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©  Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssigen  Klebstoffen  auf  ein  Substrat. 

©  Eine  Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssigen 
Klebstoffen  auf  ein  Substrat  weist  einen  Vorratsbe- 
hälter  für  den  Klebstoff  und  eine  über  eine  Leitung 
mit  dem  Vorratsbehälter  verbundene  Auftragsdüse 
mit  einer  schlitzförmigen  Austrittöffnung  auf,  die 
über  einen  Zuführkanal  mit  einer  Ausbreitkammer  in 
Verbindung  steht;  an  der  schlitzförmigen  Auslaßöff- 
nung  ist  ein  durch  eine  Klemmhalterung  befestigtes 
Rakelblech  angeordnet. 
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Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssigen  Klebstoffen  auf  ein  Substrat 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Auf- 
ragen  von  flüssigen  Klebstoffen  auf  ein  Substrat 
ier  im  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  angegebenen 
Sattung. 

Eine  solche  Vorrichtung  kann  sowohl  in  Verbin- 
jung  mit  Schmeizklebern,  sogenannten  "hot 
Tielts",  also  auch  in  Verbindung  mit  Kaltleimen 
äingesetzt  werden,  wenn  solche  Klebstoffe  auf 
Siebdruck-Rotationszylinder  oder  Gravurwalzen, 
äber  auch  auf  plane,  beispielsweise  textile  Sub- 
strate  aufgebracht  werden  müssen. 

Aus  der  DE-OS  3  248  889  geht  eine  Vorrich- 
:ung  zum  Auftragen  von  Oberflächenbe- 
schichtungen  auf  ein  textiles  Substrat  hervor,  die 
sinen  düsenförmigen  Mündungsspalt  eines 
jruckbeaufschlagten,  balkenförmigen  Be- 
schichtungskopfes  aufweist,  vor  dem  ein  perforier- 
:er  Metallzylinder  als  Schablone  rotiert.  Der  Be- 
ächichtungskopf  enthält  einen  Hohlraum  und  eine 
Mündungskammer,  die  durch  zwei  Dichtlippen  be- 
grenzt  und  seitlich  durch  je  einen  auf  beiden  Stirn- 
seiten  eingeführten  Profilstab  mit  dem  selben 
Querschnitt  wie  derjenige  der  Mündungskammer 
abgedichtet  ist;  dabei  läßt  sich  durch  Auswechseln 
/on  unterschiedlich  langen  Profilstäben  oder  durch 
Verschieben  der  Profilstäbe  die  Breite  der  Mün- 
dungskammer  einstellen. 

Aus  der  älteren  Patentanmeldung  P  35  42 
903.8-27  geht  eine  Vorrichtung  zum  intermittieren- 
den  Auftragen  von  Flüssigkeiten,  wie  Klebstoffen, 
insbesondere  von  Schmelzklebern,  auf  ein  relativ 
zur  Vorrichtung  bewegtes  Substrat  hervor,  bei  der 
kurz  vor  der  Düse  ein  Nadelventil  zum  Unterbre- 
chen  des  Stroms  vom  Vorratsbehälter  zur  Düse  in 
gewünschten  Abständen  vorgesehen  ist;  an  die  Zu- 
leitung  vor  dem  Hauptventil  schließt  sich  eine  Rüc- 
kleitung  zum  Vorratsbehälter  an,  in  der  ein  zweites 
Nadelventil  zum  Absperren  der  Rückleitung  an- 
geordnet  ist. 

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

Eine  Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssigen 
Klebstoffen  der  angegebenen  Gattung  geht  - 
schließlich  aus  der  DE-PS  35  49  784  hervor  und 
weist  einen  Vorratsbehäiter  sowie  eine  Auftrags- 
düse  für  den  Klebstoff  und  ein  Absperrventil  in  der 
Leitung  vom  Vorratsbehälter  zur  Düse  auf,  die  als 
Schlitzdüse  ausgebildet  ist,  deren  Schütz  von  einer 
Ausbreitkammer  ausgeht;  der  Klebstoff  wird  der 

