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DUSENANORDNUNG ZUM AUFTRAGEN VON FLUIDEN, VERWENDUNG DER

DUSENANORDNUNG SOWIE SYSTEM ZUM AUFTRAGEN VON FLUIDEN

(57)  Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung (1)
zum Auftragen von Fluiden (20) auf ein Substrat (21),
wobei die Disenanordnung (1) einen mit einem Monta-
gebereich eines Verteilers (30) verbindbaren Anschluss-
kérper (9) und eine mitdem Anschlusskorper (9) verbind-
bare Spriihdise (3) aufweist. Insbesondere ist vorgese-
hen, dass die Spriihduise (3) einen sich in Langsrichtung
(4) der Spruhdise (3) erstreckenden Diisenkorper (5)
mit einem sich koaxial zur Langsachse des Disenkor-
pers (5) erstreckenden ersten Fluidkanal (6) fir das auf
das Substrat (21) aufzutragende Fluid (20) aufweist, wo-
bei die Spriihdise (3) ferner ein Disengehause (7) auf-
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weist, in welchem der Dusenkoérper (5) aufgenommen
ist, wobei zwischen einer Mantelflache des Disenkor-
pers (5) und einer Innenflache des Disengehduses (7)
zweite Fluidkanale (10) fir Formungsluft ausgebildet
sind, wobei sich an einem endseitigen Diisenauslassbe-
reich (11) der Sprihduse (3) die zweiten Fluidkanale (10)
derart in Richtung einer Disenauslasséffnung des DU-
senkorpers (5) erstrecken, dass mit der von den zweiten
Fluidkanalen (10) am Dusenauslassbereich (11) abge-
gebenen Formungsluft eine spiralférmige Ablenkung des
von der Diisenauslasséffnung des Disenkorpers (5) ab-
gegebenen Fluids (20) bewirkt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft allgemein das Auftragen
von Fluiden, einschlieBlich thermoplastischen oder fase-
rigen Klebstoffen auf ein Substrat durch mindestens eine
Dusenanordnung, die auf einer Montageflache eines
Verteilers oder eines Verteilerkopfes vorzugsweise 16s-
bar befestigtist, wobei dieser Verteiler oder Verteilerkopf
in der Regel dazu dient, der mindestens einen Diisena-
nordnung das aufzutragende Fluid zuzufihren.

[0002] Der Zweck eines solchen Systems ist das Auf-
tragen von Fluiden auf zum Beispiel sich relativ zu der
mindestens einen Diisenanordnung bewegende Subst-
rate, und insbesondere das Auftragen von Klebstoffen in
Teilsprihmustern zum teilweise Bedecken eines Subst-
rats.

[0003] Die Druckschrift EP 0 872 580 A offenbart bei-
spielsweise eine Mehrzahl von Schmelzblas-Diisenan-
ordnungen oder Diisen, die Seite an Seite an einem oder
beiden Enden eines herkémmlichen Verteilers oder Ver-
teilerkopfes befestigbar sind, welcher flr eine dosierte
Zufuhrvon Klebstoff zu jeder Disenanordnung sorgt. Die
Dusenanordnungen umfassen jeweils eine Mehrzahl von
im Wesentlichen parallelen Plattenelementen, die eine
Reihe von klebstoffspendenden Offnungen an einer Aus-
trittsflache bilden. Die Reihe von Fluid-Austritts6ffnun-
gen jeder Diusenanordnung bildet einen Abschnitt einer
langeren Reihe, die durch die Mehrzahl von benachbar-
ten Disenanordnungen gebildet wird, welche entlang ei-
nem gemeinsamen Ende des Verteilerkopfes angeord-
net sind. Eine oder beide Seiten des Verteilers kdnnen
neben der Seite eines dhnlichen aufgebauten Verteiler-
kopfes befestigt sein, um noch langere Reihen von Fluid-
Austrittséffnungen zu bilden, wodurch ein modulares
Schmelzblas-Klebstoff-Spendersystem  bereitgestellt
wird, welches Substrat mit jeder dimensionalen Breite
aufnimmt.

[0004] In einigen klebstoffspendenden Anwendungen
wird der Klebstoff so aufgetragen, dass er die volle Breite
des Substrats bedeckt, und in anderen Anwendungen ist
es wiinschenswert, den Klebstoff nur auf ausgewahlten
Abschnitten oder Bereichen des Substrats aufzutragen
und andere Abschnitte oder Bereiche des Substrats frei
von Klebstoff zu halten. Dies gilt beispielsweise fir An-
wendungen, bei denen ein Umbugbereich eines Subst-
rats mit Klebstoff versehen werden muss.

[0005] Als Umbugen wird das Umlegen eines Materi-
als um eine Teilkante um 90 Grad bzw. 180 Grad be-
zeichnet. Der so gebildete Umbugbereich wird haufig
danndurch ein geeignetes Fligeverfahren, insbesondere
Kleben, auf einem Tragerteil befestigt.

[0006] Derartige Umbugverfahren werden insbeson-
dere in der Automobilindustrie fir Verkleidungsteile ein-
gesetzt. Die zunehmend komplizierten dreidimensiona-
len Geometrien der Verkleidungsteile stellt dabei eine
hohe Herausforderung an die anzuwendenden Flgever-
fahren dar. Insbesondere besteht ein Problem darin, in
Umbugbereichen mit Hilfe einer von einem Roboterarm
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gefuihrten Disenanordnung gleichmaRig und kontinuier-
lich ein entsprechendes Klebemuster aufzubringen.
[0007] FIG. 1 zeigtin einer schematischen und isome-
trischen Ansicht ein herkdmmliches System 50 zum Auf-
tragen von thermoplastischen Klebstoffen 20 auf ein
Substrat 21, welches entsprechende Umbugbereiche
aufweist.

[0008] Das System 50 gemaR FIG. 1 besteht im We-
sentlichen aus einem Verteilerkopf 30, welcher vorzugs-
weise mit einem (in FIG. 1 nicht gezeigten) Roboterarm
verbunden oder verbindbar ist, und welcher entlang einer
Bewegungsrichtung relativ zu dem Substrat 21 beweg-
bar ist. In einem Montagebereich des Verteilerkopfes 30
ist eine Diisenanordnung 101 vorzugsweise austausch-
bar mit dem Verteilerkopf 30 verbunden. Hierbei dient
der Verteilerkopf 30 dazu, der Diisenanordnung 101 den
zu versprihenden thermoplastischen Klebstoff 20 und
gegebenenfalls Formungsluft etc. in geeigneter Weise
zuzufihren.

[0009] Die bei dem herkdmmlichen System 50 zum
Auftragen von thermoplastischen Klebstoffen 20 auf ein
Substrat 21 zum Einsatz kommende Disenanordnung
101 weist einen Grundkorper 102 auf, welcher - in Drauf-
sicht gesehen - zumindest im Wesentlichen rechtwinklig
ausgefihrtist, und welcher mit dem Montagebereich des
Verteilerkopfes 30 verbunden ist.

[0010] Der Grundkoérper der Disenanordnung 101
weist eine stirnseitige Seitenflache auf, Gber welche mit
der Austrittsflache der Substrat 21 aufzutragende ther-
moplastische Klebstoff 20 abgegeben wird.

