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@ Vorrichtung zum flachigen Auftragen von Leim oder dergleichen.

&) Die Vorrichtung 100 dient zum fldchigen Auftra-
gen sehr geringer Mengen eines Leims oder derglei-
chen auf ein unter der Vorrichtung 100 vorbeilaufen-
des bahnfGrmiges Substrat 1. Der Auftrag erfolgt
durch mehrere nebeneinander angeordnete, jedoch
voneinander getrennte Schiitzdiisen 35, die von je
einer eigenen Leimpumpe beschickt werden.
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Vorrichtung zum flichigen Auftragen von Leim oder dergleichen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
der dem Oberbegriff des Anspruchs 1 entspre-
chenden Art.

Ausgangspunkt der Erfindung sind Probleme
gewesen, die bei der Herstellung von Hygienearti-
keln auftraten. Darunter sollen Artikel wie Windel-
h&schen fiir Babys, Windeleinlagen, Damenbinden,
Krankenunterlagen, Operationsauflagen und der-
gleichen verstanden werden, die zum Auffangen
vom K&rper abgesonderter Fliissigkeit dienen und
auf einer Seite eine flissigkeitsundurchldssige sehr
biegeschlaffe Folie von geringer Stérke, beispiels-
weise aus Polypropylen von 12 bis 15 My
(Mikrometer) aufweisen, auf die ein fiichiges Saug-
poister aus Cellulose oder einem geeigneten
Kunststoffmaterial aufgeklebt ist, welches seiner-
seits wiederum durch ein Vlies abgedeckt ist.

Das Saugpolster besteht aus einemlosen Mate-
rial nach Art einer kurzfasrigen Watte, welches auf
der Folie fixiert werden muB, damit es seine Lage
beibehdlt und bei der Handhabung des Artikels
nicht verrutscht. Aus diesem Grund erfoigt die Ver-
klebung des Saugpolsters mit der Folie.

Die Schwierigkeit bei dieser Verklebung riihrt
daher, daf die Folie, auf die der Leim aufgetragen
werden muf, sowohl mechanisch als auch ther-
misch sehr empfindlich ist. Aus diesem Grunde ist
es schon unternommen worden, die Verklebung mit
Kaltleim vorzunehmen. Kaltleim ist jedoch eine
wifrige Dispersion, und es besteht daher die Ge-
fahr, daB bei absolut dichten Endverpackungen
Probleme mit einem eventuellen Feuchtigkeitsein-
schiuf aufireten. Die Alternative ist die Verwendung
von Heifschmeizkleber, bei dem aber die gleich-
miBige Verteilung einer geringen Auftragsmenge
{iber die Auftragsbreite, die im allgemeinen im Be-
reich von 200 bis 800 mm liegt, Schwierigkeiten
bereitet. Wenn, wovon im Oberbegriff ausgegangen
wird, ein Auftrag mit einer einheitlichen, Uber die
Auftragsbreite durchgehenden Aufiragsdiise erfoigt,
muf ein erheblicher Aufwand getrieben werden, um
den Leim bei der geringen Menge gleichmiBig aus
der SchiitzdUse austreten zu lassen. Eine einiger-
mafen gleichmiBige Verteilung verlangt insbeson-
dere eine geringe Viskositdt des HeiBschmelzkle-
bers, der aus diesem Grunde bei Temperaturen
von 110 bis 140° C aufgetragen wurde. Dennoch
war die Gleichmigigkeit nicht zufriedenstellend.
Die hohe Temperatur des aufgetragenen Heifleims
und die bisher nicht unterschreitbare Auftragsmen-
ge von 2 bis 4 g/m? flihrten dazu, daB sich die
Folie stark verformte und die Riickseite des herge-
sieliten Hygieneartikels ein unregelmiBig welliges
Relief aufwies.

Ebenfalls praktiziert wird das Verfahren, auf die
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Folie nur mit Abstdnden nebeneinandergelegte ein-
zelne schmale Lsimspuren aufzubringen. Diese
Leimspuren prigen sich indessen auf der Riicksei-
te der Folie ebenfalls deutlich aus und sind auch
insofern nachteilig, als sich zwischen den Leimspu-
ren Kandle bilden, in denen das Saugpolster nicht
mit der Folie verbunden ist und durch die Fliissig-
keit, wie die Erfahrung zeigt, entweichen kann.

