebsvorrichtung 20
gehalten und bewegt. Ausgehend von der in Fig. 3 gezeigten ersten Position, in der die
Sprihdiise 14 ohne Beeinflussung durch das Umformungselement 18 z. B. einen Flachstrahl
S1 verspriht, schiebt die Antriebsvorrichtung 20 das Umformungselement 18 zun&chst im
Wesentlichen geradlinig, in den Figuren nach links, unter die Sprihdise 14, wenn das
Strahlprofil geéndert werden soll. Mit einer abschlieBenden kleinen Hubbewegung nach oben
wird das Umformungselement 18 (ber der Spriihdiise 14 positioniert und formt den
austretenden Strahl von Auftragungsmaterial dann in seinem inneren Kanal 24, der
wiederum Abschnitte 24a, 24b und 24c vergleichbar der ersten Ausfiihrungsform umfasst, in
ein zweites Strahlprofil S2 um. In Fig. 4 ist dieses zweite Strahlprofil S2 rein beispielhaft
wieder als Vollkegelstrahlprofil dargestellt.

Weitere Merkmale der zweiten Ausfiihrungsform entsprechen der ersten Ausfihrungsform
und werden nicht gesondert erlautert. Insbesondere kann auch bei einer Vorrichtung geman
der zweiten Ausfihrungsform das Umformungselement 18 mit Hilfe eines oder mehrerer
Druckluftschlauche an eine Druckluftquelle angeschlossen werden, um Auftragungsmaterial
zu zerstduben und/oder eine Druckluftreinigung des Umformungselements 18 vornehmen zu

kénnen.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung 10 ermdéglicht in allen Ausfihrungsformen ein schnelles
Umschalten  zwischen  Sprihstrahlausbildungen, ohne  bspw. zwei separate
Spriheinrichtungen zu verwenden. Dabei wird gleichzeitig ein Reinigungseffekt der
umschlossenen Dlsen erreicht. Es kénnen somit Zykluszeiten beim Herstellen von bspw.
Verbundbauteilen aus Polyurethan, Glasfasern und Wabenkernen reduziert werden. Die
Konstruktion ist mit geringem Aufwand an bestehenden Fertigungsanlagen nachriistbar. Der
Verschlei3 kann durch geeignete Werkstoffauswahl und Kombinationen minimiert werden
und die Wartungszeiten durch modularen Aufbau vereinfacht und verkirzt werden.
Ausfallzeiten durch Verschmutzung werden durch den Nebeneffekt der Luftreinigung der
Oberflache der umschlossenen Disen reduziert.

In der vorstehend erlduterten ersten Ausfihrungsform umfasst das Umformungselement
zwei im Wesentlichen symmetrische Hélften. Die beiden Teile des Umformungselements
kénnen jedoch auch asymmetrisch geformt sein. Ferner kann ein mehrteiliges

Umformungselement auch mit drei oder mehr Teilen ausgebildet sein.



WO 2018/028913 PCT/EP2017/067397

Ferner umschlieBen in der vorstehend erlauterten ersten Ausfihrungsform die beiden im
Wesentlichen symmetrischen Halften 18A, 18B des Umformungselements in der zweiten
Position den Sprihkopf 14 vollstdndig, so dass dieser in Fig. 2 erheblich in die
Eintrittsdffnung 22 hineinragt. Fir die Funktion der erfindungsgeméaBen Vorrichtung ist es
jedoch ausreichend, dass der Strahl mit dem ersten Strahlprofil S1 in die Eintrittséffnung 22
eintreten kann. Dies lasst sich auch durch eine Positionierung des Umformungselements
18A, 18B angrenzend an die Sprihdiise 14, vergleichbar der Darstellung in der zweiten
Ausfihrungsform gemafB Fig. 4, oder sogar mit einem geringflgigen Abstand vor der
Sprihdise 14 erreichen.

In beiden gezeigten Ausfihrungsformen werden die Hélften 18A, 18B des
Umformungselements bzw. das einteilige Umformungselement 18 im Wesentlichen frei von
den Antriebsvorrichtungen 20A, 20B bzw. 20 gehalten. Je nach GréBe, Gewicht und
erforderlicher  Positionierungsgenauigkeit  kénnen die Haélften 18A, 18B des
Umformungselements bzw. das einteilige Umformungselement 18 jedoch auch an der
AuBenwand 16 geflihrt sein, bspw. mittels dort vorgesehener Schienen.

Ferner minden die Druckluftbohrungen 32A bzw. 32B in der gezeigten ersten
Ausfiihrungsform an den konisch gebildeten Vertiefungen 24bA bzw. 24bB. Sie kdénnen
jedoch auch weiter stromaufwarts oder stromabwarts in den Kanal 24 des
Umformungselements minden, um sowohl eine Zerstdubungs- als auch eine
Reinigungswirkung zu erzielen. Grundsatzlich ist es aber auch vorstellbar, die
Druckluftbohrungen 32A bzw. 32B an der Oberseite oder Unterseite des
Umformungselements miinden zu lassen, derart, dass der Strahl von Auftragungsmaterial
vor dem Erreichen der Eintrittséffnung 14 bzw. nach dem Verlassen der Austrittséffnung 26

zerstiubt wird.