Ausbreitkammer  durch  einen  zentral  in  aie  Kammer 
mündenden  Kanal  zugeführt,  der  in  die  Kammer  im 
Winkel  zu  der  Richtung  mündet,  in  welche  der 
Schlitz  an  die  Kammer  anschließt;  die  Kammer 

5  erstreckt  sich  im  wesentlichen  auf  einer  Seite  des 
Schlitzes.  Um  eine  optimale  Verteilung  des  Kleb- 
stoffes  über  die  gesamte  Breite  des  Schlitzes  bei 
einfachem  Düsenaufbau  zu  gewährleisten,  mündet 
der  Kanal  von  der  anderen  Seite  des  Schlitzes  her 

<o  in  die  Kammer. 
Problematisch  ist  bei  allen  herkömmlichen  Auf- 

tragvorrichtungen  die  Erzielung  einer  gleichmäßi- 
gen  Klebstoffschicht  auf  dem  zu  beschichtenden 
Substrat,  wobei  einerseits  unterschiedliche  Schicht- 

15  dicken  und  anderseits  die  stark  schwankenden  Vis- 
kositäten  der  aufzubringenden  Klebstoffe  berück- 
sichtigt  werden  müssen. 

Es  ist  insbesondere  bisher  nicht  möglich,  die 
Auftragsdüse  rasch  auf  unterschiedliche  Schicht-- 

20  dicken  und/oder  Viskositäten  des  Klebstoffes  um- 
zustellen. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  eine  Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssi- 
gen  Klebstoffen  der  angegebenen  Gattung  zu  - 

25  schaffen,  bei  der  die  oben  erwähnten  Nachteile 
nicht  auftreten.  Insbesondere  soll  eine  Vorrichtung 
vorgeschlagen  werden,  die  einfach  und  damit  rasch 
an  unterschiedliche  Schichtdicken  und/oder  Visko- 
sitäten  des  Klebstoffes  angepaßt  werden  kann. 

30  Dies  wird  erfindungsgemäß  durch  die  im  kenn- 
zeichnenden  Teil  des  Anspruchs  1  angegebenen 
Merkmale  erreicht. 

Zweckmäßige  Ausführungsformen  werden 
durch  die  Merkmale  der  Unteransprüche  definiert. 

35  Die  mit  der  Erfindung  erzielten  Vorteile  beru- 
hen  auf  der  Verwendung  eines  in  die  Auftragdüse 
integrierten  Rakelbleches,  das  mittels  einer  Klemm- 
halterung  problemlos  ausgebaut  und  damit  ausge- 
wechselt  werden  kann.  Beim  Verschleiß  des  Rakel- 

40  bieches,  aber  auch  bei  einer  Änderung  der  Be- 
triebsbedingungen,  muß  nur  die  Klemmschraube 
gelöst  werden,  die  nach  einer  bevorzugten  Ausfüh- 
rungsform  mittels  eines  mit  ihr  verbundenen 
Klemmbieches  zur  Fixierung  des  Rakelbleches 

45  dient. 
Das  neue  Rakelblech  wird  dann  in  den  Spalt 

zwischen  dem  Klemmblech  und  der  gegenüberlie- 
genden  Wand  des  Auftragskopfes  eingeschoben 
und  durch  Anziehen  der  Klemmschraube  wieder 

50  fixiert. 
Es  hat  sich  als  günstig  herausgestellt,  wenn  die 

Auftragsdüse  an  ihrer  Einlaufseite  eine  abge- 
schrägte,  plane  Fläche  hat,  die  mit  dem  Rakelblech 
einen  Winkel  bildet,  der  kleiner  als  90*  Grad  ist; 
auf  diese  Weise  entsteht  dort  außerhalb  der  Auf- 

2 
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tragsdüse  in  dem  Raum,  der  durch  die  Auttrags- 
düse  einerseits  und  das  Substrat  bzw.  das  Rakel- 
blech  andererseits  gebildet  wird,  eine  Art  Stauraum 
für  das  austretende  Material. 

Auf  der  Einlaufseite  sollte  das  Rakelblech  zu- 
mindest  bündig  mit  der  entsprechenden  Unterseite 
der  Auftragsdüse  verlaufen;  nach  einer  bevorzugten 
Ausführungsform  ragt  jedoch  das  untere  Ende  des 
Auftragsbleches  etwas  über  die  entsprechende  Un- 

'  terseite  der  Auftragsdüse  vor,  um  dadurch  den 
erwähnten  Stauraum  zu  definieren. 