Ausgehend von der geschilderten Problemlage
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgeméBe Vorrichtung dahin auszugestalten,
daB mit ihr sehr geringe Auftragsmengen pro Fl4-
cheneinheit auf ein vorlaufendes Substrat Uber des-
sen Breite besonders gleichmiBig aufgebracht wer-
den kénnen.

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1
wiedergegebene Erfindung geldst.

Es wird also nicht mehr mit einer lber die
Auftragsbreite durchgehenden Schlitzdiise gearbei-
tet, bei der es sehr schwierig ist, Uber die ganze
Linge Uberall gleichmiBige Austrittsmengen zu er-
halten, sondern es wird eine Anzahl von schméle-
ren Schlitzdiisen nebeneinandergeseizt, sodaf die
Breite der einzelnen Schiitzdiise entsprechend ge-
ringer wird. Bei einer Auftragsbreite von etwa 240
mm kdnnen beispielsweise acht einzeine Schiitzdl-
sen von je 30 mm Breite vorhanden sein. Innerhalb
einer derartig schmalen einzelnen Schiitzdise ist
die gleichm&gige Verteilung Uber die Breite noch
kein grofes Problem. Der wesentliche Punkt ist
aber, daB diese einzelnen Schlitzdlisen auch je-
weils eine eigene Leimpumpe haben und nicht
etwa Uber einen Verteilerkopf von einer gemeinsa-
men Leimpumpe versorgt werden. Durch diese
MaBnahme ist sichergestellt, daB jeder einzelnen
Schlitzdiise stets die gleiche Leimmenge zugeteilt
wird und die Verteilung Uber die gesamte Auftrags-
breite entsprechend gleichmBig ist. Wenn ndmlich
eine Schlitzdlise hydrodynamisch bevorzugt sein
sollte, weil sie beispielsweise, bedingt durch Ferti-
gungstoleranzen, eine etwas gréBere Schiitzweite
aufweist, oder weil der Strémungswiderstand der
Kandle bis zur Schlitzdlise etwas geringer ist, so
wird trotzdem durch diese Schiitzdiise nur genau
die durch die ihr zugeordnete Pumpe zugemesse-
ne Aufiragsmenge austreten. Wenn bei einer tber
die ganze Aufiragsbreite durchgehenden Schiitzdii-
se ein solcher hydrodynamisch bevorzugter Be-
reich vorhanden ist, tritt die Auftragsmenge bevor-
zugt an dieser Stelle aus und félit der Druck nach
den Seiten hin stark ab, wodurch unterschiedliche
Auftragsmengen pro Fldcheneinheit nicht zu ver-
meiden sind.

Im Hinblick auf die erwdhnten Hygieneartikel,
bei denen der Leim auf eine empfindliche Folie
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aufgetragen werden muB, ergeben sich zwei wichti-
ge Vorteile. Die Versuche haben gezeigt, daB die
Auftragsmenge auf einen Betrag von 0,2 g/m? ge-
senkt werden kann. Dies wirkt sich, ganz abgese-
hen von der Leimersparnis, dahingehend aus, daf
die Wirmekapazitdt des aufgetragenen Leims sehr
gering ist und dadurch die thermische Belastung
des Substrats, d.h. der Folie, gering bleibt. In der
gleichen Richtung wirkt ein weiterer Umstand,
ndmlich daB zur VergleichmiBigung des Auftrags
nun nicht mehr wie bei einer durchgehenden
Schlitzdiise auf eine mdglichst geringe Viskositét
des Leims geachtet werden mufB. Der Aufirag ist
auch noch gleichm#gig, wenn mit einer etwas hé-
heren Viskositdt aufgetragen wird. Das bedeutet,
daB die Temperatur des Leims ohne EinbuBie an
GleichmaBigkeit auf Werte um 65° C herabgesetzt
werden kann, wodurch ebenfalls die Belastung der
Folie vermindert wird.

Die Beleimung der Folie bei den erwdhnten
Hygieneartikeln ist zwar Ausgangspunkt und bevor-
zugtes Anwendungsbeispiel der Erfindung, doch
versteht es sich, daB die Vorrichtung auch flr an-
dere Substrate als die erwdhnten Folien anwendbar
ist, insbesondere zum gieichmafigen Auftrag sehr
geringer Leimmengen. Ebenso ist Leim nur der
bevorzugte Anwendungsfall der Erfindung und sind
andere fllissige bis hochviskose Aufiragsmittel kei-
nesfalls ausgeschlossen.

