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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest system do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie kle-
jone, zwtaszcza na powierzchnie elementéw mebli. Ponadto, przedmiotem wynalazku jest sposéb na-
tryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, zwtaszcza na powierzchnie elementéw mebli
oraz réznych materiatéw, w szczegodlnosci przy produkcji mebli tapicerskich.

Coraz powszechniejsza jest produkcja réznych elementdw jak i produktéw z nich wytwarzanych,
w szczegolnosci produkcja mebli tapicerskich, w ktérej taczy sie ze soba za pomoca kleju nie tylko
elementy drewniane ale rowniez tkaniny i czesci wykonane z tworzyw sztucznych, co w znacznym stop-
niu utatwia produkcje mebli i skraca czas ich wykonania. Przed potaczeniem elementéw ze soba, na
powierzchnie stykajace sie musi zosta¢ natozony klej, ktéry coraz czesciej natryskuje sie za pomoca
pistoletéw natryskowych o réznej budowie.

W opisie zgtoszeniowym zgtoszenia P.315901 wynalazku jest przedstawiony pistolet natryskowy
z ulepszonym doprowadzeniem strumienia sterujacego do dyszy natryskowe;j pistoletu, zawierajacy od-
lewany cisnieniowo aluminiowy korpus oraz rekojes$¢, wykonana z twardego tworzywa sztucznego, przy
czym korpus posiada gtowice natryskowa oraz dysze. Oba te elementy wykonane z tworzyw sztucz-
nych, wraz z przegrodami zapewniaja efektywne ukierunkowanie strumienia powietrza. Aluminiowy kor-
pus jest trwale potaczony z gtowica za pomoca metalowego pierécienia zapewniajacego efektywne po-
taczenie mechaniczne i wprowadza uszczelnienie pomiedzy tymi elementami.

Z kolei w opisie zgtoszeniowym zgtoszenia W. 117280 wzoru uzytkowego zostat ujawniony pisto-
let natryskowy, do ci$nieniowego nanoszenia potptynnych mas tynkarskich lub mineralnych powtok
ochronno-dekoracyjnych na elewacje wewnetrzne i zewnetrzne, ktéry posiada w korpusie na wprost
dyszy natryskowej, zamykajacej z jednej strony komore natryskowa z przytaczonym zbiornikiem grawi-
tacyjnym masy natryskowej, suwliwie umieszczony suwak w ksztatcie wydrazonej tulei od strony dyszy
natryskowej zakonczonej zewnetrznym stozkiem i zamknietej z drugiej strony korkiem i posiadajace;
w bocznej $ciance wykonane otwory. Suwak opiera sie o sprezyne i jest przesuwany dzwignia.

Publikacja WO2017046045A1 miedzynarodowego zgtoszenia wynalazku pt. ,Polyolefin hot-melt
glue having a low reactivation temperature and high heat stability and use thereof for vacuum deep-
drawing lamination” ujawnia kompozycje kleju topliwego, zawierajaca co najmniej jedna ataktyczna poli-
a-olefine (APAO), ktdra jest stata w 25°C, co najmniej jedng zywice weglowodorowa o temperaturze
mieknienia co najmniej 80°C mierzonej zgodnie z metoda pierScieniowa i kulkowa oraz co najmniej
jeden wosk szczepiony bezwodnikiem maleinowym o temperaturze migeknienia nie wiekszej niz 150°C
mierzonej zgodnie z metoda pierscieniowa i kulkowa. Wspomniany wosk szczepiony bezwodnikiem
maleinowym jest polipropylenem szczepionym bezwodnikiem maleinowym lub polietylenem szczepio-
nym bezwodnikiem maleinowym, a udziat co najmniej jednego wosku szczepionego bezwodnikiem ma-
leinowym w kompozyciji kleju topliwego wynosi co najmniej 3% wagowo.

Z kolei z publikacji CN206746940U opisu wzoru uzytkowego pod tytutem ,Hot melt adhesive
spray gun” jest znany pistolet natryskowy stopionego kleju zawierajacy modut kleju topliwego ze $ciezka
doprowadzania kleju, mechanizm dostarczania powietrza, modut grzewczy do podgrzewania kleju oraz
dysze. Modut grzewczy sktada sie z przewodnika cieplnego przewodzacego ciepto do powierzchni pi-
stoletu natryskowego z elementu grzejnego umieszczonego w przewodniku cieplnym. Przewodnik
cieplny i tylna strona pistoletu natryskowego przewodzace ciepto wystaja na zewnatrz, tworzac dwa
zeberka termoizolacyjne przenoszace ciepto.

Ponadto, z publikacji CN209020688U opisu wzoru uzytkowego pod tytutem ,Hot melt adhesive
machine” jest znane urzadzenie do klejenia na goraco zawierajace korpus pistoletu, urzadzenie zasila-
jace, zbiornik do topienia kleju, rurke doprowadzajaca stopiony klej do korpusu pistoletu natryskowego
ze zbiornika do topienia kleju. Stopiony klej jest dostarczany do korpusu pistoletu pod cisnieniem dzieki
urzadzeniu zasilajacemu.

