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@ Vorrichtung zum Auftragen von fllissigen Klebstoffen auf ein Substrat.

©&) Eine Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen
Klebstoffen auf ein Substrat weist einen Vorratsbe-
hélter fiir den Klebstoff und eine Uber eine Leitung
mit dem Vorratsbehditer verbundene Aufiragsdiise
mit einer schlitzférmigen Austrittéffnung auf, die
Uber einen Zufiihrkanal mit einer Ausbreitkammer in
Verbindung steht; an der schiitzférmigen AuslaBdfi-
nung ist ein durch eine Klemmhalterung befestigtes Figur 2
Rakelblech angeordnet.
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Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen Klebstoffen auf ein Substrat

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen von fliissigen Klebstoffen auf ein Substrat
der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen
Gattung.

Eine solche Voarrichtung kann sowoht in Verbin-
dung mit Schmelizkiebern, sogenannten "hot
melts”, also auch in Verbindung mit Kaitleimen
singesetzt werden, wenn soiche Klebstoffe auf
Siebdruck-Rotationszylinder oder Gravurwalzen,
aber auch auf plane, beispielsweise textile Sub-
strate aufgebracht werden miissen.

Aus der DE-OS 3 248 889 geht eine Vorrich-
tung zum  Aufragen von  Oberflichenbe-
schichtungen auf ein textiles Substrat hervor, die
einen  diUsenfSrmigen  Miindungsspalt eines
druckbeaufschlagten, balkenf&rmigen Be-
schichtungskopfes aufweist, vor dem ein perforier-
ter Metallzylinder ais Schabione rotiert. Der Be-
schichtungskopf enthdlt einen Hohlraum und eine
Miindungskammer, die durch zwei Dichtlippen be-
grenzt und seitlich durch je einen auf beiden Stirn-
seiten eingeflihrten Profilstab mit dem selben
Querschnitt wie derjenige der Mindungskammer
abgedichtet ist; dabei 148t sich durch Auswechsein
von unterschiedlich langen Profilstdben oder durch
Verschieben der Profilstibe die Breite der Min-
dungskammer einstellen.

Aus der idlteren Patentanmeidung P 35 42
903.8-27 geht eine Vorrichtung zum intermittieren-
den Aufiragen von Flissigkeiten, wie Klebstoffen,
inshesondere von Schmelzkiebern, auf ein relativ
zur Vorrichtung bewegtes Substrat hervor, bei der
kurz vor der Diise ein Nadelventil zum Unterbre-
chen des Stroms vom Vorratsbehélter zur Dise in
gewiinschten Abstdnden vorgesehen ist; an die Zu-
leitung vor dem Hauptventil schliet sich eine Riic-
kleitung zum Vorratsbehdlter an, in der ein zweites
Nadelventil zum Absperren der Rickleitung an-
geordnet ist.

Das zweite Nadelventil ist gréBer als das
Hauptventil und liegt als Vorventil in der Zuleitung
in geringem Abstand vor dem Hauptventii, wobei
beide Ventile in einsteilbarer zsitlicher Relation zu-
einander steuerbar sind, so daB auch bei hoher
Frequenz der Aufirag des Klebers, insbesondere
am Anfang und Ende des Auftragens, optimal er-
folgt.

Eine Vorrichtung zum Auftragen von fliissigen
Klebstoffen der angegebenen Gattung geht -
schiiellich aus der DE-PS 35 49 784 hervor und
weist einen Vorratsbehditer sowie eine Auftrags-
diise fiir den Klebstoff und ein Absperrventii in der
Leitung vom Vorratsbehélter zur Diise auf, die als
Schiitzdiise ausgebildet ist, deren Schiitz von einer
Ausbreitkammer ausgeht; der Klebstoff wird der
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Ausbreitkammer durch einen zentral in die Kammer
miindenden Kanai zugefiihrt, der in die Kammer im
Winkel zu der Richtung miindet, in weiche der
Schiitz an die Kammer anschiieBt: die Kammer
erstreckt sich im wesentlichen auf einer Seite des
Schiitzes. Um eine optimale Verteilung des Kieb-
stoffes {iber die gesamte Breite des Schlitzes bei
einfachem Diisenaufbau zu gewihrleisten, miindet
der Kanal von der anderen Seite des Schiitzes her
in die Kammer.