Auf  der  Auslaufseite  muß  dagegen  die  Vorder- 
kante  des  Rakelbleches  mindestens  um  0,5  mm 
über  den  Teil  der  Auftragsdüse  hinausragen,  der 
sich  in  Auftragrichtung  hinter  dem  Rakelblech  be- 
findet,  so  daß  dort  ein  relativ  großer  freier  Raum 
zur  Verfügung  steht. 

Diese  Auftragsdüse  kann  nicht  nur  zur  Be- 
schichtung  von  planen  Substraten,  beispielsweise 
textilen  Materialien,  sondern  auch  zur  Beschichtung 
von  gewölbten  Substraten  dienen,  wie  beispiels- 
weise  Druckzylindem,  Gravurwalzen  und  ähnliches. 
Der  Auftragvorgang  kann  durch  Auswahl  eines 
geeigneten  Rakelblechs  an  die  Form  des  Substra- 
tes,  aber  auch  an  die  aufzubringende  Schichtdicke 
und  die  Viskosität  des  Klebstoffes,  angepaßt  wer- 
den. 

Um  eine  weitere  Möglichkeit  zu  erhalten,  die 
Beschichtungsstärke  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  Auftragsdüse  im  wesentlichen  aus 
zwei  verhältnismäßig  dicken,  plan-parallelen  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  gehalten 
werden. 

Bei  Bedarf  kann  auch  mehr  als  ein  Rakelblech 
eingesetzt  und  mittels  des  Klemmbleches  fixiert 
werden;  dadurch  läßt  sich  ein  abgestufter  Druckab- 
bau  an  der  Rakelkante  erzielen. 

Um  eine  weitere  Vergleichmäßigung  der  aufge- 
brachten  Schicht  zu  erreichen,  kann  die  Unterkante 
des  Rakelbieches  gerundet  sein  und  beispielsweise 

*  im  Querschnitt  Halbkreisform  haben.  Für  beson- 
dere  Anwendungsfälle  ist  es  sogar  zweckmäßig,  in 
die  Rakelkante  einen  drehbar  gelagerten  Drehstab 

«  zu  integrieren,  der  sich  aufgrund  der  Relativbewe- 
gung  zwischen  Auftragsdüse  und  Substrat  dreht 
und  dadurch  eine  gleichmäßige  Beschichtung  be- 
wirkt. 

Ein  solcher  Drehstab  kann  aus  einem  geeigne- 
ten  Kunststoff  bestehen;  gute  Ergebnisse  sind  mit 
Polytetrafluorethylen  erreicht  worden. 

ein  soicnes  naKeioieun  yöwamraioioi  uwi 
sauberen,  intermittierenden  Auftrag  auch  schwer  zu 
handhabender  Klebstoffe,  wobei  sich  ein  abge- 
schlossenes  Auftragssystem  ergibt,  das  jeweils  nur 
eine  genau  definierte  Klebstoffmenge  aufbringt. 
Dieses  System  kann  mit  jedem  beliebigem  Ab- 
sperrventil  kombiniert  werden,  beispielsweise  mit 
dem  Absperrventil,  wie  es  aus  der  älteren  Pate- 
ntanmeldung  P  35  42  903.8  bekannt  ist. 

3  Die  Auftragsdüse  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  auswechselbaren  Masken- 

5  blech  realisiert  werden  können. 
Schließlich  können  mit  einer  solchen  Auftrag- 

düse  sowohl  Kaltleime  als  auch  Heißleime,  die 
sogenannten  Schmelzkleber  (hot  melts)  aufge- 
bracht  werden,  da  die  Auftragsdüse  aufgrund  des 

o  einfachen,  weitgehend  aus  Metall  bestehenden  Auf- 
baus  leicht  beheizt  werden  kann. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von 
Ausführungsbeispielen  unter  Bezugnahme  auf  die 
beiliegenden,  schematischen  Zeichnungen  näher 