Celem niniejszego wynalazku jest stworzenie systemu do natryskiwania kleju termotopliwego na
powierzchnie klejone, ktéry bytby bardziej wydajny od systeméw znanych ze stanu techniki i ktéry
zmniejszatby wysitek przy natryskiwaniu kleju termotopliwego na powierzchnie klejone. Ponadto celem
niniejszego wynalazku jest ujawnienie sposobu, ktéry umozliwiatby precyzyjne, a jednoczesnie szybkie
i wydajne natryskiwanie kleju termotopliwego na powierzchnie klejone nawet dla elementdéw klejonych
pod duzymi obciazeniami, czego nie umozliwiaty znane dotychczas kleje termotopliwe.
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Idea wynalazku jest system do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone za-
wierajacy topielnik do podgrzewania kleju termotopliwego, sprezarke powietrza, uktad zasilajacy i ste-
rujacy oraz pistolet potaczony z topielnikiem rurka z przytaczami, przez ktéra przeptywa podgrzany klej
termotopliwy, i potaczony ze sprezarka powietrza rurka powietrzna z przytaczami, przez ktéra przeptywa
sprezone powietrze pod cisnieniem i majacy dysze z ujSciem kleju termotopliwego i z wylotem sprezo-
nego powietrza, charakteryzujacy sie tym, ze rurka, przez ktéra przeptywa klej termotopliwy o lepkosci
wynoszacej od 2500 mPaxs do 7000 mPasxs przy temperaturze w granicach od 120°C do 200°C i ge-
stosci wynoszacej od 0,8 kg/dem?® do 1,4 kg/dcm3, i rurka powietrzna sa umieszczone w wezu w jego
warstwie izolacyjnej, a przepustowosé rurki, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, wynosi
od 0,5 kg/godz. do 1,5 kg/godz., za$ przepustowosé rurki powietrznej wynosi od 0,1 m3¥min do
0,6 m3*min.

Korzystnie, waz przytaczeniowy moze by¢ podwieszony za pomoca uchwytu przemieszczalnego
wzdtuz ramienia, ktére jest osadzone obracalnie wokot pionowej osi i przemieszczalnie w pionie, przy
tym uchwyt moze w szczegdlnosci zawiera¢ sprezyne nawinieta luzno na waz przytaczeniowy, ktéra za
pomoca wieszakow jest podwieszona do obudowy podtuznego tozyska przemieszczalnego wzdtuz ra-
mienia i pasowanego suwliwie na ramieniu, przy czym obudowa moze mie¢ elementy chwytne, do kto-
rych sa doczepione jedne konce wieszakoéw, ktérych drugie korice sa zamocowane w rejonie kohcow
sprezyny.

Rurka, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, moze by¢ usytuowana w sasiedztwie
rurki powietrznej i moze stykaé sie z nig na odcinku weza przytaczeniowego, w ktérym jest umieszczona
warstwa izolacyjna weza.

W szczegdlnosci korzystne jest to, ze rurka powietrzna moze by¢ usytuowana wewnatrz rurki,
przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, na odcinku weza przytaczeniowego, w ktérym jest
umieszczona warstwa izolacyjna weza.

Mozliwe jest réwniez to, Ze rurka, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy moze by¢
usytuowana wewnatrz rurki powietrznej na odcinku weza przytaczeniowego, w ktérym jest umieszczona
warstwa izolacyjna weza.

Przy tym rurka, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, jest przytaczona przytaczem
do krocca z otworem przelotowym taczacym ujécie rurki ze zbiornikiem kleju termotopliwego usytuowa-
nym w przedniej czesci pistoletu.

Korzystnie, w Sciankach pistoletu stykajacych sie ze zbiornikiem kleju termotopliwego moze by¢
umieszczona co najmniej jedna grzatka i co najmniej jeden czujnik temperatury, przy tym grzatka i czuj-
nik temperatury moga by¢ umieszczone we wgtebieniach usytuowanych w $ciance oddzielajacej zbior-
nik kleju termotopliwego od komory wewnetrznej pistoletu, przy czym grzatka moze by¢ szczegdinie
korzystnie usytuowana w bezposrednim sasiedztwie dyszy pistoletu.

Dodatkowo, czujnik temperatury moze byé potaczony bezposrednio z regulatorem temperatury
uktadu zasilania i sterowania sterujacym praca podgrzewacza kleju termotopliwego umieszczonego
w topielniku, w celu umozliwienia szybkiego reagowania podgrzewacza kleju sterowanego przez ukiad
zasilania i sterowania na zmiany temperatury kleju w zbiorniku pistoletu.

Szczegodlnie korzystnie, w komorze wewnetrznej pistoletu moze znajdowac sie przycisk zamoco-
wany wahliwie do obudowy pistoletu i wystajacy cze$ciowo poza obudowe, do ktérego moze byé przy-
mocowany popychacz z iglica, ktérej koniec siega ujscia kleju termotopliwego w celu uniemozliwienia
wyptywu kleju podczas nieuzywania pistoletu.

Ponadto, w komorze wewnetrznej pistoletu moze znajdowac sie wewnetrzny przewdd powietrzny
z zaworem odcinajacym przeptyw sprezonego powietrza przez wewnetrzny przewdd powietrzny przy
oddziatywaniu przycisku na zawér, przy czym wewnetrzny przewdd powietrzny moze taczyé krociec
powietrzny pistoletu z kanalikami powietrznymi taczacymi sie z wylotem sprezonego powietrza, ktérym
w szczegolnosci moga byé otwory w przedniej Sciance dyszy otaczajace ujscie kleju termotopliwego,
ktére jest usytuowane centralnie w dyszy.

Przy tym ujscie kleju termotopliwego moze mieé ksztait stozka Scietego, a otwory powietrzne
moga mie¢ podtuzne osie symetrii nachylone pod katem o do osi symetrii dyszy, przy czym co najmniej
jeden otwdr powietrzny moze miec o$ symetrii lezaca w ptaszczyznie znajdujacej sie w odlegtosci a od
ptaszczyzny przechodzacej przez podtuzna os symetrii dyszy.