Probiematisch ist bei allen herkdmmlichen Auf-
tragvorrichtungen die Erzielung einer gleichmagi-
gen Klebstoffschicht auf dem zu beschichtenden
Substrat, wobei sinerseits unterschiedliche Schicht-
dicken und anderseits die stark schwankenden Vis-
kositdten der aufzubringenden Klebstoffe berlick-
sichtigt werden missen.

Es ist insbesondere bisher nicht md&glich, die
Auftragsdlise rasch auf unterschiedliche Schicht~
dicken und/oder Viskositdten des Klebstoffes um-
zusteilen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum Auftragen von fliissi-
gen Klebstoffen der angegebenen Gattung 2u -
schaffen, bei der die oben erwdhnten Nachteile
nicht auftreten. Insbesondere soll eine Vorrichtung
vorgeschiagen werden, die sinfach und damit rasch
an unterschiedliche Schichtdicken und/oder Visko-
sititen des Klebstoffes angepaBt werden kann.

Dies wird erfindungsgemiB durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale errsicht.

ZweckmifBige  Ausflihrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen auf der Verwendung eines in die Auftragdise
integrierten Rakelbleches, das mittels einer Klemm-
halterung problemlos ausgebaut und damit ausge-
wechselt werden kann. Beim Verschlei8 des Rakel-
bieches. aber auch bei einer Anderung der Be-
triebsbedingungen, muB nur die Klemmschraube
geldst werden, die nach einer bevorzugten Ausfih-
rungsform mittels eines mit ihr verbundenen
Klemmbieches zur Fixierung des Rakelbleches
dient.

Das neue Rakelblech wird dann in den Spalt
zwischen dem Klemmblech und der gegeniiberlie-
genden Wand des Auftragskopfes singeschoben
und durch Anziehen der Klemmschraube wieder
fixiert.

Es hat sich als glnstig herausgestelit, wenn die
Auftragsdise an ihrer Einlaufseite eine abge-
schrigte, plane Fifiche hat, die mit dem Rakelblech
einen Winkel bildet, der kieiner als 80" Grad ist;
auf diese Weise entsteht dort auSerhalb der Auf-
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tragsdiise in dem Raum, der durch die Auftrags-
diise einerseits und das Substrat bzw. das Rakel-
blech andererseits gebildet wird, eine Art Stauraum
flir das austretende Material.

Auf der Einlaufssite sollie das Rakeiblech zu-
mindest biindig mit der entsprechenden Unterseite
der Auftragsdiise verlaufen; nach einer bevorzugten
Ausflihrungsform ragt jedoch das untere Ende des
Auftragsbleches etwas Uber die entsprechende Un-
torseite der Auftragsdiise vor, um dadurch den
erwihnten Stauraum zu definieren. .

Auf der Austaufseite muB dagegen die Vorder-
kante des Rakelbleches mindestens um 0,5 mm
Uber den Teil der Auftragsdise hinausragen, der
sich in Auftragrichtung hinter dem Rakelblech be-
findet, so daB dort ein relativ grofer freier Raum
zur Verfligung steht.

Diese Auftragsdiise kann nicht nur zur Be-
schichtung von planen Substraten, beispielsweise
textilen Materialien, sondern auch zur Beschichtung
von gewdlbten Substraten dienen, wie beispiels-
weise Druckzylindern, Gravurwalzen und dhniiches.
Der Auftragvorgang kann durch Auswahl eines
gesigneten Rakelblechs an die Form des Substra-
tes. aber auch an die aufzubringende Schichtdicke
und die Viskositdt des Kiebstoffes, angepaft wer-
den.

Um eine weitere M3glichkeit zu erhalten, die
Beschichtungsstirke und insbesondere auch die
Beschichtungsbreite zu bestimmen, wird in Verbin-
dung mit dem Rakelblech ein ebenfalls auswech-
selbares Maskenblech verwendet, das mit einer

- Aussparung versehen ist, die zur Einstellung der
Beschichtungsbreite, aber auch der auszugeben-
den Klebstoffmenge dient.

Besteht die Auftragsdiise im wesentlichen aus
zwei verhdltnismigig dicken, plan-paralielen Plat-
ten. wie sie aus der DE-PS 35 41 784 bekannt ist,
so wird das Maskenblech zwischen diesen beiden
Platten eingespannt, die durch Schrauben gehaiten
werden.