[0011] Hierzu ist - wie in FIG. 1 angedeutet - an der
stirnseitigen Seitenflache des Grundkérpers 102 der DU-
senanordnung 101 eine Austrittsdiise 105 ausgebildet,
wobei die Austritts6ffnung der Austrittsdiise 105 derart
ausgefihrt ist, dass eine von der Austritts6ffnung vorge-
gebene Hauptstromachse, entlang welcher sich der von
der Austrittsdiise abgegebene Klebstoffstrahl 20 bewegt,
mit der stirnseitigen Seitenflache des Grundkérpers 102
einen rechten Winkel (90 Grad) einschlief3t.

[0012] Bei dieser Konstruktion der Disenanordnung
101 besteht das grundsatzliche Problem darin, dass bei
einer Bewegung des Verteilerkopfes 30 relativ zu dem
Substrat 21 in Richtung der in FIG. 1 mit dem Pfeil an-
gedeuteten Bewegungsrichtung die Gefahr besteht,
dass aufgrund der komplexen dreidimensionalen Geo-
metrie des Substrats 21 der Verteilerkopf 30 entweder
in Kontakt mit dem Substrat 21 kommt oder bestimmte
Bereiche des Substrats 21, insbesondere Bereiche in ei-
nem Umbugbereich des Substrats 21, nicht mehr von
der Disenanordnung 101 erreicht werden kdnnen.
[0013] Auf Grundlage dieser Problemstellung liegt so-
mit der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Diisena-
nordnung zum Auftragen von Fluiden, insbesondere
thermoplastischen Klebstoffen, auf ein Substrat anzuge-
ben, wobei diese Diisenanordnung es gestattet, auch bei
komplizierten geometrischen Geometrien des Substrats
zielgerecht den thermoplastischen Klebstoff bzw. das
Fluid aufzutragen.
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[0014] Ferner soll ein entsprechend optimiertes Sys-
tem zum Auftragen von Fluiden, insbesondere thermo-
plastischen Klebstoffen, auf Substrate mit einer entspre-
chend komplexen Geometrie angegeben werden.
[0015] Im Hinblick auf die Disenanordnung wird die
der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe durch den Ge-
genstand des unabhangigen Patentanspruches 1 gelost,
wobei vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgema-
Ren Disenanordnung in den abhangigen Patentanspri-
chen 2 bis 13 angegeben sind.

[0016] Im Hinblick auf das System wird die der Erfin-
dung zugrundliegende Aufgabe durch den Gegenstand
des nebengeordneten Patentanspruches 15 geldst.
[0017] Dernebengeordnete Patentanspruch 14 betrifft
die Verwendung der erfindungsgemafen Disenanord-
nung zum Auftragen eines Fluids, insbesondere thermo-
plastischen Klebstoffes, auf einen Umbugbereich eines
Bauteils.

[0018] Demgemal betrifft die vorliegende Erfindung
insbesondere eine Disenanordnung zum Auftragen von
Fluiden, insbesondere thermoplastischen Klebstoffen,
auf ein Substrat, wobei die Diisenanordnung eine mit
einem Montagebereich eines Verteilers vorzugsweise
austauschbar verwendbare Spriihdlise aufweist.
[0019] Um zu erreichen, dass mit der Disenanord-
nung auch bei komplizierten geometrischen Geometrien
des Substrats der thermoplastische Klebstoff bzw. das
Fluid zielgerecht aufgebracht werden kann, ist erfin-
dungsgemall insbesondere vorgesehen, dass die
Sprihdise der Disenanordnung als eine relativ lange
Finger-Spriihdiise ausgebildet ist, die einen verhaltnis-
mafig geringen Durchmesser aufweist, um so zu ermég-
lichen, dass mit der Spriihdiise das Fluid (insbesondere
den thermoplastischen Klebstoff) zielgerechtauch an an-
sonsten nur schwer zuganglichen Bereichen des Subst-
rats aufgebracht werden kann.

[0020] Zur Ausgestaltung der Finger-Spriihdise ist in
diesem Zusammenhang insbesondere ein zweiteiliger
Aufbau der Spriihdiise vorgesehen, wobei die Sprihdii-
se einen sich in Langsrichtung der Sprihdise erstre-
ckenden, insbesondere stabférmigen Disenkorper als
erste Komponente und ein Disengehduse als zweite
Komponente aufweist, in welchem zumindest bereichs-
weise der Dusenkdrper aufgenommen oder aufnehmbar
ist.

[0021] In dem insbesondere stabformigen Diisenkor-
per ist mindestens ein erster Fluidkanal und vorzugswei-
se genau ein (einziger) erster Fluidkanal fur das auf das
Substrat aufzutragende Fluid ausgebildet. Dieser vor-
zugsweise einzige erste Fluidkanal erstreckt sich dabei
insbesondere koaxial zur Ldngsachse des insbesondere
stabférmigen Diusenkdrpers.

[0022] In besonders bevorzugter Weise ist die Sprih-
dise der erfindungsgemafen Disenanordnung ausge-
bildet, das Fluid und insbesondere den thermoplasti-
schen Klebstoff am endseitigen Disenauslassbereich
der Spriuhduse spiralférmig abzugeben. Insbesondere ist
es in diesem Zusammenhang erstrebenswert, dass am
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endseitigen Disenauslassbereich der Sprihdise das
Fluid in einer moglichst perfekten runden Spirale abge-
geben wird. Das spiralférmige Abgeben des Fluides am
endseitigen Disenauslassbereich der Sprihdise hat
den entscheidenden Vorteil, dass die Diisenanordnung
bei dem Auftragen des Fluids nicht immer im Hinblick auf
die Oberflache des Substrats entsprechend ausgerichtet
sein muss. Dies ist insbesondere beim Auftragen von
Fluiden in einem Umbugbereich in der Regel nicht oder
nur mit hohem Aufwand realisierbar, da bei Umbugbe-
reichen die Formgebung des Substrats in der Regel sehr
komplexistund die Diisenanordnung bei dem Ausrichten
der Disenanordnung relativ zu dem Substratimmer wie-
der neu im Hinblick auf die komplexe Formgebung des
Umbugbereiches ausgerichtet werden muss.

[0023] Zum Ausbilden einer Spiralform des am Diisen-
auslassbereich der Spriihdiise von dem ersten Fluidka-
nal abgegebenen Fluids kommt bei der erfindungsgema-
Ren Lésung entsprechende Formungsluft zum Einsatz.
[0024] In diesem Zusammenhang ist insbesondere
vorgesehen, dass zwischen einer Mantelflache des DU-
senkorpers und einer Innenflache des Disengehauses
der Sprihdiise zumindest bereichsweise eine Vielzahl
an zweiten Fluidkanalen fir Formungsluft ausgebildet ist.
An dem endseitigen Diisenauslassbereich der Spriihdii-
se erstrecken sich dabei diese zweiten Fluidkanale fiir
die Formungsluft derart in Richtung einer Disenauslas-
s6ffnung des Disenkoérpers, dass mit der von den zwei-
ten Fluidkandlen am Dusenauslassbereich abgegebe-
nen Formungsluft eine spiralférmige Ablenkung des von
der Disenauslassé6ffnung des Disenkdrpers abgegebe-
nen oder abzugebenden Fluids bewirkbarist oder bewirkt
wird.