5  erläutert.  Es  zeigen 

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

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

Fig.  3  einen  Vertikalschnitt  durch  die  Auf- 
tragsdüse  für  das  Beschichten  eines  Siebdruckzy- 
linders, 

js  Fig.  4  einen  Vertikalschnitt  durch  die  Auf- 
tragsdüse  bei  der  Beschichtung 

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

10  Fig.  6  einen  Schnitt  durch  die  Maske. 
Die  in  Fig.  1  schematisch  dargestellte  Vorrich- 

tung  zeigt  eine  Schmelzeinrichtung  2  für  einen 
Schmelzkleber,  in  der  dieser  aufgeschmolzen  und 
in  geschmolzenem  Zustand  in  einem  Bassin  ge- 

45  sammelt  wird.  Von  diesem  Bassin  erstreckt  sich 
eine  Leitung  4  zu  einem  Auftragskopf  6;  der  Trans- 
port  des  geschmolzenen  Schmelzkiebers  erfolgt 
mittels  einer  im  Gerät  2  vorgesehenen  Druck- 
pumpe  mit  entsprechend  hohem  Druck. 

so  Der  Auftragskopf  6  enthält  eine  Ventileinrich- 
tung,  so  daß  der  aus  der  unten  am  Auftragskopf  3 
befindlichen  Auftragsdüse  1  0  austretende  Schmelz- 
kleber  in  genau  definierten  Mengen  auf  die  unter 
der  Auftragsdüse  10  hindurchbewegte  Bahn  8  auf- 

55  getragen  werden  kann. 
Je  nach  der  gewählten  Ventilkonstruktion  kann 

vom  Auftragskopf  6  auch  eine  Leitung  für  die 
Rückführung  des  Schmelzklebers  zu  der  Schmel- 
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:einrichtung  2  vorgesehen  sein.  Diese  Rückleitung 
st  immer  dann  notwendig,  wenn  wegen  der  ver- 
vendeten  Ventilanordnung  für  die  Speisung  der 
Düse  10  der  Zustrom  nicht  einfach  abgesperrt, 
sondern  der  durch  die  Leitung  4  strömende  Sch- 
nelzkleber  bei  Umschaltung  des  Ventils  auf  Nich- 
auftrag  ohne  Abbremsung  wieder  in  eine  nicht 
jezeigte  Rückleitung  eingespeist  wird,  die  zur  Sch- 
nelzeinrichtung  2  führt. 

Die  Auftragsdüse  10  kann  den  aus  der  DE-PS 
35  41  784  gezeigten  Aufbau  haben,  während  geei- 
gnete  Ventiikonstruktionen  aus  der  älteren  Pate- 
itanmeldung  P  35  42  903.8  hervorgehen. 

Die  in  Fig.  2  durch  das  Bezugszeichen  10 
angedeutete  Auftragsdüse  besteht  im  wesentlichen 
aus  zwei  verhältnismäßig  dicken,  plan-parallelen 
3latten  12  und  14,  die  mittels  Schrauben  mit  ihren 
=lächen  gegeneinandergeschraubt  sind.  In  Fig.  2 
st  eine  Schraube  16  dargestellt. 

Die  Auftragsdüse  10  ist  in  nicht  dargestellter 
Weise  so  von  unten  gegen  den  Auftragskopf  6  ge- 
schraubt,  daß  sich  ein  Zuführkanal  im  Auftragskopf 
3  an  eine  Bohrung  18  in  der  Platte  12  anschließt. 
Diese  Bohrung  1  8  ist  über  einen  Kanal  20  mit  einer 
Ausbreitkammer  22  verbunden,  die  in  der  der  Plat- 
te  14  zugewandten  Stirnfläche  der  Platte  12  ausge- 
bildet  ist. 