Bei Bedarf kann auch mehr als ein Rakelblech
gingesetzt und mittels des Kiemmbleches fixiert
werden; dadurch 148t sich ein abgestufter Druckab-
bau an der Rakelkante erzielen.

Um eine weitere VergleichmaBigung der aufge-
brachten Schicht zu erreichen, kann die Unterkante
des Rakelbleches gerundet sein und beispielsweise
im Querschnitt Halbkreisform haben. Fir beson-
dere Anwendungsfilie ist es sogar zweckmégig, in
die Rakelkante einen drehbar gelagerten Drehstab
zu integrieren, der sich aufgrund der Relativbewe-
gung zwischen Auftragsdise und Substrat dreht
und dadurch eine gleichm#Bige Beschichtung be-
wirkt.

Ein solcher Drehstab kann aus einem geeigne-
ten Kunststoff bestehen; gute Ergebnisse sind mit
Polytetrafluorethylen erreicht worden.
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Ein solches Rakelblech gewdhrlsistet den
sauberen, intermittierenden Auftrag auch schwer zu
handhabender Klebstoffe, wobei sich ein abge-
schiossenes Auftragssystem ergibt, das jewsiis nur
eine genau definierte Kiebstoffmenge aufbringt.
Dieses System kann mit jedem belisbigem Ab-
sperrventil kombiniert werden, beispielsweise mit
dem Absperrventil, wie es aus der dlteren Pate-
ntanmeldung P 35 42 903.8 bekannt ist.

Die Auftragsdiise kann den aus der DE-PS 35
41 784 bekannten Aufbau haben, der
fertigungsstechnisch bestimmte Vorteile bietet, die
auch in Verbindung mit dem auswechselbaren
Rakelblech bzw. dem auswechseibaren Masken-
blech realisiert werden kdnnen.

Schliefllich kdnnen mit einer soichen Aufirag-
diise sowohl Kaltleime als auch Heifleime, die
sogenannten Schmelzkleber (hot melts) aufge-
bracht werden, da die Auftragsdise aufgrund des
einfachen, weitgehend aus Metall bestehenden Auf-
baus leicht beheizt werden kann.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
beiliegenden, schematischen Zeichnungen néher
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 die Seitenansicht einer Vorrichtung
zum absatzweisen Auftragen eines Klebstoffes auf
ein bahnférmiges Material, |

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die Auf-
tragsdise der Vorrichtung,

Fig. 3 einen Vertikalschnitt durch die Auf-
tragsdiise flr das Beschichten eines Siebdruckzy-
linders,

Fig. 4 einen Vertikaischnitt durch die Auf-
tragsdiise bei der Beschichtung

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch die Auf-
tragsdiise mit einer anderen Ausflihrungsform des
Rakelblechs, und

Fig. 6 einen Schnitt durch die Maske.

Die in Fig. 1 schematisch dargestelite Vorrich-
tung zeigt eine Schmelzeinrichtung 2 fir einen
Schmelzkleber, in der dieser aufgeschmolzen und
in geschmolzenem Zustand in einem Bassin ge-
sammelt wird. Von diesem Bassin erstreckt sich
eine Leitung 4 zu einem Auftragskopf 6; der Trans-
port des geschmolzenen Schmelzkiebers erfolgt
mittels einer im Gerdt 2 vorgesshenen Druck-
pumpe mit entsprechend hohem Druck.

Der Auftragskopf 6 enthilt eine Ventileinrich-
tung, so daB der aus der unten am Auftragskopf 3
befindlichen Auftragsdiise 10 austretende Schmeiz-
kieber in genau definierten Mengen auf die unter
der Auftragsdiise 10 hindurchbewegte Bahn 8 auf-
getragen werden kann.

Je nach der gewihiten Ventilkonstruktion kann
vom Auftragskopf 8 auch eine Leitung fUr die
RiickfUhrung des Schmelzkiebers zu der Schmel-
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zeinrichtung 2 vorgesehen sein. Diese Riickleitung
ist immer dann notwendig, wenn wegen der ver-
wendeten Ventilanordnung flir die Speisung der
Diuse 10 der Zustrom nicht einfach abgesperrt,
sondern der durch die Leitung 4 strdmende Sch-
melzkleber bei Umschaltung des Ventils auf Nich-
taufirag ohne Abbremsung wieder in eine nicht
gezeigte Riickleitung eingespeist wird, die zur Sch-
melzeinrichtung 2 fihrt.