GemiB Anspruch 2 kdnnen die den einzelnen
Schlitzdiisen zugeordneten separaten Leimpumpen
in Gestalt einer Mehrfachpumpe vorgesehen sein,
bei der, wenn sie als Zahnradpumpe ausgebiidet
ist, beispielsweise gegen ein gemeinsames Zen-
tralrad eine entsprechende Anzahl planetenartig an-
geordneter Gegenzahnrider arbeitet, die sauber
getrennte F&rdersirome erzeugen.

Die einander benachbarten einzelnen Schiitz-
diisen kdnnen in der in Anspruch 3 wiedergegebe-
nen Weise gebildet sein.

Die beiden "Flachen"” sind hierbei beispielswei-
se durch eine Stirnfliche einer an der Vorrichtung
vorgesehenen Diisenplatte, in der die Zuflihrkanile
ausmiinden, und eine sich davor erstreckende

Klemmleiste gebildet, die das Schlitzblech zwi-.

schen sich einspannen. Die Zufiihrkandle miinden
in den zwischen den Stegen frei bleibenden Berei-
chen des Schlitzbleches, so daB der Leim durch
den Ricken des Schlitzbleches und die Stege ka-
nalisiert wird und eine Vereinigung der einzelnen
Leimstréme erst unmittelbar vor der Austrittsstelle
stattfindet, so daB einerseits eine gleichméBige
Uberdeckung der Auftragsbreite stattfindet, ein
Ubertritt von Leim von einer Schlitzdiise in die
benachbarte aber praktisch unterbunden ist.

Es empfiehlt sich, die Stege gem&B Anspruch
4 gegen die Austritisstelle hin zuzuspitzen, damit
die einzelnen Leimstréme leicht ineinander {iberge-
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hen k&nnen. A
In der Praxis ist die Disenplatie fester Be-
standteil der Vorrichtung, wodurch eine Verteilung
der Austrittsmiindungen der Zuflihrkanéle in der
Stirnseite der Disenplatte mit bestimmten Abstédn-
den in Richtung der Auftragsbreite vorgegeben ist.
Es mag nun aber vorkommen, daB die Auftrags-
breite gedndert werden muB. Zur Bewiltigung die-
ser Aufgabe dient die in Anspruch 5 wiedergegebe-
ne Ausgestaitung in Gestalt der Zwischenplatte, mit
deren Hilfe die Austrittsstellen der in die einzelnen
Schlitzdisen miindenden Zuflhrkandle auseinan-
dergezogen oder zusammengedrdngt werden kdn-
nen. Es werden also in einem solchen Bedarfsfall
das Schlitzblech und die Zwischenplatte ausge-
wechselt, und es kann dadurch anstatt mit acht
Schiitzdiisen 4 30 mm Breite mit acht Schlitzdlisen
von beispielsweise 35 mm Breite gearbeitet, ohne
daB andere Montagearbeiten als das Abschrauben
der Klemmleiste und das Auswechsein des Schlitz-
bleches und der Zwischenplatte erforderlich sind.
Die Spreizung der Austrittsmiindungen der Zu-
flihrkandle kann in der in Anspruch 6 wiedergege-
benen Weise herbeigefiihrt werden.
In der Zeichnung ist ein Ausflthrungsbeispiel
der Erfindung dargestelit.
Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht der Vorrich-
fung;
Fig. 2 zeigt eine Ansicht gem&8 Fig. 1 von
links;
Fig. 3 zeigt eine vergréBerte Ansicht des
linken unteren Teils von Fig. 1, teilweise im Schnitt;
Fig. 4 zeigt den unteren Teil von Fig. 3 mit
Zwischenplatte;
Fig. 5 zeigt sine Ansicht des Schiitzblechs;
Fig. 6 zeigt eine vergriBerte Wiedergabe
des in Fig. 5 mit VI bezeichneten, mit einem strich-
punktierten Kreis umgebenen Bereichs;
Fig. 7 zeigt eine Ansicht der Zwischenplatte,
gemé&B Fig. 4 von links;
Fig. 8 ist ein Schnitt nach der Linie VII-VIil
in Fig. 7 in vergrdBertem Mapstab;
Fig. 9 ist eine Ansicht der Zwischenplatte
von oben;
Fig. 10 ist eine Ansicht der Riickseite der
Zwischenplatte nach Fig. 7.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung
100 dient dazu, die Folienbahn 1 auf einer Auf-
tragsbreite 2 (Fig. 2) flichig und gleichm&Big mit
einer sehr diinnen Schicht HeiBschmelzkleber zu
versehen. Die Folienbahn 1 besteht in dem Ausfiih-
rungsbeispie! aus Polypropylen von 15 My Stirke
und wird in der aus Fig. 1 ersichtlichen Waise
unter einem leichten Umschlingungswinkel und ge-
ringfligiger L&ngsspannung an der Austrittsstelle 3
des Heifschmelzklebers vorbeigefiinrt. Die Folien-
bahn 1 ist also an der Austritisstelle 3 nicht unter-
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stiitzt.