Zwischen  den  Platten  12  und  14  ist  eine  aus 
Federstahl  bestehende  Maske  24  (siehe  auch  Fig. 
8)  angeordnet,  die  zur  Bestimmung  der  Be- 
schichtungsstärke  und  der  Beschichtungsbreite 
dient.  Die  Maske  24  hat  eine  geschlossene,  der 
Platte  14  zugewandte  Oberfläche  und  auf  ihrer  der 
Platte  12  zugewandten  Oberfläche  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, 
während  durch  entsprechende  Auswahl  der  Tiefe 
der  Aussparung  25  die  Menge  des  aus  der  Aus- 
breitkammer  22  in  die  Aussparung  25  der  Maske 
24  eintretenden  Klebstoffes  und  damit  die  Be- 
schichtungsstärke  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  Löcher  für  die  Durchführung  der  Schrau- 
ben  16  sind  in  Fig.  6  durch  die  Bezugszeichen  23 
angedeutet. 

In  ihrem  unteren  Bereich  weist  die  der  Platte 
12  zugewandte  Stirnfläche  der  Platte  14  eine  Aus- 
sparung  auf,  in  der  ein  Rakelblech  26  und  ein 
Klemmblech  28  angeordnet  sind,  das  mit  einer 
Klemmschraube  30  verbunden  ist.  Durch  Anziehen 
der  Klemmschraube  30  drückt  das  Klemmblech  28 
das  Rakelblech  26  gegen  die  Maske  24,  so  daß 
das  Rakelbiech  26  in  der  aus  Fig.  2  ersichtlichen 
Lage  fixiert  wird,  in  der  sein  unteres  Ende  etwas 

über  die  Unterkanten  der  oeiaen  Matten  ^̂ ,  14 
hinausragt. 

Durch  Lösung  der  Klemmschraube  30  und 
damit  des  Klemmbleches  28  kann  das  Rakelblech 

5  26  entfernt  und  gegen  ein  anderes,  beispielsweise 
neues  Rakelblech,  aber  auch  gegen  ein  Rakelblech 
mit  anderen  Abmessungen  ausgetauscht  werden. 

Wie  man  in  Fig.  2  erkennt,  wird  unter  der 
Auftragsdüse  10  ein  Substrat  32  beigeführt,  das  in 

'0  Richtung  des  Pfeils  A  bewegt  wird.  Auf  der  Einlauf- 
seite  der  Auftragsdüse  10  hat  die  Platte  12  eine 
abgeschrägte  Stirnfläche,  die  mit  der  Richtung  des 
Rakelbleches  26  einen  Winkel  von  weniger  als  90  ' 

Grad  bildet.  Dadurch  entsteht  zwischen  dem  Sub- 
rs  strat  32  einerseits  und  der  Stirnfläche  der  Platte  12 

bzw.  dem  Rakelblech  26  andererseits  ein  Stauraum 
für  den  aus  der  Maske  24  austretenden  Klebstoff. 

Die  untere  Anlagekante  des  Rakelbleches  26 
hat,  unter  Berücksichtigung  der  Lage  der  Auftrags- 

20  düse  10  und  der  Form  des  Substrates  32,  eine 
solche  Form,  daß  die  gesamte  Unterkante  an  dem 
Substrat  32  anliegt.  Bei  der  dargestellten  Schrä- 
glage  der  Auftragsdüse  10  in  Bezug  auf  das  Sub- 
strat  32  muß  also  die  Unterkante  des  Rakelbleches 

25  26  entsprechend  abgeschrägt  sein,  um  diese  plane 
Anlage  zu  ermöglichen. 

Auf  der  Auslaufseite  des  Rakelbleches  26  sollte 
ein  solcher  Abstand  zwischen  der  Unterkante  der 
Platte  14  und  der  unteren  Vorderkante  des  Rakel- 

30  bleches  26  aufrechterhalten  werden,  daß  diese  Vor- 
derkante  mindestens  um  0,5  mm  über  die  Unter- 
kante  der  Platte  14  hinausragt. 

Auf  der  Einlaufseite  kann  die  Unterkante  des 
Rakelbleches  26  auch  bündig  mit  der  Unterkante 

35  der  Platte  12  verlaufen;  nach  einer  bevorzugten 
Ausführungsform  steht  jedoch  das  Rakelblech  26, 
wie  in  Fig.  2  dargestellt,  etwas  über  die  Unterkante 
der  Platte  12  hinaus  vor. 