Idea wynalazku jest rowniez sposdb natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone
za pomoca systemu do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone zawierajacego to-
pielnik do podgrzewania kleju termotopliwego, sprezarke powietrza, uktad zasilania i sterowania oraz
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pistolet potaczony z topielnikiem rurka z przytaczami, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termoto-
pliwy, i potaczony ze sprezarka powietrza rurka powietrzna z przytaczami, przez ktéra przeptywa spre-
zone powietrze, i majacy dysze z ujsciem kleju termotopliwego i z wylotem sprezonego powietrza skie-
rowanymi ku powierzchniom klejonym, charakteryzujacy sie tym, ze do krdéca pistoletu przez rurke
umieszczong w wezu w jego warstwie izolacyjnej o przepustowosci od 0,5 kg/godz. do 1,5 kg/godz.
doprowadza sie pod cisnieniem od 1200 kPa do 4200 kPa klej termotopliwy o lepkosci wynoszacej od
2500 mPaxs do 2800 mPaxs i gestosci wynoszacej od 0,8 kg/dcm? do 1,4 kg/dcm?, korzystnie od
0,9 kg/decm?® do 0,95 kg/dem?, i podgrzany do temperatury w granicach od 120°C do 200°C, a przez,
umieszczona w wezu w jego warstwie izolacyjnej w rejonie rurki doprowadzajacej klej, rurke powietrzna
o przepustowosci od 0,1 m3min do 0,6 m3/min doprowadza sie powietrze pod cisnieniem od 100 kPa
do 1000 kPa do krééca powietrznego pistoletu.

Powietrze doprowadzane do kré¢ca powietrznego pistoletu mozna podgrzewaé za pomoca pod-
grzewacza powietrza umieszczonego w uktadzie dostarczania sprezonego powietrza.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1
przedstawia schematycznie jeden z przyktadéw wykonania zgodnego z wynalazkiem systemu do natry-
skiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, Fig. 2 przedstawia schematycznie jeden z przy-
ktadow wykonania pistoletu z wezem i przytaczami, Fig. 3 przedstawia schematycznie jeden z przykfa-
dow wykonania weza i przytaczy, Fig. 4 przedstawia przekrdj poprzeczny weza z Fig. 3, Fig. 5 przed-
stawia schematycznie inny przyktad wykonania weza i przytaczy, Fig. 6 przedstawia przekrdj po-
przeczny weza z Fig. 5, Fig. 7 przedstawia schematycznie budowe jednego z przyktadéw wykonania
pistoletu, Fig. 8 przedstawia schematycznie budowe innego pistoletu, Fig. 9 przedstawia widok z przodu
jednego z przyktadéw wykonania dyszy, Fig. 10 przedstawia przekrdj poprzeczny dyszy z Fig. 9,
Fig. 11 przedstawia przekrdj poprzeczny innego przyktadu wykonania dyszy, Fig. 12 przedstawia widok
z przodu jeszcze innego z przyktaddw wykonania dyszy, Fig. 13 przedstawia przekrdj poprzeczny frag-
mentu obudowy pistoletu w miejscu potaczenia z jedna z przyktadowych dysz, Fig. 14 przedstawia
schematycznie inny przyktad wykonania zgodnego z wynalazkiem systemu do natryskiwania kleju ter-
motopliwego na powierzchnie klejone, Fig. 15 przedstawia widok z przodu jednego z przyktadéw wyko-
nania uktadu jezdnego uchwytu, Fig. 16 przedstawia widok z boku uktadu jezdnego uchwytu z Fig. 15,
Fig. 17 przedstawia uktad jezdny uchwytu z tozyskiem i przekrdj podtuzny obudowy tozyska z Fig. 15,
Fig. 18 przedstawia schematycznie jeszcze jeden z przyktadéw wykonania zgodnego z wynalazkiem
systemu do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, Fig. 19 przedstawia podgrze-
wacz powietrza, Fig. 20 i Fig. 21 przedstawiajg schemat blokowy jednego ze sposobdw przygotowania
kleju gotowego do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone.

Fig. 1 przedstawia schematycznie jeden z przyktadéw wykonania zgodnego z wynalazkiem sys-
temu 1 do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, ktéry w najprostszej postaci
zawiera urzadzenie grzewcze, w szczegolnosci topielnik 70 do podgrzewania kleju termotopliwego,
sprezarke 60 powietrza, uktad 99 zasilania i sterowania oraz pistolet 10, 110, do ktérego podawany jest
klej termotopliwy o temperaturze 100°C w jednym z przyktadéw, a w innym o temperaturze 200°C,
a nawet 220°C, a w korzystnym przykfadzie wykonania o temperaturze 180°C, potaczony wezem przy-
taczeniowym 50 z topielnikiem 70, wyposazonym w pompe zebata lub cidnieniowa, i sprezarka 60 po-
wietrza. Uktad 99 zasilania i sterowania jest potaczony z pistoletem 10, 110 za pomoca zespotu prze-
woddéw 30 zakoriczonego przytaczem elektrycznym 36 z wtyczka 31, przedstawionym na Fig. 2, oraz
ze sprezarka 60 powietrza i topielnikiem 70.

Waz przytaczeniowy 50 w przyktadzie wykonania pokazanym na Fig. 1 jest wezem bez wlasnego
ogrzewania i ma rurke 53 z przytaczami 54, 55, przez ktdra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, oraz
rurke powietrzna 56 z przylaczami 57, 58, przez ktora przeptywa sprezone powietrze pod cisnieniem,
w jednym z przyktadéw wykonania wynoszacym 100 kPa, a w innym 1000 kPa, a w korzystnym przy-
ktadzie wykonania 300 kPa. W jednym z przyktaddéw wykonania powietrze podawane do pistoletu ma
temperature otoczenia i jest pod ci$nieniem do 1000 kPa. Temperatura otoczenia moze wynosi¢ 5°C,
10°C, 20°C, 25°C a nawet wiecej stopni Celsjusza.