[0025] Gemal bevorzugten Realisierungen der erfin-
dungsgemalen Disenanordnung ist vorgesehen, dass
das Dusengehduse zumindest bereichsweise als ein hil-
senférmiger Korper ausgebildet ist, der zumindest be-
reichsweise den Disenkdrper umgibt.

[0026] Hierbei bietet es sich an, dass das Dusenge-
hause vorzugsweise zusammen mit dem Disenkdrper
an einem Anschlussbereich eines Anschlusskorpers der
Dusenanordnung insbesondere 16s- und/oder aus-
tauschbar befestigt ist bzw. befestigbar ist.

[0027] Zur Befestigung des Disengehduses mit dem
Disenkorper an dem Anschlussbereich des Anschluss-
korpers kommt gemaR bevorzugten Ausfiihrungsformen
der erfindungsgemaRen Diisenanordnung eine Uber ei-
ne Uberwurfmutter bewirkte Quetschverschraubung am
Anschlussbereich des Anschlusskorpers zum Einsatz.
[0028] Diese Ausfiihrungsform weistden entscheiden-
den Vorteil auf, dass durch Lésen der Uberwurfmutter
sowohl das Disengehduse als auch der Diisenkdper von
dem Anschlussbereich des Anschlusskorpers entfernt
werden kénnen. Durch das Lésen der Uberwurfmutter
wird auch die Verbindung zwischen dem Diisengehause
und dem Dusenkérper geldst, so dass beide Komponen-
ten separat gereinigt und/oder gewartet werden kénnen
bzw. die beiden Komponenten unabhangig voneinander
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ausgetauscht werden kdnnen.

[0029] ZurAusbildung desinsbesondere stabférmigen
Dusenkorpers kommen unterschiedliche Ausgestaltun-
gen in Frage.

[0030] Insbesondere ist gemal bevorzugten Realisie-
rungen der erfindungsgemafen Diisenanordnung vor-
gesehen, dass der vorzugsweise genau eine sich insbe-
sondere koaxial zur Langsachse des Disenkdérpers er-
streckende erste Fluidkanal als eine Durchgangbohrung
in dem stabférmigen Diisenkdrper ausgebildet ist.
[0031] Zum Ausbilden der zweiten Fluidkanale bietet
es sich an, dass der insbesondere stabférmige Disen-
kérperzumindest bereichsweise ein mehrkantiges Quer-
schnittsprofil aufweist. Wenn der stabférmige Diisenkor-
per mit dem mehrkantigen Querschnittsprofil in dem Du-
sengehdause aufgenommen ist, werden die einzelnen
zweiten Fluidkanale im Bereich der Flachen des Mehr-
kant-Querschnittprofils ausgebildet.

[0032] Gemal bevorzugten Realisierungen des stab-
férmigen Disenkdrpers weist dieser insbesondere ein
Sechskant-Querschnittsprofil mit einem Durchmesser
von 6 mm bis 10 mm und einem Schlisselflachenmaf
des Sechskants zwischen 5 mm und 9 mm auf.

[0033] Bei solch einem stabférmigen Duisenkdrper
werden aufgrund des Sechskant-Querschnittsprofils ins-
gesamt sechs zweite Fluidkanale ausgebildet, wenn der
stabférmige Diisenkdrper in dem Diisengehause aufge-
nommen ist.

[0034] Grundsatzlichistes dabeivon Vorteil, wenn der
Durchmesser des stabférmigen Disenkdrpers in einem
Bereich zwischen 6 mm und 12 mm und vorzugsweise
in einem Bereich zwischen 6 mm und 10 mm liegt. Mit
diesen Dimensionen ist eine besonders "schlanke" Fin-
ger-Sprihduse realisierbar.

[0035] Alternativ zu der zuletzt genannten Ausflh-
rungsform ist es denkbar, dass der insbesondere stab-
férmige Disenkdrper zumindest bereichsweise ein zu-
mindest im Wesentlichen kreiszylinderférmiges Quer-
schnittsprofil aufweist, wobei zum Ausbilden der zweiten
Fluidkanale in der Mantelflache des kreiszylinderformi-
gen Diisenkérpers sich parallel zur Langsachse des Du-
senkorpers erstreckende Nutbereiche ausgebildet sind.
[0036] Um eine mdglichst perfekte Spiralform des an
dem endseitigen Disenauslassbereich der Spriihdise
Uber den ersten Fluidkanal abgegebenen Fluids zu er-
reichen, sollten die zweiten Fluidkanadle gleichmaRig
Uber der Mantelflache des Diisenkorpers und insbeson-
dere in einer zueinander aquidistanten Weise ausgebil-
det sein.

[0037] GemalR Realisierungen der erfindungsgema-
Ren Disenanordnung ist vorgesehen, dass der Disen-
korper zumindestin dem Bereich, in welchem er von dem
Dusengehduse aufgenommen ist, zumindest bereichs-
weise als einim Wesentlichen zylindrischer Disenkorper
ausgebildet ist, wobei in dem im Wesentlichen zylindri-
schen Disenkdrper sich in Langsrichtung der Sprihdri-
se erstreckende Nutbereiche und/oder sich in Langsrich-
tung der Spriihdrise erstreckende im Hinblick auf die
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Mantelflache des zylindrischen Koérpers vertiefte Berei-
che ausgebildet sind, welche zusammen mit der Inneno-
berflache des Diisengehduses zumindest bereichsweise
die zweiten Fluidkanale begrenzen.

[0038] Selbstverstandlich kommen hier aber auch an-
dere Ausfiihrungsformen fiir den Disenkorper in Frage.
[0039] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist vorgesehen, dass am endseitigen DU-
senauslassbereich der Spriihdiise zumindest die Innen-
flache des Diisengehauses ein sich in Richtung der Dii-
senauslassoéffnung des Diisenkoérpers verjiingende und
insbesondere an eine Konusform des Diisenkorpers an-
gepasste Konusform aufweist, und zwar derart, dass zu-
mindest am Diisenauslassbereich der Spriihdiise die
zweiten Fluidkanale in Richtung der Disenauslassoff-
nung des Disenkdrpers und insbesondere im Hinblick
auf die Dusenauslasso6ffnung des Diisenkorpers dezen-
triert ausgerichtet sind.

[0040] Beidiesem Aspekt handelt es sich um eine be-
sonders einfach zu realisierende aber dennoch effektive
MaRnahme, um eine mdglichst perfekte Spiralform des
von den ersten Fluidkanal an der Diisenauslasséffnung
des Dusenkorpers abgegebenen Fluids zu erreichen.
[0041] In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil,
dass an dem endseitigen Disenauslassbereich der
Sprihdise in dem Disenkorper Nut- und/oder Ausspa-
rungsbereiche ausgebildet sind, welche stromungsma-
Rig mit jeweils einem der zweiten Fluidkanale verbunden
sind. Auf diese Weise kann die von den zweiten Fluid-
kanalen transportierte Formungsluft gezielt zum endsei-
tigen Diisenauslassbereich der Spriihdiise abgegeben
werden.

[0042] An dem endseitigen Disenauslassbereich der
Sprihdise weist der Disenkdrper vorzugsweise eine
sich in Richtung der Disenauslasséffnung des Disen-
korpers verjingende Konusform mit einem Konuswinkel
von vorzugsweise 30 Grad bis 120 Grad und insbeson-
dere mit einem Konuswinkel von 50 Grad bis 100 Grad
auf.