Während  in  Fig.  2  die  Beschichtung  eines  pla- 
40  nen,  beispielsweise  textilen  Substrates  32  darge- 

stellt  ist,  zeigt  Fig.  3  die  Beschichtung  eines  Sieb- 
druckzylinders  34  mit  Öffnungen  36  durch  die  Auf- 
tragsdüse  10,  die  den  gleichen  Aufbau  wie  bei  der 
Ausführungsform  nach  Fig.  2  hat.  Es  läßt  sich 

45  erkennen,  daß  bei  unveränderten  Abmessungen 
auch  Substrate  mit  Innenwölbung  beschichtet  wer- 
den  können. 

Fig.  4  zeigt  die  Auftragsdüse  10  bei  der  Be- 
schichtung  eines  nach  außen  gewölbten,  zylindri- 

50  sehen  Substrates,  nämlich  einer  Tiefdruckgravur- 
walze  37  mit  Vertiefungen  38,  die  mit  einem  Kleb- 
stoff  gefüllt  werden. 

Fig.  5  zeigt  schließlich  eine  Variante  der  Auf- 
tragsdüse  10,  die  sich  von  den  bisher  be- 

55  schriebenen  Varianten  dadurch  unterscheidet,  daß 
in  die  Unterkante  des  Rakelbleches  28  ein  Dreh- 
stab  40  integriert  ist.  Dieser,  während  der  Be- 
schichtung  frei  drehbare  Drehstab  40  liegt  auf  dem 

4 



anen  Substrat  32  auf  und  tragt  zu  einer  ver- 
eichmäßigung  der  Beschichtung  bei.  Der  Dreh- 
ab  kann  aus  Metall  oder  einem  geeigneten  Kunst- 
off,  insbesondere  Polytetrafluorethylen,  herge- 
eilt  sein. 

iu.  vorriciuuiiy  nawi  oimohi  udi  ™«(;iuviiu  , 
s  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  die  Unter- 
mte  des  Rakelbleches  (26)  ein  Drehstab  (40)  inte- 
eirt  ist. 

nsprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Auftragen  von  flüssigen  w 
lebstoffen  auf  ein  Substrat 

a)  mit  einem  Vorratsbehälter  für  den  Kleb- 
:off,  und 

b)  mit  einer  über  eine  Leitung  mit  dem  Vor- 
itsbehäiter  verbundenen  Auftragsdüse  mit  einer  -  rs 
;hlitzförmigen  Austrittöffnung, 

c)  die  über  einen  Zuführkanal  mit  einer  Aus- 
reitkammer  in  Verbindung  steht,  dadurch  ge- 
ennzeichnet,  daß 

d)  an  der  schlitzförmigen  Auslaßöffnung  ein  20 
urch  eine  Klemmhalterung  (28,  30)  befestigtes 
lakelblech  (26)  angeordnet  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
ennzeichnet,  daß  die  Klemmhalterung  ein  mit  ein- 
r  Klemmschraube  (30)  verbundenes,  an  dem  25 
lakelblech  (26)  anliegendes  Klemmblech  (28)  auf- 
weist. 

3.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
ider  2,  dadurch  gekennzeichnet,  "daß  die  Auftrags- 
lüse  (10)  aus  zwei  miteinander  verbundenen  Plat-  30 
an  (12,  14)  besteht,  und  daß  das  Rakelblech  (26) 
n  eine  Aussparung  in  einer  Stirnfläche  einer  Platte 
14)  eingesetzt  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
I,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  schlitzförmige  35 
Mjslaßöffnung  durch  eine  Aussparung  (25)  in  einer 
wswechselbaren  Maske  (24)  gebildet  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  die  Maske  (24)  aus  Federstahl 
Desteht.  40 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der  Einlauf- 
seite  des  Substrates  die  Stirnfläche  der  Auftrags- 
jüse  (10)  einen  Winkel  von  weniger  als  90°  Grad, 
insbesondere  von  60*  bis  40*  Grad,  mit  dem  45 
Rakelblech  (26)  bildet. 

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

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Form  der  Anla- 
gekante  des  Rakelbleches  (26)  an  die  Form  des  zu 
beschichtenden  Substrates  angepaßt  ist.  55 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
8,  dadurch  gekennzeichent,  daß  die  Unterkante  des 
Rakelbleches  (26)  gewölbt  ist. 
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