Inne przyktady wykonania weza przytaczeniowego zostaty pokazane na Fig. 3, 4, 5i 6. Tak waz
przytaczeniowy 50 pokazany na Fig. 3 i 4 jak i waz przytagczeniowy 150 pokazany na Fig. 51 6 ma
budowe wielowarstwowa. Waz 50 z Fig. 3 i 4, w zaleznos$ci od $rednic rurki powietrznej 56 i rurki 53,
przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, ma wewnetrzng $rednice 14 mm, 16 mm, 18 mm,
a nawet wieksza od 20 mm, co oznacza, ze najczesciej spotykana srednica wewnetrzna weza przyjmuje
wartos$ci z zakresu od 14 mm do 20 mm. Zewnetrzna warstwa ochronna 51 ptaszcza wynosi najczescie;
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6 mm, 8 mm, 10 mm, 12 mm albo 14 mm. Warstwa ochronna otacza warstwe izolacyjna 52, w ktore;j
jest usytuowana rurka powietrzna 56 oraz rurka 53, przez ktérg przeptywa podgrzany klej termotopliwy,
a ktdra jest usytuowana w sasiedztwie rurki powietrznej 56 i styka sie z nig na dtugosci weza 50, wzdtuz
ktorej jest umieszczona warstwa izolacyjna 52 weza 50, dzieki czemu powietrze tloczone do pistoletu
podgrzewa sie samoistnie od podgrzanego kleju termotopliwego. Spotykane srednice rurki powietrzne;j
wynosza 8 mm, 10 mm, 12 mm, ktére maja grubo$¢ ptaszcza 2 mm, 3 mm albo 4 mm.

Waz przytaczeniowy 150 z Fig. 5 i 6, podobnie jak waz przytaczeniowy 50 z Fig. 3 i 4, ma ze-
wnetrzng warstwe ochronng 151, ktéra otacza warstwe izolacyjng 152. Réznica miedzy oboma przykta-
dami wykonania wezy jest taka, ze w rurce 156 z przytaczem 155, przez ktorg przeptywa podgrzany kle;
termotopliwy, jest umieszczona rurka powietrzna 153 z przytaczem 157, a rozdzielenie rurek 153, 156
na obu koncach jest zrealizowane za pomoca rozgateznikdw 159 usytuowanych w miejscu zakoriczenia
warstwy izolacyjnej weza 150. W tym przyktadzie wykonania $rednica wewnetrzna rurki, ktéra jest rurkg
zewnetrzna, jest wieksza od zewnetrznej Srednicy rurki, ktora jest rurka wewnetrzna o $rednicy 2 mm,
3 mm, 4 mm albo 5 mm. W jednym z przyktadéw wykonania rurka powietrzna 56, 153 oraz rurka 53,
156, przez ktoéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, sa wykonane z teflonu. Tak rurka powietrzna
56, 153, jak i rurka 53, 156, przez ktorg przeptywa podgrzany klej termotopliwy jest przystosowana do
pracy w temperaturze do 260°C i przy cisnieniu do 1200 kPa, a nawet do 14000 kPa. W jeszcze innym
przyktadzie wykonania, rurka przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy jest usytuowana we-
wnatrz rurki powietrznej, na odcinku weza przylaczeniowego, w ktérym jest umieszczona warstwa izo-
lacyjna weza.

Fig. 2 przedstawia schematycznie jeden z przyktadéw wykonania pistoletu 10 z wezem przyta-
czeniowym 50 i przytaczami 54, 55, 57 i 58. Bardziej szczegdtowo budowa pistoletéw 10, 110 jest po-
kazana na Fig. 7i 8.

Pistolet 10 pokazany na Fig. 2 i 7 ma obudowe 11, we wnetrzu ktérej znajduje sie zbiornik 24
kleju termotopliwego usytuowany w przedniej czesci pistoletu 10, co zapewnia utrzymanie temperatury
kleju termotopliwego wydobywajacego sie z dyszy pistoletu o Zadanej i zadanej wartosci, bez obawy,
ze klej termotopliwy zostanie schtodzony podczas przeptywu przez otwory przelotowe w obudowie pi-
stoletu 10. W Sciankach pistoletu 10, ktére otaczajg zbiornik 24 kleju termotopliwego z kréécem 13, jest
umieszczona co najmniej jedna grzatka 32 z przewodem 39 i co najmniej jeden czujnik 37 temperatury.
Grzatka 32 jest umieszczona we wgtebieniu 33 bezposrednio przy dyszy zapewniajac to, ze klej przy
ujéciu z pistoletu ma takg sama temperature jak grzatka pistoletu. Czujnik 37 temperatury jest umiesz-
czony we wgtebieniu 38, a oba wgtebienia 33, 38 sa dostepne w szczegdlnosci od strony Scianki 12
oddzielajgcej zbiornik 24 kleju termotopliwego od komory wewnetrzne;j pistoletu 10 znajdujacej sie gtow-
nie w czesci chwytnej pistoletu 10. Czujnik 37 temperatury poprzez przewdd 35 jest potaczony bezpo-
srednio z regulatorem temperatury sterujacym praca podgrzewacza kleju termotopliwego umieszczo-
nego w topielniku, w celu umozliwienia szybkiego reagowania podgrzewacza kleju sterowanego przez
uktad 99 zasilania i sterowania na zmiany temperatury kleju w zbiorniku pistoletu, co réwniez poprawia
stabilizacje temperatury kleju wyptywajacego z pistoletu.