[0043] Durch Variation des Konuswinkels kann der Ra-
dius der Spiralform des von dem ersten Fluidkanal an
der Disenauslassé6ffnung des Disenkdrpers abgegebe-
nen Fluids variiert werden. Durch Reduzieren des Ko-
nuswinkels wird somit der Durchmesser/Radius der Spi-
ralform reduziert.

[0044] Gemal bevorzugten Realisierungen der erfin-
dungsgemalen Spriihdise weist der Disenkérper - in
Langsrichtung der Spriihdiise gesehen - eine Lange von
20 mm bis 100 mm und vorzugsweise eine Lange von
30 mm bis 80 mm und noch bevorzugter eine Lange von
40 mm bis 60 mm auf.

[0045] Alternativ oder zusatzlich hierzu ist es von Vor-
teil, wenn der Diisenkérper mit dem Diisengehause ei-
nen Durchmesser im Mittel maximal 20 mm und vorzugs-
weise einen Durchmesser von im Mittel maximal 15 mm
aufweist. Es sind somit besonders schlanke Finger-
Sprihdisen mit der erfindungsgemafien Ldsung reali-
sierbar.
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[0046] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist vorgesehen, dass in einem an dem
Anschlussbereich des Anschlusskérpers montierten Zu-
stand der Spriihdiise in einem Bereich zwischen dem
Anschlusskorper und der Spriihdlse ein vorzugsweise
ringférmiger Bereich ausgebildet ist, welcher einerseits
strdmungsmafig mit einer Quelle fir Formungsluft, ins-
besondere mit einer Druckluftquelle, und andererseits
stromungsmaflig mit den zweiten Fluidkanalen der
Sprihdise in Verbindung steht.

[0047] Durch Vorsehen eines solchen vorzugsweise
ringférmigen Bereiches am Anschlussbereich des An-
schlusskorpers ist sichergestellt, dass in jeden zweiten
Fluidkanal eine vorzugsweise gleiche und konstante
Menge an Formungsluft pro Zeiteinheit eingespeist wird.
[0048] GemaR einer Weiterbildung des zuvor genann-
ten Aspekts istinsbesondere vorgesehen, dass dem Dui-
senkorper eine Dichtung insbesondere in Gestalt eines
Dichtringes zugeordnet ist zum Separieren des insbe-
sondere ringférmigen Bereiches fir Formungsluft und ei-
nem vorzugsweise im Hinblick auf die Langsachse des
Dusenkdorpers axial angeordneten Bereich, Uiber den das
auf das Substrat aufzutragende Fluid in den ersten Flu-
idkanal der Spriihdiise einspeisbar ist.

[0049] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung der
zuvor genannten erfindungsgemafen Diisenanordnung
zum Auftragen eines Fluids, insbesondere thermoplas-
tischen Klebstoffes auf einen Umbugbereich eines Bau-
teils.

[0050] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein System
zum Auftragen von Fluiden, insbesondere thermoplasti-
schen Klebstoffen, auf ein Substrat, wobei das System
einen Verteilerkopf aufweist, welcher entlang einer Be-
wegungsrichtung relativ zu dem Substrat bewegbar ist.
Vorzugsweise ist der Verteilerkopf mit einem Roboter-
arm verbunden oder verbindbar.

[0051] Das System weist ferner mindestens eine Di-
senanordnung der zuvor beschriebenen erfindungsge-
maflen Art auf, welche in einem Montagebereich des
Verteilerkopfes vorzugsweise austauschbar mit dem
Verteilerkopf verbunden ist.

[0052] Die erfindungsgemafie Disenanordnung er-
moglicht es insbesondere, dass beim Auftragen des Flu-
ids auf das Substrat auch insbesondere komplexe geo-
metrische Bereiche des Substrats wirkungsvoll in den
Bereich der Diisenauslassoffnung der Spriihdise gelan-
gen, ohne dass ein Kontakt zwischen der Disenanord-
nung bzw. dem Verteiler oder Verteilerkopf mit dem Sub-
strat auftritt.

[0053] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Auftragen von Fluiden, insbesondere thermoplastischen
Klebstoffen, auf ein Substrat, wobei hierzu eine Diisen-
anordnung relativ zu dem Substrat in einer Bewegungs-
richtung bewegt wird, wobei die Diisenanordnung insbe-
sondere eine Disenanordnung der zuvor beschriebenen
erfindungsgemalRen Art ist.

[0054] Beidem erfindungsgemafien Auftragverfahren
wird ferner ein Fluidstrahl durch die Dusenauslassoff-
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nung des Disenkorpers der Disenanordnung abgege-
ben, und zwar insbesondere wahrend der Bewegung der
Dusenanordnung relativ zu dem Su bstrat.

[0055] Hierbeiist insbesondere vorgesehen, dass der
durch die Diisenauslassoffnung des Diisenkérpers ab-
gegebene Fluidstrahl vorzugsweise mit Hilfe von For-
mungsluft abgelenkt wird, insbesondere zum Erzeugen
eines spiralfdrmigen Musters des auf das Substrat auf-
zutragenden Fluidstrahls.

[0056] In vorteilhafter Weise ist dabei das Substrat ein
Bauteil mit einem Umbugbereich, wobei wahrend des
Abgebens des Fluidstrahles durch die Diisenauslassoff-
nung des Diisenkdrpers die Diisenanordnung zumindest
bereichsweise in den Umbugbereich des Substrats be-
wegt wird.

[0057] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beiliegenden Zeichnungen exemplarische Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung naher beschrie-
ben.
[0058] Es zeigen:
FIG. 1 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht ein herkdbmmliches System zum Auftra-
gen von thermoplastischen Klebstoffen auf
ein Substrat;

FIG. 2 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht eine exemplarische Ausfiihrungsform
des erfindungsgeméafien Systems zum Auf-
tragen von thermoplastischen Klebstoffen auf
ein Substrat;

FIG. 3 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht eine weitere exemplarische Ausflih-
rungsform des erfindungsgemafRen Systems
zum Auftragen von thermoplastischen Kleb-
stoffen auf ein Substrat;

FIG. 4 schematisch und in einer isometrischen Ex-
plosionsdarstellung eine erste exemplari-
sche Ausfliihrungsform einer Sprihdise der
erfindungsgemaRen Disenanordnung;
FIG.5 schematisch und in einer isometrischen An-
sichtdie exemplarische Ausflihrungsform der
Sprihduse der erfindungsgemafen Disena-
nordnung gemal FIG. 4 im zusammenge-
bauten Zustand;

FIG. 6 schematisch und in einer isometrischen De-
tailansicht den Dilsenkoérper der Disenan-
ordnung gemaR FIG. 4 an dem endseitigen
Disenauslassbereich;

FIG.7 schematisch und in einer isometrischen Ex-
plosionsdarstellung eine weitere exemplari-
sche Ausflihrungsform der erfindungsgema-
Ren Disenanordnung;
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FIG. 8 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht die weitere exemplarische Ausflh-
rungsform der erfindungsgemafRen Disena-
nordnung gemaR FIG. 7 im zusammenge-
bauten Zustand;

FIG. 9 schematisch und in einer isometrischen De-
tailansicht den Disenkoérper der Disenan-
ordnung gemaR FIG. 7 an dem endseitigen
Duiisenauslassbereich;

FIG. 10  schematisch und in einer Seitenansicht eine
weitere exemplarische Ausflihrungsform der
erfindungsgemafen Disenanordnung;

FIG. 11 schematisch und in einer Langsschnittan-
sicht die weitere exemplarische Ausflh-
rungsform der erfindungsgemaRen Disena-
nordnung gemaf FIG. 10; und

FIG. 12  schematisch und in einer isometrischen An-
sicht die exemplarische Ausfiihrungsform
des erfindungsgemaRen Systems gemafR
FIG. 2 beim Auftragen eines thermoplasti-
schen Klebstoffes auf ein Substrat.