Die Auftragsdiise 10 kann den aus der DE-PS
35 41 784 gezeigten Aufbau haben, wihrend geei-
gnete Ventilkonstruktionen aus der Ziteren Pate-
ntanmeldung P 35 42 803.8 hervorgehen.

Die in Fig. 2 durch das Bezugszeichen 10
angedeutete Auftragsdiise besteht im wesentlichen
aus 2wei verhdltnismaBig dicken, plan-parallelen
Platten 12 und 14, die mittels Schrauben mit ifren
Flichen gegeneinandergeschraubt sind. In Fig. 2
ist eine Schraube 16 dargesteilt.

Die Auftragsdise 10 ist in nicht dargestellter
Weise so von unten gegen den Auftragskopf 6 ge-
schraubt, daB sich ein Zufihrkanal im Auftragskopf
6 an eine Bohrung 18 in der Platte 12 anschlieft.
Diese Bohrung 18 ist {iber einen Kanal 20 mit einer
Ausbreitkammer 22 verbunden, die in der der Plat-
te 14 zugewandten Stirnfliche der Platte 12 ausge-
bildet ist.

Zwischen den Platten 12 und 14 ist eine aus
Federstahi bestehende Maske 24 (siehe auch Fig.
6) angeordnet, die zur Bestimmung der Be-
schichtungsstdrke und der Beschichtungsbreite
dient. Die Maske 24 hat eine geschiossene, der
Platte 14 zugewandte Oberfliche und auf ihrer der
Platte 12 zugewandien Oberfliche eine Ausspa-
rung 25, die sich zumindest von der Ausbreitkam-
mer 22 bis zum unteren Ende der Platte 12 er-
streckt. Die Breite dieser aus Fig. 6 ersichtlichen
Aussparung 25 legt die Beschichtungsbreite fest,
wihrend durch entsprechende Auswahl der Tiefs
der Aussparung 25 die Menge des aus der Aus-
breitkammer 22 in die Aussparung 25 der Maske
24 eintretenden Klebstoffes und damit die Be-
schichtungsstédrke definiert werden kann.

Beim Zusammenbau der beiden Platten 12, 14
mittels der Schrauben 16 wird gleichzeitig auch die
Maske 24 zwischen den beiden Platten 12, 14
fixiert; die Locher fiir die Durchflihrung der Schrau-
ben 16 sind in Fig. 6 durch die Bezugszeichen 23
angedeutet.

In ihrem unteren Bereich weist die der Platte
12 zugewandte Stirnfiiche der Platte 14 eine Aus-
sparung auf, in der ein Rakelblech 26 und ein
Kilemmblech 28 angeordnet sind, das mit einer
Klemmschraube 30 verbunden ist. Durch Anziehen
der Klemmschraube 30 driickt das Klemmblech 28
das Rakelblech 26 gegen die Maske 24, so daB
das Rakelblech 26 in der aus Fig. 2 ersichtlichen
Lage fixiert wird, in der sein unteres Ende etwas
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Uber die Unterkanten der beiden Platten 12, 14
hinausragt.

Durch L&sung der Klemmschraube 30 und
damit des Klemmbleches 28 kann das Rakelblech
26 entfernt und gegen ein anderes, beispieisweise
neues Rakelblech, aber auch gegen ein Rakeiblech
mit anderen Abmessungen ausgetauscht werden.

Wie man in Fig. 2 erkennt, wird unter der
Auftragsdiise 10 ein Substrat 32 beigefiihrt, das in
Richtung des Pfeils A bewegt wird. Auf der Einiauf-
seite der Auftragsdiise 10 hat die Platte 12 eine
abgeschrigte Stirnfliche, die mit der Richtung des
Rakelbleches 26 sinen Winkel von weniger als 90"
Grad bildet. Dadurch entsteht zwischen dem Sub-
strat 32 einerseits und der Stirnfliche der Platte 12
bzw. dem Rakelblech 26 andererseits ein Stauraum
fir den aus der Maske 24 austretenden Kiebstoff.

Die untere Anlagekante des Rakelbleches 26
hat, unter Berlicksichtigung der Lage der Auftrags-
dise 10 und der Form des Substrates 32, eine
solche Form, daf die gesamte Unterkante an dem
Substrat 32 anliegt. Bei der dargesteliten Schré-
glage der Auftragsdise 10 in Bezug auf das Sub-
strat 32 muB also die Unterkante des Rakelbleches
26 entsprechend abgeschrigt sein, um diese plane
Anlage zu ermdglichen.