Die Vorrichtung 100 umfafBt einen als Ganzes
mit 4 bezeichneten Auftragskopf und dieser wieder~
um einen Auftragsblock 5 mit inneren Kandlen, die
im einzelnen in Fig. 3 ersichtlich sind. Der Auf-
tragsblock 5 ist von zwei Seitenwangen & gehalten,
die durch eine Querplatte 7 verbunden sind, die
ihrerseits in gesigneter Weise oberhalb der Folien-
bahn 1 im Maschinengestell befestigt ist.

An der Querplaite 7 ist ein Antriebsmotor 8
befestigt, der Uber ein Winkelgetriebe 9 eine auf
dem Auftragsblock 5 montierte Achtfach-Zahnrad-
pumpe 10 antreibt. Die Achtfach-Zahnradpumpe 10
umfaft acht einzelne Zahnradpumpen, die acht
voneinander unabhingige dosierte Leimstréme er-
zeugen, die durch innere Kandle in den Auftrags-
block 5 geleitet werden. Der aus einer nicht darge-
steliten Schmelzvorrichtung herangefihrte fllissige
Leim passiert einen Filter 11 und tritt an dem Kanal
12 in den Auftragsblock 5 ein und an der Mlndung
13 in die Achtfach-Zahnradpumpe 10 Uber, die den
Leim dosiert in acht voneinander unabh&ngigen
Sirdmen in acht gem#B Fig. 3 vertikale Kandle 14
abgibt, die Uber die Breite der Bahn verteilt in dem
Auftragsblock 5 angebracht sind. Jedem Kanal 14
ist ein Auftragsventil 15 zugeordnet, welches Uber
einen Querkanal 17 mit dem Kanal 14 in Verbin-
dung steht. AuBerdem ist jedem Kanal 14 ein lber
dem Auftragsventil 15 angeordnetes Riicklaufventil
16 zugeordnet, welches Uber einen Querkanal 18
mit dem Kanal 14 in Verbindung steht. An das
Riicklaufventil 16 ist auBerdem Uber einen Querka-
nal 19 ein Leimrlicklauf 20 angeschiossen. Die
Ventile 15,16 sind hinsichtlich ihres hydrodynami-
schen Widerstandes gleich ausgebildet und sind
pneumnatisch gesteuert. Die Luftzuleitungen sind
mit 21 bzw. 22 bezeichnet. Die Auslegung ist so
getroffen, daB die Ventile 15,16 stets im Wechsel
angesteuert werden, d.h. wenn das Auftragsventil
15 schiieft, Gffnet das Ricklaufventil 16 und 148t
den in dem Kanal 14 von der Pumpe 10 herange-
férderten Leim statt Uber den Querkanal 17 zu dem
Auftragsventil 15 Uber den Querkanal 18 zu dem
Riicklaufventil 16 gelangen, welches dann gedfinet
ist und den Leim in den Leimriicklauf 20 weiterlei-
tet. Auf diese Weise kann in dem Kanal 14 unab-
hdngig von der Betdtigung des Auftragsventils 15
eine Leimstrdmung konstanten Drucks aufrechier-
halten werden, in der keine durch das SchlieBen
des Auftragsventils 15 bedingten Druckstdfie auf-
treten.

Wie aus Fig. 2 ersichilich ist, sind entspre-
chend der Zahl der Kandle 14 acht Ventilpaare
15,16 nebeneinander vorgesehen.