[0059] Dass thermoplastische Klebstoff gute Binde-
mittel bilden, hat man schon lange erkannt. Sie erharten
namlich schnell, was einen besonderen Vorteil bedeutet,
wenn der Klebstoff schrittweise aufgetragen wird und die
Verbindung der zu verklebenden Teile dann sofort er-
folgt, und die erhaltene Klebeverbindung ist sehr stark.
Ferner ist die Auswahl der Bestandteile, aus denen sich
thermoplastische Klebstoffe zusammensetzen lassen,
so grof3, dass fur einen gegebenen Zweck leicht eine
entsprechende Klebstoffkomposition hergestellt werden
kann.

[0060] Dennoch haben sich dem verbreiteten Ge-
brauch dieser Klebstoffe insofern gewisse Schwierigkei-
ten in den Weg gestellt, als der thermoplastische Kleb-
stoff teilweise nicht oder nur mit gréReren Schwierigkei-
ten in einer automatisierten Weise auf bestimmte, aus-
gewabhlte Bereiche eines Substrats insbesondere mit ei-
ner komplexen Geometrie auftragen lasst. Dies gilt ins-
besondere fir Umbugbereiche von als Formkérper aus-
gebildete Substraten.

[0061] In FIG. 1 ist schematisch und in einer isometri-
schen Ansicht ein herkdmmliches System 50 gezeigt, mit
welchem in einer automatisierten Weise auf bestimmte
Bereiche eines als Formteil ausgebildeten Substrats ein
thermoplastischer Klebstoff 20 aufgetragen wird. Das
herkémmliche System 50 zum Auftragen von thermo-
plastischen Klebstoffen 20 auf ein als Formkorper aus-
gebildeten Substrat 21 weist einen Verteilerkopf 30 auf,
welchervorzugsweise miteinemin FIG. 1 nichtgezeigten
Roboterarm verbunden oder verbindbar ist, und welcher
mit Hilfe des Roboterarms entlang einer Bewegungsrich-
tung relativ zu dem Substrat 21 bewegbar ist.
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[0062] Wie in FIG. 1 dargestellt, weist das herkémm-
liche System 50 zum Auftragen von thermoplastischen
Klebstoffen ferner eine Diisenanordnung 101, welche in
einem Montagebereich des Verteilerkopfes 30 vorzugs-
weise austauschbar mit dem Verteilerkopf 30 verbunden
ist. Die Disenanordnung 101 wird im Wesentlichen
durch einen in etwa rechteckigen Grundkérper 102 ge-
bildet, iber den die Diisenanordnung 101 mit dem Mon-
tagebereich des Verteilerkopfes 30 verbundeniist. Dieser
- in Draufsicht gesehen - im Wesentlichen rechteckige
Grundkorper 102 der Disenanordnung 101 weist eine
stirnseitige Seitenflache 103 auf, in welcher eine Aus-
trittsdiise 105 ausgebildet ist. Die von der Austrittsdise
105 bzw. der Austritts6ffnung der Austrittsdiise 105 vor-
gegebene Hauptstromachse, entlang welcher sich das
von der Austrittsdiise 105 abgegebene thermoplastische
Klebstoffmaterial 20 bewegt, schliet mit der stirnseiti-
gen Seitenflache 103 des Grundkdérpers 102 der Diisen-
anordnung 101 einen zumindest im Wesentlichen rech-
ten Winkel ein. Ferner ist die stirnseitige Seitenflache
103 des Grundkoérpers 102 in Bewegungsrichtung des
Verteilers.

[0063] In Anwendungen des herkdmmlichen Systems
50 bei Formteilen mit komplexen geometrischen Struk-
turen und insbesondere Umbugbereichen lasst es sich
in der Regel nicht vermeiden, dass entweder Teile des
Systems, insbesondere der Verteilerkopf oder die Di-
senanordnung, mit Bereichen des Formteils in Kontakt
kommen bzw. dass mit der Disenanordnung nicht alle
notwendigen Bereiche des Formteils erreicht werden
kénnen.

[0064] Um dieses Problem zu I6sen, wird erfindungs-
gemal eine optimierte Disenanordnung 1 vorgeschla-
gen, wobei exemplarische Ausfiihrungsformen dieser
Dusenanordnung 1 nachfolgend unter Bezugnahme auf
die Darstellungenin FIG. 2 bis FIG. 12 ndher beschrieben
werden.

[0065] Im Einzelnen ist in FIG. 2 in einer schemati-
schen und isometrischen Ansicht eine exemplarische
Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Systems 19
dargestellt, wobei dieses System 19 zum Auftragen von
Fluiden 20, insbesondere thermoplastischen Klebstof-
fen, auf ein Substrat 21 dient, und wobei das System 19
im Wesentlichen einen Verteilerkopf 2 aufweist, der vor-
zugsweise mit einem Roboterarm verbunden oder ver-
bindbar ist, und welcher entlang einer Bewegungsrich-
tung relativ zu dem (in FIG. 2 nicht gezeigten) Substrat
21 bewegbar ist.

[0066] Das in FIG. 2 schematisch gezeigte System 19
weist fernereine Diisenanordnung 1 auf, welchein einem
Montagebereich des Verteilerkopfes 2 vorzugsweise
austauschbar mit dem Verteilerkopf 2 verbunden ist.
[0067] DerAufbauund die Funktionsweise der beidem
in FIG. 2 schematisch gezeigten System 19 zum Einsatz
kommenden Disenanordnung 1 werden nachfolgend
unter Bezugnahme auf die Darstellungen in FIG. 4 bis
FIG. 11 naher beschrieben.

[0068] FIG. 3 zeigtin einer schematischen und isome-
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trischen Ansicht eine alternative Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Systems 19 zum Auftragen von Flu-
iden 20 auf ein (ebenfalls in FIG. 3 nicht gezeigten) Sub-
strat 21. Dabei unterscheidet sich die in FIG. 3 schema-
tisch gezeigte exemplarische Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafen Systems 19im Wesentlichen von dem
in FIG. 2 schematisch gezeigten System 19 durch den
Aufbau des Verteilerkopfes 2, an welchem die erfin-
dungsgemalie Disenanordnung 1 angeschlossen ist.
[0069] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die Darstellungen in FIG. 4 bis FIG. 11 exemplarische
Ausfiihrungsformen der erfindungsgemafen Disenan-
ordnung 1 bzw. der Sprihdisen 3 der erfindungsgema-
Ren Dusenanordnung 1 naher beschrieben.

[0070] Kurz zusammengefasst haben alle Ausflh-
rungsformen gemeinsam, dass die Disenanordnung 1
zum Auftragen von Fluiden 20, insbesondere thermo-
plastischen Klebstoffen, auf ein Substrat 21 dient, wobei
die DUsenanordnung 1 eine mit einem Montagebereich
eines Verteilers 2 vorzugsweise austauschbar verbind-
baren Anschlusskorper 9 und eine mit dem Anschluss-
kérper 9 vorzugsweise austauschbar verbindbare Spriih-
dise 3 aufweist.