Auf der Auslaufseite des Rakelbleches 26 sollte
ein solcher Abstand zwischen der Unterkante der
Platte 14 und der unteren Vorderkante des Rakel-
bleches 26 aufrechterhalten werden, dal diese Vor-
derkante mindestens um 0,5 mm Uber die Unter-
kante der Platte 14 hinausragt.

Auf der Einlaufseite kann die Unterkante des
Rakelbleches 26 auch biindig mit der Unterkante
der Platte 12 veriaufen; nach einer bevorzugten
Ausflinrungsform steht jedoch das Rakelblech 26,
wie in Fig. 2 dargestelit, etwas Uber die Unterkante
der Platte 12 hinaus vor.

Wihrend in Fig. 2 die Beschichtung eines pla-
nen, beispielsweise textilen Substrates 32 darge-
stelit ist, zeigt Fig. 3 die Beschichtung eines Sieb-
druckzylinders 34 mit Offnungen 36 durch die Auf-
tragsdise 10, die den gieichen Aufbau wie bei der
Ausfiihrungsform nach Fig. 2 hat. Es 48t sich
erkennen, daB bei unverdnderten Abmessungen
auch Substrate mit Innenwdlbung beschichtet wer-
den kénnen.

Fig. 4 zeigt die Auftragsdlse 10 bei der Be-
schichtung eines nach aufen gewdibten, zylindri-
schen Substrates, nimlich einer Tiefdruckgravur-
walze 37 mit Vertiefungen 38, die mit einem Kieb-
stoff gefillit werden.

Fig. 5 zeigt schlieBlich eine Variante der Aui-
tragsdiise 10, die sich von den bisher be-
schriebenen Varianten dadurch unterscheidet, daf
in die Unterkante des Rakelbleches 28 ein Dreh-
stab 40 integriert ist. Dieser, wadhrend der Be-
schichtung frei drehbare Drehstab 40 liegt auf dem

St
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planen Substrat 32 auf und trdgt zu einer Ver-
gleichmigigung der Beschichtung bei. Der Dreh-
stab kann aus Metall oder einem geeigneten Kunst-
stoff, insbesondere Polytetrafluorethylen, herge-
stellt sein.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen von fllssigen
Kiebstoffen auf ein Substrat

a) mit einem Vorratsbehditer fir den Kleb-
stoff, und

b) mit einer lber eine Leitung mit dem Vor-
ratsbehditer verbundenen Auftragsdiise mit einer -
schlitzférmigen Austrittdifnung,

c) die Uber einen Zuflihrkanal mit einer Aus-
breitkammer in Verbindung steht, dadurch ge-
kennzeichnet, dag

d) an der schlitzfdrmigen Ausla&finung ein
durch eine Klemmhalterung (28, 30) befestigtes
Rakelblech (26) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Klemmhaiterung ein mit ein-
or Klemmschraube (30) verbundenes, an dem
Rakelblech (26) anliegendes Klemmbiech (28) auf-
weist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, da die Auftrags-
diise (10) aus zwei miteinander verbundenen Plat-
ten (12, 14) bestent, und daB das Rakelblech (26)
in eine Aussparung in einer Stirnfliche einer Platte
(14) eingesetzt ist. .

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dag die schiitzfdrmige
Auslap6ffnung durch eine Aussparung (25) in einer
auswechselbaren Maske (24) gebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Maske (24) aus Federstahl
besteht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Einlauf-
seite des Substrates die Stirnfliche der Auftrags-
dise (10) einen Winkel von weniger als 90° Grad,
insbesondere von 60" bis 40° Grad, mit dem
Rakelblech (26) bildet.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Auslauf-
seite des Substrates die Unterkante des Rakelble-
ches (26) einen Abstand von mindestens 0,5 mm
von der Auftragsdiise (10) hat.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Form der Anla-
gekante des Rakelbleches (26) an die Form des zu
beschichtenden Substrates angepaft ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichent, da die Unterkante des
Rakelbleches (26) gewdlbt ist.
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, da in die Unter-
kante des Rakelbleches (26) ein Drehstab (40) inte-
greirt ist.
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Figur 6
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