W komorze wewnetrznej pistoletu 10 znajduje sie przycisk 40 wystajacy czesciowo poza obu-
dowe 11 pistoletu 10. Przycisk 40 jest zamocowany wahliwie w przegubie 42 w obudowie 11 pistoletu
i podparty sprezyna 44. Do czesci przycisku 40, znajdujacej sie naprzeciwko zbiornika 24 kleju termo-
topliwego, jest przymocowany popychacz 43 z iglica 14, ktorej koniec siega ujscia 21 kleju termotopli-
wego. Ujscie 21 kleju termotopliwego jest potaczone ze zbiornikiem 24 kleju termotopliwego kanatem
15, przez ktory klej termotopliwy doptywa do ujscia 21 kleju termotopliwego zamykanego koncem iglicy
14. Przy naciskaniu na przycisk 40 popychacz 43 z iglica cofa sie, umozliwiajac w ten sposéb wyptyw
kleju termotopliwego i jego rozpylanie. W komorze wewnetrznej pistoletu 10 jest umieszczony we-
wnetrzny przewodd powietrzny 26 z zaworem 28 odcinajacym przeptyw sprezonego powietrza, ktére
przeptywa przez wewnetrzny przewdd powietrzny 26 przy oddziatywaniu przycisku 40, poprzez element
sprezysty 41, na zawdr 28. Wspomniany wewnetrzny przewod powietrzny 26 taczy krociec powietrzny
29 pistoletu 10, przez przytacz 27, z kanalikami powietrznymi 25 tgczacymi sie z wylotem 23 sprezonego
powietrza. Wylotem 23 sprezonego powietrza w przyktadach wykonania wynalazku przedstawionych
na Fig. 2 i 7 sg otwory w przedniej $ciance 17 dyszy 20 otaczajacej ujScie 21 kleju termotopliwego.

Pistolet 110 pokazany na Fig. 8 jest podobnie zbudowany jak pistolet 10 z Fig. 7 i ma obudowe
111, we wnetrzu ktérej znajduje sie zbiornik 124 kleju termotopliwego usytuowany w przedniej czesci
pistoletu 110 i wewnetrzny przewdd powietrzny, taczacy kréciec powietrzny 129 z kanalikami powietrz-
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nymi 125 oraz przycisk 140. Zbiornik 124 kleju termotopliwego w tym przyktadzie wykonania jest znacz-
nie wiekszy niz pistoletu 10 pokazanego na Fig. 7, co zmniejsza wahania temperatury kleju termotopli-
wego wydostajacego sie z ujscia 121 kleju termotopliwego. Zbiornik 124 kleju termotopliwego moze by¢
wykonany w wersji mniejszej niz pistoletu 10 pokazanego na Fig. 7, gdy pistolet jest przeznaczony do
klejenia powierzchni o matych rozmiarach, w przypadku ktérych zapotrzebowanie na klej jest niewielkie.
Wtedy, klej jest szybko podgrzewany do wymaganej temperatury, przyktadowo po przestoju.

W Sciankach pistoletu 110, ktére otaczaja zbiornik 124 kleju termotopliwego z kré¢cem 113, sg
umieszczone grzatki 132, 232 i czujniki 137 temperatury, z ktérych na Fig. 8 jest pokazany tylko jeden.
Grzatka 132 z przewodami 139 jest umieszczona we wgtebieniu 133, a czujniki 137 temperatury z prze-
wodami 135 sg umieszczone we wgtebieniach 138, ktére to wgtebienia sg usytuowane w szczegdlnosci
w $ciance 112 oddzielajacej zbiornik 124 kleju termotopliwego od komory wewnetrznej pistoletu 110
znajdujacej sie gtdwnie w czesci chwytnej pistoletu 110. Grzatka 232 jest usytuowana w bezpo$rednim
sgsiedztwie dyszy 120 pistoletu 110 i jest umieszczona we wgtebieniu 233. Takie umieszczenie grzatki
zapewnia odpowiednig temperature kleju wydostajacego sie przez dysze 120. Wylotem 123 sprezonego
powietrza sg otwory w przedniej $ciance dyszy 120 otaczajacej ujscie 121 kleju termotopliwego.

Fig. 9—12 przedstawiaja rézne przyktady wykonania dysz nakrecanych na cze$é gwintowana pi-
stoletu 10, 110. | tak Fig. 9 przedstawia widok z przodu jednego z przyktadéw wykonania dyszy 20,
a Fig. 10 przedstawia jej przekroj poprzeczny. W tym przyktadzie wykonania dysza 20 z korpusem 16
ma przelotowy otwér kleju termotopliwego faczacy ujscie 21 kleju termotopliwego ze zbiornikiem 24
kleju termotopliwego. Srednica otworu kleju termotopliwego w przedstawionych przyktadach wykonania
wynosi 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm albo nawet 1,5 mm. Od strony pistoletu dysza 20 ma uszczelke 18.
Ujscie 21 kleju termotopliwego, umieszczone centralnie w stozkowatej wypuktosci 19, jest otoczone
otworami powietrznymi 23 znajdujgcymi sie w przedniej $ciance 17 dyszy 20, przy czym w tym przykta-
dzie wykonania uj$cie 21 jest otoczone dwunastoma otworami powietrznymi 23, ktérych podtuzne osie
symetrii sa nachylone pod katem o do osi symetrii dyszy. Co najmniej jeden otwdr powietrzny 23, w tym
przyktadzie wykonania, ma o$ symetrii znajdujaca sie w odlegtosci a od ptaszczyzny przechodzacej
przez podtuzna o$ symetrii dyszy 20. Odlegto$¢ a moze wynosi¢ 1,0 mm, 1,5 mm, 2,0 mm, 2,5 mm,
a nawet moze by¢ wieksza niz 3,0 mm. W jeszcze innym przyktadzie wykonania niepokazanym na
rysunku uj$cie kleju termotopliwego jest umieszczone centralnie w wypukiosci o ksztatcie stozka $cie-
tego, i jest otoczone otworami powietrznymi, ktére znajduja sie w przedniej $ciance dyszy i ktérych
podtuzne osie symetrii leza w ptaszczyznach przechodzacych przez podtuzna o$ symetrii dyszy. Z kolei
na Fig. 11 zostat przedstawiony przekrdj poprzeczny innego przyktadu wykonania dyszy 120 majace;
korpus 116 w ksztatcie nakretki zakoniczonej przednia $cianka 117 ze stozkowata wypukto$cia 119
Z osig symetrii usytuowana w osi symetrii dyszy. Od strony pistoletu dysza 120 ma uszczelke 118. Ujscie
121 kleju termotopliwego jest otoczone otworami powietrznymi 123, ktérych osie podtuzne sa usytuow-
ane pod katem o do osi symetrii dyszy 120. Ujscie 121 kleju termotopliwego w tym przyktadzie wyko-
nania ma $rednice réwna srednicy mniejszej podstawy stozka $cietego, ale moze mieé rowniez srednice
mniejsza. W jednym z przyktadéw wykonania kat wierzchotkowy wypuktosci 119 wynosi 75°, w innym
90°, w nastepnym 105°, a w kolejnym 120°. Fig. 12 przedstawia widok z przodu jeszcze innego z przy-
ktadoéw wykonania dyszy 120, ktéra ma osiem otwordw powietrznych 123 otaczajacych ujscie 121 kleju
termotopliwego. W innych przyktadach wykonania dysza ma 6, 8, 10, 14 albo i wiecej otwordéw powietrz-
nych. Dzieki wigekszej ilosci otworéw powietrznych uzyskuje sie lepsze rozbicie kleju na mate czastki
kleju, ktére natryskuje sie na powierzchnie klejone, co zwieksza mozliwo$¢ klejenia poprzez naktadanie
kleju na jedna z klejonych ze soba powierzchni, a nie jak dotychczas, gdy klej musiat by¢ naktadany
w wiekszosci na obie stykajace sie klejone powierzchnie. Ponadto lepsze rozbicie kleju wptywa nie tylko
na lepsza jakosc¢ klejenia ale réwniez skutkuje mniejszym zuzyciem kleju. Dysza majac stozkowata wy-
puktos¢ 19, 119, pozwala na natrysk kleju z réznych odlegtosci od powierzchni klejonych, na co nie
pozwalaty ptaskie dysze dotychczas stosowane. Spotykane $rednice otworédw powietrznych dyszy
w przyktadach wykonania opisanych wyzej wynosza 0,3 mm, 0,4 mm, 0,6 mm, a nawet 0,8 mm.