[0071] Wie es insbesondere den Explosionsdarstel-
lungenin FIG. 4 und FIG. 7 sowie der Schnittdarstellung
in FIG. 11 entnommen werden kann, weist die erfin-
dungsgemafle Sprihdise 3 einen im Wesentlichen
zweiteiligen Aufbau auf, und zwar bestehend aus einem
sich in Langsrichtung 4 der Spriihdise 3 erstreckenden,
insbesondere stabférmigen Diisenkorper 5 und einem
Dusengehduse 7. Das Diisengehduse 7 weist einen hil-
senférmigen Grundkérper auf.

[0072] In dem stabférmigen Diisenkérper 5 ist ein ers-
ter Fluidkanal 6 fiir das auf das Substrat 21 aufzutragen-
de Fluid 20 ausgebildet. In diesem Zusammenhang sei
auf die Detailansicht beispielsweise in FIG. 6 oderin FIG.
9 bzw. auf die Schnittansicht in FIG. 11 verwiesen. Der
erste Fluidkanal 6 erstreckt sich insbesondere koaxial
zur Langsachse des (stabférmigen) Disenkérpers 5.
[0073] Zwischen der Mantelflache des stabférmigen
Disenkdrpers 5 und der Innenflache des insbesondere
bereichsweise hilsenférmigen Diisengehauses 7 ist ei-
ne Vielzahl an zweiten Fluidkanalen 10 ausgebildet, die
zum Zufiihren von Formungsluft zu dem endseitigen Di-
senauslassbereich 11 der Spriihdiise 3 dienen. Insbe-
sondere dient die mit Hilfe der zweiten Fluidkanale 10
zugeflhrte Formungsluft dazu, an der Disenauslassoff-
nung des Disenkdrpers 5 eine spiralférmige Ablenkung
des von der Diisenauslasséffnung abgegebenen oder
abzugebenden Fluids 20 zu bewirken.

[0074] Im Einzelnen, und wie es insbesondere bei-
spielsweise der Schnittansicht in FIG. 11 entnommen
werden kann, ist das Diisengehéuse 7 der Spriihdise 3
zumindest bereichsweise als ein hiilsenférmiger Kérper
ausgebildet, der zumindest bereichsweise den (stabfor-
migen) Dusenkdrper 5 umgibt. Dabei ist insbesondere
vorgesehen, dass das Diisengehduse 7 vorzugsweise
zusammen mit dem Dulsenkoérper 5 an dem Anschluss-
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bereich 12 des Anschlusskorpers 9 insbesondere 16s-
und/oder austauschbar befestigbar ist, und zwar insbe-
sondere mit Hilfe einer mit einer Uberwurfmutter 13 be-
wirkten Quetschverschraubung am Anschlussbereich 12
des Anschlusskorpers 9.

[0075] Andererseits ist der (insbesondere stabférmi-
ge) Dusenkodrper 5 zumindest in dem Bereich, in wel-
chem er von dem Diisengehduse 7 aufgenommen ist,
zumindest bereichsweise als ein im Wesentlichen zylin-
drischer Diisenkorper 5 ausgebildet, wobei in dem im
Wesentlichen zylindrischen Disenkdrper 5 sich in
Langsrichtung 4 der Spriihdise 3 erstreckende Nutbe-
reiche 14 bzw. sich in Langsrichtung 4 der Spriihdise 3
erstreckende und im Hinblick auf die Mantelflache des
zylindrischen Diisenkérpers 5 vertiefte Bereiche 15 aus-
gebildet sind. Diese Bereiche (Nutbereiche 14 bzw. ver-
tiefte Bereiche 15) begrenzen zusammen mitder Inneno-
berflache des Diisengehduses 7 zumindest bereichswei-
se die einzelnen zweiten Fluidkanale 10 der Sprihdise
3.

[0076] Beider in FIG. 7 bis FIG. 9 gezeigten exemp-
larischen Ausfliihrungsform der erfindungsgeméafien Du-
senanordnung 1 ist vorgesehen, dass der stabférmige
Dusenkdrper 5 zumindest bereichsweise ein mehrkanti-
ges Querschnittsprofil aufweist, um tber die Flachenbe-
reiche 15 des mehrkantigen Querschnittsprofils (und der
Innenoberflache des Disengehauses 7) die entspre-
chenden zweiten Fluidkanale 10 auszubilden.

[0077] Im Einzelnen ist bei der Ausfiihrungsform ge-
maR FIG. 7 bis FIG. 9 vorgesehen, dass der insbeson-
dere stabférmige Disenkoérper 5 zumindest bereichswei-
se ein Sechskant-Querschnittsprofil aufweist, umso zu-
sammen mit dem Diisengehduse 7 insgesamt sechs
zweite Fluidkanale 10 auszubilden.

[0078] Gemal bevorzugten Realisierungen ist in die-
sem Zusammenhang vorgesehen, dass der Durchmes-
ser des stabférmigen Disenkdrpers 5 vorzugsweise in
einem Bereich zwischen 6 mm und 12 mm und beson-
ders bevorzugt in einem Bereich zwischen 6 mm und 10
mm liegt.

[0079] Bei der insbesondere in FIG. 9 erkennbaren
Sechskant-Querschnittsprofilformgebung des stabfor-
migen Disenkoérpers 5 betragt der Durchmesser des
stabférmigen Diisenkérpers 5 insbesondere 6 mm bis 10
mm bei einem Schlisselflachenmall des Sechskants
zwischen 5 mm und 9 mm.

[0080] Beiderin FIG. 4 bis FIG. 6 gezeigten exemp-
larischen Ausfliihrungsform der erfindungsgemafen Di-
senanordnung 1 ist im Unterschied zu der zuvor unter
Bezugnahme auf die Darstellungen in FIG. 7 bis FIG. 9
beschriebenen Ausfiihrungsform der stabférmige Du-
senkorper 5 der Spriihdiise 3 zumindest bereichsweise
mit einem im Wesentlichen kreiszylinderformigen Quer-
schnittsprofil versehen, wobei zum Ausbilden der zwei-
ten Fluidkanale 10 in der Mantelflache des kreiszylinder-
férmigen Dusenkdrpers 5 sich parallel zur Langsachse
des Dusenkorpers 5 erstreckende Nutbereiche 14 aus-
gebildet sind.
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[0081] Losgeldst von der Frage, wie die zweiten Flu-
idkanadle 10 letztendlich ausgebildet sind, sollten die
zweiten Fluidkanale 10 zueinander gleichmaRig Giber der
Mantelflache des Disenkorpers 5 und insbesondere in
einer zueinander aquidistanten Weise ausgebildet sein,
um am Disenauslassbereich 11 eine moglichst optimale
spiralférmige Ablenkung des von der Diisenauslassoff-
nung des Dusenkérpers 5 abgegebenen Fluids bewirken
zu kénnen.