GemZpB Fig. 3 ist unter dem Auftragsblock 5
und dem Auftragsventil 15 eine Disenplatte 23
angeschraubt, die eine vertikale bzw. sich im we-
sentlichen senkrecht zum Substrat ersireckende
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Stirnfliche 24 aufweist, in der acht. Leimkanéle 25
miinden, die von der jeweiligen Austrittsmiindung
der Auftragsventile 15 ausgehen. Vor der Stirnfld-
che 24 ist ein Schlitzblech 30 angeordnet, dessen
Gestalt aus Fig. 5 hervorgeht und welches durch
eine Klemmleiste 26 mit einer ebenen Rickseite
27 gegen die Stirnfliche 24 verschraubt ist.

Die Stirnseite 24 und die Riickseite 27 weisen
in gleicher Hohe liegende untere Kanten 28 bzw.
29 auf.

Das Schlitzblech 30 besteht aus Messing oder
korrosionsfestem Stahl und hat eine Stérke von 0,3
mm. Es {iberdeckt die Stirnfliche 24. An der Unter-
seite ist ein rechteckiger Ausschnitt 31 gebildet,
der sich liber die Auftragsbreite 2 (Fig. 2) erstreckt
und der in dem Ausflihrungsbeispiel durch sieben
in gleichen Absténden angeordnete kammzinkenar-
tig in den Ausschnitt 31 hinein vorstehende Stege
32 in acht Kammern 33 unterteilt ist. Die Stege 32
sind etwa 1 mm breit undvorne zugespitzt. Die
Spitze liegt in einem geringen Abstand 34 (Fig. 6),
beispielsweise 1 mm, oberhalb der unteren Kante
28 der Stirnfldche 24, wenn das Schlitzblech 30 in
der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise montiert ist.

Die Kammern 33 sind an drei Seiten abge-
schlossen, jedoch nach unten offen und bilden mit
den Flichen 24 und 27 zusammen nach unten sich
Sffnende, voneinander getrennte Schiitzdlisen 35
{Fig. 2).

Wie aus Fig. 2 ersichlich ist, sind die Ventile
15, 16 dicht nebeneinander angeordnet. ihre Breite
liegt im wesentlichen fest, so daB ein gewisser
Querabstand der Leimkanile 25 nicht unterschrit-
ten werden kann. Wenn die Aufiragsbreite 2 so
bemessen ist, daf die Teilung der Leimkanile 25
mit der Teilung der Schlitzdiisen 35 Ubereinstimmt,
kénnen die Leimkandle 25 unmittelbar in die gebil-
deten Schlitzdiisen 35 einmiinden, wie es in Fig. 3
dargestellt ist.

Wenn aber die Teilung der SchlitzdUsen 35 mit
der Teilung der Kandle 25 nicht Ubereinstimmt und
die Schiitzdlisen schmdler sind als die Absténde
der Aufiragsventile 15 (s. Fig. 2), bedarf es einer
Anpassung durch eine Zwischenplaite 40, die in
eingebautem Zustand in Fig. 4 und in verschiede-
nen Ansichten in den Fig. 7 bis 10 dargestelit ist.

Die Zwischenplatte 40 hat den gleichen Umrif
wie die Stirnfliche 24 bzw. das Schiitzblech 30.
Auf der in Fig. 7 dargestellien Vorderseite sind in
LAngsrichiung der Zwischenplatte 40 sich hinter-
einander erstreckende, jedoch voneinander ge-
trennte Ausbreitnuten 36 vorgesehen, die in ihrer

* L&nge der Breite der Kammern 33 des Schlitzble-

ches 30 enisprechen. In dem gemi#s Fig. 4 mon-
tierten Zustand ersirecken sich die Stege 32 je-
weils an den Stellen der Unterbrechungen 2zwi-
schen aufeinanderfolgenden Ausbreitnuten 36. Die
mittleren sechs Ausbreitnuten 36 weisen in der
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Mitte Durchgangsbohrungen 37 auf, die auf die in
Fig. 10 dargestelite Riickseite der Zwischenplatte
40 durchgehen. Von den Einmindungen der
Durchgangsbohrungen 37 auf der Riickseite flhren
als Nuten ausgebildete abgewinkelte Kandle 38 zu
den Stellen 39, die den Ausmiindungen der Leim-
kanidle 25 in der Stirnfliche 24 der DiUsenplatie 23
gegeniiberliegen. Die Stellen 39 haben den den
Leimkandlen 25 entsprechenden Abstand vonein-
ander, die Durchgangsbohrungen 37 den durch die
Schlitzdiisen 35 gegebenen Abstand. Bei den zu
den beiden dufieren Ausbreitnuten 36 filhrenden
Durchgangsbohrungen 37 ist der zugehdrige Kanal
38" aus rdumlichen Griinden auf der in Fig. 7
wiedergegebenen Vorderseite der Zwischenplatte
40 angeordnet. Die Ausmiindungen der Durch-
gangsbohrungen 37 in den Ausbreitnuten 36 sind
in Fig. 9 mit 41 bezeichnet.