Fig. 13 przedstawia przekrdj poprzeczny fragmentu obudowy 11, 111, przyktadowo pistoletu po-
kazanego na Fig. 2, Fig. 7 i Fig. 8, w miejscu jego potaczenia za pomoca potaczenia gwintowanego 22
z dyszg wybrana z dysz 20, 120, 220, pokazanych na Fig. 9-12. Na Fig. 13 zostato pokazane szczego-
towo potaczenie zbiornika kleju 24, 124 z kanatem 15, przez ktory klej termotopliwy doptywa do ujscia
21 zamykanego konicem iglicy 14, i potaczenie kanalikdw powietrznych 25, 125 z kanalikami doptywo-
wymi 225 i otworami powietrznymi 23.
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Fig. 14 przedstawia schematycznie inny przyktad wykonania zgodnego z wynalazkiem systemu
101 do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, ktéry jest podobny do systemu 1
do natryskiwania kleju termotopliwego pokazanego na Fig. 1. System 101 przedstawiony na Fig. 14,
w poréwnaniu z systemem 1 z Fig. 1, ma dodatkowo uktad podtrzymywania weza 50. Pozostate urza-
dzenia, takie jak topielnik 70 do podgrzewania kleju termotopliwego, sprezarka 60 powietrza, uktad 99
zasilania i sterowania oraz pistolet 10 albo 110, potaczony z topielnikiem 70 rurka 53 z przytaczami 54,
55, przez ktérg przeptywa podgrzany klej termotopliwy, i potaczony ze sprezarka 60 powietrza rurka
powietrzng 56 z przytaczami 57, 58, petnig podobne funkcje jak w systemie z Fig. 1. W przyktadzie
wykonania pokazanym na Fig. 14 powietrze, sprezone przez sprezarke 60 powietrza, jest podgrzewane
za pomoca podgrzewacza 65 powietrza potaczonego ze sprezarka 60 powietrza zewnetrznym wezem
powietrznym 66. Podgrzewacz 65 powietrza jest wyposazeniem dodatkowym w poréwnaniu z syste-
mem z Fig. 1.

Waz przytaczeniowy 50, w ktérym sa umieszczone rurka 53, przez ktéra przeptywa podgrzany
klej termotopliwy, i rurka powietrzna 56, jest podwieszony za pomoca uchwytu 90, ktéry jest przemiesz-
czalny wzdtuz ramienia 86, ktére jest osadzone obracalnie wokét pionowej osi i przemieszczalnie
w pionie wzdtuz stojaka 81 uktadu 80 podwieszenia weza przytaczeniowego 50. Pozycja ramienia 86
w pionie na stojaku 81 jest ustalana za pomoca obejm 85 ze $rubg ustalajaca 89, przy czym w obejmach
jest umieszczony pret obrotowy 88, za pomoca ktérego ramie jest utrzymywane w poziomie. Dodatkowo
pozycja ramienia 86 w poziomie jest utrzymywana przez napinacz 87. Stojak 81 tego systemu jest osa-
dzony na podstawie 82 z obciaznikiem 83. Stojak 81 jest utrzymywany w pionie za pomoca odciagu 84.
Na wezu przytaczeniowym 50 jest nawinieta luzno sprezyna 91 uchwytu 90, ktéra za pomoca wieszakow
92 jest podwieszona do uktadu jezdnego 93 uchwytu 90, w szczegdlnosci do obudowy 94 podtuznego
tozyska 98 przemieszczalnego wzdtuz ramienia 86 i pasowanego suwliwie na ramieniu 86.