[0082] Die in den Zeichnungen gezeigten exemplari-
schen Ausfihrungsformen der erfindungsgemafien Di-
senanordnung 1 haben ferner gemeinsam, dass an dem
endseitigen Diisenauslassbereich 11 der Spriihdise 3
der Dusenkorper 5 eine sich in Richtung der Disenaus-
lassoffnung des Dusenkérpers 5 verjingende Konus-
form mit einem Konuswinkel von vorzugsweise 30 Grad
bis 120 Grad und insbesondere mit einem Konuswinkel
von vorzugsweise 50 Grad bis 100 Grad aufweist. In die-
sem Zusammenhang sei beispielsweise auf die Detail-
ansichtin FIG. 6 oderin FIG. 9 oder auf die Schnittansicht
in FIG. 11 verwiesen.

[0083] In gleicher Weise ist bei den in den Zeichnun-
gen gezeigten Disenanordnungen 1 vorgesehen, dass
am endseitigen DUsenauslassbereich 11 der Spriihdise
3 zumindest die Innenflache des Disengehduses 7 ein
sich in Richtung der Disenauslasséffnung des Disen-
koérpers 5 verjiingende und insbesondere an eine Konus-
form des Duisenkdrpers 5 angepasste Konusform auf-
weist, und zwar derart, dass zumindest am Diisenaus-
lassbereich 11 der Spriihdise 3 die zweiten Fluidkanale
10 in Richtung der Diisenauslassoéffnung des Diisenkor-
pers 5 und insbesondere im Hinblick auf die Disenaus-
lassoffnung des Disenkdérpers 5 dezentriert ausgerichtet
sind. In diesem Zusammenhang sei insbesondere auf
die Detailansicht in FIG. 9 verwiesen.

[0084] Ebenfalls ist der Detailansicht in FIG. 6 oder
FIG. 9 zu entnehmen, dass gemafR Ausfihrungsformen
der erfindungsgemafRen Disenanordnung 1 an dem
endseitigen Diisenauslassbereich 11 der Spriihdise 3
in dem Dusenkdrper 5 Nut- und/oder Aussparungsberei-
che 8 ausgebildet sind, welche stromungsmafig mit je-
weils einem der zweiten Fluidkanale 10 verbunden sind.
[0085] Der Schnittansichtin FIG. 11 kann enthommen
werden, dass in einem an dem Anschlussbereich 12 des
Anschlusskorpers 9 montierten Zustand der Spriihdise
3in einem Bereich zwischen dem Anschlusskérper 9 und
der Spriuhdise 3 ein vorzugsweise ringférmiger Bereich
17 ausgebildet ist, welcher einerseits stromungsmaRig
mit einer Quelle fir Formungsluft, insbesondere miteiner
Druckluftquelle (nicht in FIG. 10 gezeigt), und anderer-
seits stromungsmaig mit den zweiten Fluidkanalen 10
der Spriihdise 3 in Verbindung steht.

[0086] Ferneristder Schnittansicht gemaf FIG. 11 zu
entnehmen, dass dem Dusenkdrper 5 eine Dichtung 18
insbesondere in Gestalt eines Dichtringes zugeordnet
ist, um den insbesondere ringférmigen Bereich 17 fiur
Formungsluft und einen vorzugsweise im Hinblick auf die
Langsachse des Dusenkorpers 5 axial angeordneten Be-
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reich, Uber den das auf das Substrat 21 aufzutragende
Fluid in den ersten Fluidkanal 6 der Spriihdise 3 einge-
speist wird, zu separieren.

[0087] Die Erfindung betrifftferner die Verwendungder
erfindungsgeméafien Disenanordnung 1 zum Auftragen
eines Fluids, insbesondere thermoplastischen Klebstof-
fes, auf einen Umbugbereich eines Bauteils, wie es sche-
matisch und in einer isometrischen Ansicht in FIG. 12
gezeigt ist.

[0088] Mit Hilfe der zweiten Fluidkanale 10 wird For-
mungsluft (Druckluft) in Richtung des von dem endseiti-
gen Disenauslassbereich 11 der Spriihdise 3 abgege-
benen thermoplastischen Klebstoffstrahls gelenkt, um
somit den Klebstoffstrahl 20 geeignet abzulenken. Ins-
besondere ist in diesem Zusammenhang vorgesehen,
dass der abgegebene thermoplastische Klebstoffstrahl
spiralférmig abgelenkt wird.

[0089] Die Erfindung ist nicht auf die in den Zeichnun-
gen gezeigten exemplarischen Ausfiihrungsformen be-
schrankt, sondern ergibt sich aus einer Zusammenschau
samtlicher hierin offenbarter Merkmale.

Bezugszeichenliste
[0090]

Dusenanordnung

Verteiler/Verteilerkopf

Sprihdise

Langsrichtung der Spriihdrise

Disenkorper

erster Fluidkanal

Diusengehause

Nut-/Aussparungsbereiche am Diisenauslassbe-
reich

9 Anschlusskorper der Diisenanordnung

10  zweite Fluidkanale

11 Dusenauslassbereich

12 Anschlussbereich des Anschlusskorpers

13 Uberwurfmutter

14 Nutbereiche zum Ausbilden der zweiten Fluidka-

0O ~NO O WN =

nale

15  Flachenbereiche zum Ausbilden der zweiten Flu-
idkanale

17  ringférmiger Bereich fir Formungsluft

18  Dichtung

19  System zum Auftragen von Fluiden
20 thermoplastischer Klebstoff
21 Substrat

30 Verteilerkopf (Stand der Technik)
50 System zum Auftragen von thermoplastischem
Klebstoff (Stand der Technik)

101 Disenanordnung (Stand der Technik)

102  Grundkorper (Stand der Technik)

103  stirnseitige Seitenflache (Stand der Technik)
105  Austrittsdise (Stand der Technik)
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Patentanspriiche

1.

Dusenanordnung (1) zum Auftragen von Fluiden
(20), insbesondere thermoplastischen Klebstoffen,
aufein Substrat (21), wobei die Disenanordnung (1)
einen mit einem Montagebereich eines Verteilers
(30) vorzugsweise austauschbar verbindbaren An-
schlusskorper (9) und eine mitdem Anschlusskérper
(9) vorzugsweise austauschbar verbindbare Spriih-
dise (3) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Spruhdise (3) einen sich in Langsrichtung (4)
der Spriihdise (3) erstreckenden, insbesondere
stabférmigen Dusenkdrper (5) mit mindestens ei-
nem und vorzugsweise genau einem sich insbeson-
dere koaxial zur Langsachse des Disenkdrpers (5)
erstreckenden ersten Fluidkanal (6) fir das auf das
Substrat (21) aufzutragende Fluid (20) aufweist, wo-
bei die Spriihdise (3) ferner ein Disengehause (7)
aufweist, in welchem zumindest bereichsweise der
Dusenkorper (5) aufgenommen oder aufnehmbar
ist, wobei zwischen einer Mantelflache des Diisen-
koérpers (5) und einer Innenflache des Disengehau-
ses (7) zumindest bereichsweise eine Vielzahl an
zweiten Fluidkanalen (10) fur Formungsluft ausge-
bildet ist, wobei sich an einem endseitigen Diisen-
auslassbereich (11) der Spriihdise (3) die zweiten
Fluidkanale (10) derartin Richtung einer Diisenaus-
lassoffnung des Disenkorpers (5) erstrecken, dass
mit der von den zweiten Fluidkandlen (10) am Du-
senauslassbereich (11) abgegebenen Formungsluft
eine spiralformige Ablenkung des von der Disen-
auslasso6ffnung des Disenkorpers (5) abgegebenen
oder abzugebenden Fluids (20) bewirkbar ist oder
bewirkt wird.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 1,

wobei das Disengehduse (7) zumindest bereichs-
weise als ein hilsenférmiger Kdper ausgebildet ist,
der zumindest bereichsweise den Disenkdrper (5)
umgibt, wobei das Diisengehause (7) vorzugsweise
zusammen mit dem Dusenkérper (5) an einem An-
schlussbereich (12) des Anschlusskorpers (9) ins-
besondere I6s- und/oder austauschbar befestigbar
ist, insbesondere mit Hilfe einer mit einer Uberwurf-
mutter (13) bewirkten Quetschverschraubung am
Anschlussbereich (12) des Anschlusskoérpers (9).