Durch die Zwischenschaltung der Zwischen-
platte 40 gem&s Fig. 4 ist es also mdglich, von der
bei einer bestimmten Vorrichtung 100 vorgegebe-
nen Teilung der Auftragsventile 15 bzw. Leimkani-
le 25 auf eine andere Teilung lberzugehen, bei-
spielsweise auf eine engere Teilung bei einer ge-
ringeren Auftragsbreite 2, wie in Fig. 2 dargestelit,
aber auch auf eine weitere Teilung, falls erforder-
lich.

Fur die Anderung der Auftragsbreite bedarf es
lediglich des Losschraubens der Klemmleiste 26
und des Auswechselns der Zwischenplatte 40 und
des Schlitzbleches 30.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum fldchigen Auftragen von
Leim oder dergleichen auf ein vorlaufendes Sub-
strat, insbesondere auf die wirmeempfindliche
Feuchtigkeitsschutzfolie von Hygieneartikein,
mit einem Vorratsbehdliter fir den Leim,
mit einem Auftragskopf mit einer quer zur Vorlauf-
richtung des Substrats oberhalb dessen vorgesehe-
nen Schlitzdlisenanordnung zum Auftragen des
Leims auf das Substrat,
mit einer Pumpenanordnung zum Fdrdern des
Leims aus dem Vorratsbehilter zum Aufiragskopf
und mit einer Férdereinrichtung, mittels deren das
Substrat unmittelbar unter der Schiitzdiisenanord-
nung vorbeifiihrbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schiitzdiisenanordnung mehrere unmittel-
bar nebeneinander angeordnete einzelns, in Stro-
mungsrichtung des Leims gesehen bis kurz vor die
Austrittsstelle (3) des Leims voneinander getrennie
Schlitzdiisen (35) und die Pumpenanordnung flr
iede Schlitzdiise (35) eine eigene dosierende Leim-
pumpe umfassen.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Leimpumpen durch eine
Mehrfachpumpe (10) gegeben sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schlitzdlisen (35)
durch ein zwischen zwei ebenen Flichen (24,27),
von denen in einer die von den einzelnen Leim-
pumpen beschickien Leimkandle (25) ausmiinden
und deren in gleicher HGhe gelegene untere Kan-
ten (28,29) die Austrittsstelle (3) begrenzen, einge-
spanntes Schiitzblech (30) gebildet sind, welches
zwischen den den einzelnen Schlitzdiisen (35) ent-
sprechenden Kammern (33) kammazinkenartig vor-
stehende schmale Stege (32) aufweist, die, in Stré-
mungsrichtung des Leims gesehen, kurz vor der
Austrittsstelle (3) enden.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Stege (32) gegen die Aus-
trittsstelle (3) hin zugespitzt sind.

5. Vorrichiung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Leimkandle (25) in
einer zur Vorlaufrichtung des Substrats (1) senk-
rechten Fldche (24) des Auftragskopfs (4) ausmin-
den und eine an der Fldche (24) anliegende Zwi-
schenplatte (40) vorgesehen ist, an deren anderer
Seite das Schlitzblech (30) anliegt und die Durch-
gangskandie aufweist, deren in die durch das
Schlitzblech (30) gebiideten einzelnen Schlitzdlisen
(35) fiihrende Ausmiindungen (41) einen anderen
Abstand voneinander haben als die auf der ande-
ren Seite gelegenen Einmtindungen (39).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Durchgangskanile senkrecht
zur Zwischenplaite (40) verlaufende Durchgangs-
bohrungen (37,37') aufweisen und die Queranpas-
sung durch in Querrichtung verlaufende, auf minde-
stens einer Seite der Zwischenpiatte (40) vorgese-
hene Quernuten (38,38’) erfolgt.
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