10
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Anspriche

1. Vorrichtung (10) zum Sprihen eines Auftragungsmaterials mit unterschiedlichen
Strahlprofilen, umfassend:

einen Auftragungskopf (12) mit einer Spriihdiise (14) zum Spriihen des Auftragungsmaterials
als Strahl mit einem ersten Strahlprofil (S1); und

ein Umformungselement (18A, 18B; 18), das zwischen einer ersten Position, in der es den
Strahl von Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil (S1) passieren l&sst, und einer
zweiten Position verlagerbar ist, in der es das Strahlprofil in ein zweites Strahlprofil (S2)
umformt, das von dem ersten Strahlprofil (S1) verschieden ist.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, wobei das Umformungselement (18A, 18B; 18) einen
durchgehenden Kanal (24) mit einer Eintrittséffnung (22) und einer Austrittséffnung (26)
aufweist und in der zweiten Position derart relativ zur Spriihdiise (14) positioniert ist, dass
die Sprihdise (14) oder der Strahl mit dem ersten Strahlprofil (S1) in die Eintritts6ffnung (22)
eintritt und der Strahl mit dem zweiten Strahlprofil (S2) aus der Austrittséffnung (26) austritt.

3. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, wobei das erste Strahlprofil (S1) ein
Flachstrahlprofil ist, und das zweite Strahlprofil (52) ein Vollkegelstrahlprofil ist.

4. Vorrichtung (10) nach Anspruch 3, wobei der Kanal (24) einen in Ausbreitungsrichtung des
Strahls verlaufenden zylindrischen Abschnitt (24a) umfasst, gefolgt von einem konisch auf
die Austrittséffnung (26) zulaufenden Abschnitt (24b).

5. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das
Umformungselement (18A, 18B; 18) einen Anschluss (28A, 28B) zur Verbindung mit einer
Druckluftquelle derart aufweist, dass Druckluft zum Zerstduben in den Strahl des
Auftragungsmaterials eingeblasen werden kann.

6. Vorrichtung (10) nach Anspruch 5 in Kombination mit Anspruch 2, wobei das
Umformungselement (18A, 18B; 18) eine in einer Wand des Kanals (24) vorgesehene
Zerstéuberdiise zum Einblasen der Druckluft zwischen der Eintritts6ffnung (22) und der
Austrittséffnung (26) aufweist.

7. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das
Umformungselement (18) einteilig ausgebildet und dazu ausgelegt ist, bei seiner

11
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Verlagerung von der ersten in die zweite Position mittels einer Schiebe-, Schwenk- und/oder
Hubbewegung Uber der Sprihdiise (14) des Auftragungskopfs (12) positioniert zu werden.

8. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei das Umformungselement (18A,
18B) mehrteilig ausgebildet ist, wobei die Teile des Umformungselements (18A, 18B) in der
ersten Position voneinander beabstandet und in der zweiten Position einander angenahert

sind, insbesondere in Kontakt miteinander sind.

9. Vorrichtung (10) nach Anspruch 8, wobei das Umformungselement (18A, 18B) zwei im
Wesentlichen symmetrische Halften umfasst, die einander in der ersten Position derart
gegeniliberliegen, dass der Strahl von Auftragungsmaterial aus der Spriihdiise (14) des
Auftragungskopfs (12) zwischen ihnen hindurch gespriht werden kann.

10. Vorrichtung (10) nach Anspruch 8 oder 9, wobei die Teile des Umformungselements
(18A, 18B) zu einer Linearbewegung zwischen der ersten Position und der zweiten Position
ausgelegt sind, insbesondere durch elektrische, pneumatische und/oder hydraulische
Antriebsvorrichtungen (20A, 20B).

11. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriche 8 bis 10, wobei die Teile des
Umformungselements (18A, 18B) die Spriihdiise (14) des Auftragungskopfs (12) in der

zweiten Position umschlieBBen.

12. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriche 8 bis 11, ferner umfassend eine
Schutzvorrichtung zum Schiitzen der Teile des Umformungselements (18A, 18B) in der
ersten Position vor dem aus der Sprihdiise (14) des Auftragungskopfs (12) verspriihten
Strahl von Auftragungsmaterial.

13. Vorrichtung (10) nach Anspruch 12, wobei die Schutzvorrichtung einen Schutzvorhang
umfasst, der zwischen den Teilen des Umformungselements (18A, 18B) in der ersten
Position und dem Strahl von Auftragungsmaterial mit dem ersten Strahlprofil (S1) angeordnet
ist.

14. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche, ferner umfassend eine

Reinigungsvorrichtung, insbesondere Blrste, zum Reinigen von Dichtflachen der Teile des
Umformungselements (18A, 18B).

12
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15. Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, umfassend zwei oder mehr

Umformungselemente (18A, 18B; 18).

16. Vorrichtung (10) nach Anspruch 15 in Verbindung mit Anspruch 9, die zwei
Umformungselemente (18A, 18B) umfasst, wobei die Verlagerungsrichtung der Halften des
einen der zwei Umformungselemente (18A, 18B) im Wesentlichen orthogonal ist zur
Verlagerungsrichtung der Hélften des anderen der zwei Umformungselemente (18A, 18B).

13
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