Budowa ukfadu jezdnego 93, jak réwniez tozyska 98 i jego obudowy 94, zostata przedstawiona
szczegodtowo na Fig. 15-17. Wspomniane tozysko 98 jest luzno pasowane na ramieniu 86 co umozliwia
przemieszczanie sie uktadu jezdnego 93 uchwytu 90 wzdtuz ramienia 86, w szczegdlnosci o kotowym
przekroju poprzecznym. Wedtug jednego z przyktadéw wykonania tozysko ma dtugos¢ wieksza niz
$rednica wewnetrzna tozyska 98, w szczegdlnosci diugosc¢ jest trzykrotnie wieksza od srednicy we-
wnetrznej tfozyska 98. W jednym z przyktaddéw wykonania dtugos$¢ tozyska wynosi 80,0 mm, a w innym
100,00 mm, a nawet wiecej. tozysko 98 ma wiele rzedoéw kulek rozmieszczonych korzystnie réwno-
miernie o okreslona odlegto$é po obwodzie wnetrza tozyska, co zmniejsza opory tarcia przy przemiesz-
czaniu sie tozyska wzdtuz ramienia, korzystnie o przekroju kotowym. tozysko 98 jest umieszczone
w obudowie 94 w ksztatcie rury i blokowane jest w obudowie za pomoca $ruby 97 z nakretka kontrujaca
96. Do obudowy 94 w rozwigzaniu pokazanym na Fig. 15, 16 i 17 przymocowane sg uchwyty zaczepowe
95, w ktorych sg zaczepione gérne konce wieszakéw 92, a ktérych dolne koce sg zamocowane do
sprezyny 91 uchwytu 90.

Fig. 18 przedstawia schematycznie jeszcze jeden z przyktadéw wykonania zgodnego z wynalaz-
kiem systemu 201 do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone. System 201, podob-
nie jak systemy 1, 101 z Fig. 1 i Fig. 14 odpowiednio, zawiera pistolet 10, 110, 210 w réznych wersjach
opisanych wczesniej, urzadzenie grzewcze, w szczegdlnosci topielnik 270 do podgrzewania kleju ter-
motopliwego, uktad dostarczania sprezonego powietrza 260, w szczegdlno$ci sprezarke powietrza
i uktad 99, 299 zasilania i sterowania zintegrowany z topielnikiem 270. Pistolet 10, 110, 210 jest wypo-
sazony w grzatke 32, czujnik 37, zbiornik 24 kleju termotopliwego, do ktérego ujscia 21 przymykanego
iglica jest tloczony klej termotopliwy o temperaturze w zakresie od 100°C do 220°C, rurkg 56 weza
przytaczeniowego 50, 150 pokazanego na Fig. 3 albo 5 z topielnikowym zbiornikiem 271 kleju topielnika
270, wyposazonego w podgrzewacz 272 kleju i pompe zebatg 273 napedzana silnikiem 274 albo pompe
ci$nieniowa. W tym drugim przypadku pompa ci$nieniowa jest napedzana przez sprezone powietrze
z wydatkiem okreslanym przez regulator ci$nienia wspotdziatajacy z uktadem 99, 299 zasilania i stero-
wania. Pistolet 10, 110, 210 jest potaczony rurka powietrzng 53 przez zawdr 28, pokazany na Fig. 18
w pozycji otwartej, ze sprezarka 60 powietrza napedzang silnikiem 61 uktadu 260 dostarczania sprezo-
nego powietrza, zasilanego i sterowanego przez uktad 99, 299 zasilania i sterowania. Sprezone powie-
trze jest doprowadzane kanalikami powietrznymi 25 do otworéw 23 dyszy 20 pistoletu 10, 110, 210.
W jednym z przyktadéw wykonania sprezone powietrze jest podgrzewane przez podgrzewacz powietrza
269 z Fig. 19, umieszczony w szczegdlnosci w uktadzie 260 dostarczania sprezonego powietrza, zasi-
lanym i sterowanym przez uktad 99, 299 zasilania i sterowania. Ponadto pistolet jest potaczony z ukfa-
dem 99, 299 zasilania i sterowania, do ktérego w szczegolnosci sa przekazywane bezposrednio dane
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z czujnika 37 umieszczonego w poblizu ujscia 21 dyszy 20 pistoletu 10, 110, 210, ktéry moze reagowaé
na zmiany temperatury i ci$nienia w zbiorniku 24 kleju termotopliwego pistoletu 10, 110, 210. Dzieki
odczytom wartosci temperatury i/albo cinienia i bezpo$redniej komunikacji z uktadem 99, 299 zasilania
i sterowania jest mozliwa szybka reakcja na zmiany warto$ci temperatury i/albo ci$nienia i precyzyjne
sterowanie podgrzewaczem 272 kleju i pompa zebata 273 lub cisnieniowa w celu utrzymania tempera-
tury kleju przy ujsciu 21 dyszy 20 pistoletu 10, 110, 210 o wartosci najwtasciwszej do klejenia klejem
termotopliwym.

Na Fig. 20 i Fig. 21 przedstawiono schemat blokowy jednego ze sposobdw przygotowania kleju
gotowego do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone, zwtaszcza na powierzchnie
elementéw mebli oraz réznych materiatéw, w szczegdlnosci przy produkciji mebli tapicerskich. Po starcie
w kroku 301, w kroku 302 umieszcza sie klej termotopliwy w topielnikowym zbiorniku kleju, ktéry na-
stepnie podgrzewa sie do wymaganej temperatury w kroku 303. Po podgrzaniu kleju w kroku 304 uru-
chamia sie sprezarke powietrza, ktéra pompuje powietrze pod cisnieniem do 1200 kPa, i w kroku 306
wigcza sie grzejnik kleju w pistolecie, po czym w kroku 307 wtacza sie pompe ttoczenia kleju, ktéra
ttoczy klej termotopliwy o lepko$ci wynoszacej w jednym przypadku 2500 mPaxs a w innym przypadku
2800 mPaxs, ogdlnie od 2500 mPaxs do 2800 mPaxs i gesto$ci wynoszacej w jednym przypadku
0,8 kg/dcm?® a w innym przypadku 1,4 kg/decm3, ogdlnie od 0,8 kg/dcm? do 1,4 kg/decm?3, korzystnie od
0,9 kg/decm? do 0,95 kg/decm?, i podgrzany do temperatury w jednym przypadku 120°C a w innym przy-
padku 200°C, ogdlnie w granicach od 120°C do 200°C, do krocca pistoletu przez rurke umieszczong
W wezu w jego warstwie izolacyjnej o przepustowo$ci wynoszacej w jednym przypadku 0,5 kg/godz.
aw innym przypadku 1,5 kg/godz., ogdinie od 0,5 kg/godz. do 1,5 kg/godz. pod ci$nieniem wynoszacym
w jednym przypadku 1200 kPa a w innym przypadku 4200 kPa, ogdlnie od 1200 kPa do 4200 kPa.
W kroku 308 rozpoczyna sie natryskiwanie klejonych powierzchni klejem termotopliwym po napetnieniu
klejem termotopliwym zbiornika kleju usytuowanego w pistolecie. W jednym z przyktadéw wykonania
wiacza sie opcjonalnie podgrzewacz powietrza w kroku 305, po uruchomieniu sprezarki powietrza.