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 1 oder 2,

wobei der insbesondere stabférmige Disenkdrper
(5) zumindest bereichsweise ein mehrkantiges
Querschnittsprofil aufweist, wobei der Durchmesser
des stabférmigen Disenkorpers (5) vorzugsweise in
einem Bereich zwischen 6 mm und 12 mm und vor-
zugsweise zwischen 6 mm und 10 mm liegt, wobei
der insbesondere stabférmige Diisenkérper (5) vor-
zugsweise zumindest bereichsweise insbesondere
ein Sechskant-Querschnittsprofil mit einem Durch-
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messer zwischen 6 mm und 10 mm und einem
Schlisselflachenmal} des Sechskants zwischen 5
mm und 9 mm aufweist.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei der insbesondere stabférmige Diisenkdrper
(5) zumindest bereichsweise ein zumindest im We-
sentlichen kreiszylinderformiges Querschnittsprofil
aufweist, wobei zum Ausbilden der zweiten Fluidka-
nale (10) in der Mantelflache des kreiszylinderférmi-
gen Dusenkdrpers (5) sich parallel zur Langsachse
des Disenkodrpers (5) erstreckende Nutbereiche
(14) ausgebildet sind.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 4,

wobei die zweiten Fluidkanale (10) zueinander
gleichmaRig uber der Mantelflache des Disenkor-
pers (5) und insbesondere in einer zueinander aqui-
distanten Weise ausgebildet sind.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

wobei der Disenkorper (5) zumindest in dem Be-
reich, in welchem er von dem Diisengehause (7) auf-
genommen ist, zumindest bereichsweise als ein im
Wesentlichen zylindrischer Diisenkérper (5) ausge-
bildet ist, wobei in dem im Wesentlichen zylindri-
schen Disenkérper (5) sich in Langsrichtung (4) der
Sprihdise (3) erstreckende Nutbereiche (14)
und/oder sich in Langsrichtung (4) der Sprihdise
(3) erstreckende und im Hinblick auf die Mantelfla-
che des zylindrischen Disenkdrpers (5) vertiefte Be-
reiche (15) ausgebildet sind, welche zusammen mit
der Innenoberflache des Diisengehauses (7) zumin-
dest bereichsweise die zweiten Fluidkanale (10) be-
grenzen.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 6,

wobei insgesamt mindestens drei zweite Fluidkana-
le (10) und vorzugsweise mindestens finf zweite
Fluidkanale (10) und noch bevorzugter genau sechs
zweite Fluidkanale (10) zueinander gleichmaRig
Uberder Mantelflache des Disenkérpers (5) und ins-
besondere in einer zueinander aquidistanten Weise
ausgebildet sind.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

wobei am endseitigen Dlsenauslassbereich (11)
der Spriihdiuse (3) zumindest die Innenflache des
Dusengehduses (7) ein sich in Richtung der Diisen-
auslassoffnung des Disenkdrpers (5) verjingende
und insbesondere an eine Konusform des Dusen-
korpers (5) angepasste Konusform aufweist derart,
dass zumindest am Dulsenauslassbereich (11) der
Sprihduse (3) die zweiten Fluidkanale (10) in Rich-
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tung der Dusenauslasséffnung des Disenkorpers
(5) und insbesondere im Hinblick auf die Diisenaus-
lassoffnung des Dusenkérpers (5) dezentriert aus-
gerichtet sind.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 8,

wobei an dem endseitigen Dlsenauslassbereich
(11) der Sprihdise (3) in dem Disenkdrper (5) Nut-
und/oder Aussparungsbereiche (8) ausgebildet
sind, welche stromungsmafig mit jeweils einem der
zweiten Fluidkanale (10) verbunden sind.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 8 oder 9,
wobei an dem endseitigen Dlsenauslassbereich
(11)der Spriihdiise (3) der Diisenkdrper (5) eine sich
in Richtung der Diisenauslasséffnung des Disen-
kérpers (5) verjingende Konusform mit einem Ko-
nuswinkel von vorzugsweise 30 Grad bis 120 Grad
und insbesondere mit einem Konuswinkel von 50
Grad bis 100 Grad aufweist.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 10,

wobei der Disenkorper (5) - in Langsrichtung (4) der
Sprihduse (3) gesehen - eine Lange von 20 mm bis
100 mm und vorzugsweise eine Lange von 30 mm
bis 80 mm und noch bevorzugter eine Lange von 40
mm bis 60 mm aufweist; und/oder

wobei der Disenkdrper (5) mit dem Disengehause
(7) einen Durchmesser von im Mittel maximal 20 mm
und vorzugsweise einen Durchmesser von im Mittel
maximal 15 mm aufweist.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 11,

wobei in einem an dem Anschlussbereich (12) des
Anschlusskérpers (9) montierten Zustand der
Sprihduse (3) in einem Bereich zwischen dem An-
schlusskorper (9) und der Sprihdise (3) ein vor-
zugsweise ringférmiger Bereich (17) ausgebildet ist,
welcher einerseits stromungsmanig mit einer Quelle
fur Formungsluft, insbesondere mit einer Druckluft-
quelle, und andererseits stromungsmafig mit den
zweiten Fluidkanalen (10) der Spriihdiise (3) in Ver-
bindung steht.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 12,

wobei dem Disenkdérper (5) eine Dichtung (18) ins-
besondere in Gestalt eines Dichtringes zugeordnet
ist zum Separieren des insbesondere ringférmigen
Bereiches (17) fur Formungsluft und einem vorzugs-
weise im Hinblick auf die Langsachse des Disen-
korpers (5) axial angeordneten Bereich, iber den
das auf das Substrat (21) aufzutragende Fluid (20)
in den ersten Fluidkanal (6) der Spriihdiise (3) ein-
speisbar ist.

Verwendung der Disenanordnung (1) nach einem
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der Anspriiche 1 bis 13 zum Auftragen eines Fluids
(20), insbesondere thermoplastischen Klebstoffes,
auf einen Umbugbereich eines Bauteils (21).

System (19) zum Auftragen von Fluiden (20), insbe-
sondere thermoplastischen Klebstoffen, auf ein Sub-
strat (21), wobei das System (19) folgendes auf-
weist:

- einen Verteilerkopf (2), der vorzugsweise mit
einem Roboterarm verbunden oder verbindbar
ist, und welcher entlang einer Bewegungsrich-
tung relativ zu dem Substrat (21) bewegbar ist;
und

- mindestens eine Disenanordnung (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 13, welche in einem
Montagebereich des Verteilerkopfs (2) vorzugs-
weise austauschbar mit dem Verteilerkopf (2)
verbunden ist.
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