Klejem uzytym do klejenia elementéw, zwtaszcza elementdw tapicerki meblowej, a takze do kle-
jenia elementéw wykonanych z pianki poliuretanowej, drewna, metalu, tworzyw sztucznych, moze by¢
kazdy klej termotopliwy.

Miedzy innymi do klejenia za pomoca systemu wedtug wynalazku nadaje sie klej termotopliwy
Zzawierajacy wagowo nie wiecej niz 55,0% zywicy weglowodorowej (po angielsku hydrocarbon resin),
nie wiecej niz 6,0% polibutenu (po angielsku polybutene), nie wiecej niz 1,5% przeciwutleniaczy (po
angielsku antioxidant), nie wiecej niz 27,0% mieszaniny kopolimerdw (po angielsku copolymer mixture)
i nie wiecej niz 27,0% polimeru poliolefinu (po angielsku polyolefin polimer). W jednym z korzystnych
przyktadéw wykonania klej termotopliwy zawiera wagowo 50,05%, a w innym 55,00% zywicy weglowo-
dorowej, ogdlnie od 50,05% do 55,00% zywicy weglowodorowej, 5,05% a w innym 6,00% polibutenu,
ogolnie do 5,05% do 6,00% polibutenu, 1,05%, a w innym 1,50% przeciwutleniaczy, ogdlnie od 1,05%
do 1,50% przeciwutleniaczy, 21,50%, a w innym 27,00% polimeru poliolefinu, ogdlnie od 21,50% do
27,00% polimeru poliolefinu i mieszanine kopolimeréw w ilosci dopetniajacej do 100,00% sktadnikéw,
to znaczy mieszanine kopolimeréw w iloéci 22,35%, a w innym 10,5%, ogdlnie od 10,5% do 22,35%
mieszaniny kopolimeréw. W innym z korzystnych przyktadéw wykonania klej termotopliwy zawiera wa-
gowo 51,0% zywicy weglowodorowej, 5,5% polibutenu, 1,2% przeciwutleniaczy, 16,8% mieszaniny ko-
polimerdow i 25,5% polimeru poliolefinu. W jeszcze innym przyktadzie wykonania kompozycja kleju ter-
motopliwego zawiera wagowo 51,0% zywicy weglowodorowej, 5,5% polibutenu, 1,2% przeciwutlenia-
czy, 16,8% mieszaniny kopolimerow i 25,5% polimeru poliolefinu.

Przeciwutleniaczem (po angielsku antioxidant) znanym ze stanu techniki moze by¢ jeden z pro-
duktéw stabilizujacych polimery, ktéry jest produkowany przez firmy, przyktadowo przez firme BASF,
0 nazwie handlowej Irganox, a mieszanina kopolimeréw moze byé mieszanka poliolefin. Wskazane jest,
aby klej stosowany do klejenia za pomoca systemu wedtug wynalazku miat lepko$¢ 2500 mPass,
a w innym przykfadzie wykonania 2800 mPaxs, a ogdlnie w granicach od 2500 mPaxs do 2800 mPaxs,
przy temperaturze w granicach od 120°C do 200°C i gesto$¢ wynoszaca 0,9 kg/dcm?3, a w innym przy-
ktadzie wykonania 1,4 kg/dcm?, a ogdlnie od 0,95 kg/dcm?® do 1,4 kg/dcm?, korzystnie od 0,9 kg/dcm?
do 0,95 kg/dcm3.
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Zastrzezenia patentowe

. System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone zawierajacy

topielnik (70) do podgrzewania kleju termotopliwego, sprezarke (60) powietrza, uktad (99) za-
silania i sterowania oraz pistolet (10) potaczony z topielnikiem (70) rurka (53) z przytaczami
(54, 55), przez ktoéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, i potaczony ze sprezarka (60)
powietrza rurka powietrzna (56) z przytaczami (57, 58), przez ktéra przeptywa sprezone po-
wietrze pod cidnieniem, i majacy dysze (20) z ujsciem (21) kleju termotopliwego i z wylotem
(23) sprezonego powietrza, znamienny tym, ze rurka (53), przez ktéra przeptywa klej termo-
topliwy o lepkosci wynoszacej od 2500 mPaxs do 7000 mPasxs przy temperaturze w granicach
od 120°C do 200°C i gestosci wynoszacej od 0,8 kg/dem? do 1,4 kg/dem?, i rurka powietrzna
(56) sa umieszczone w wezu (50) w jego warstwie izolacyjnej, a przepustowosc¢ rurki (53),
przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, wynosi od 0,5 kg/godz. do 1,5 kg/godz.,
zas przepustowos¢ rurki powietrznej (56) wynosi od 0,1 m3/min do 0,6 m3/min.

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
waz przytaczeniowy (50) jest podwieszony za pomoca uchwytu (90) przemieszczalnego
wzdtuz ramienia, ktére jest osadzone obracalnie wokét pionowej osi i przemieszczalnie
W pionie.

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze
uchwyt (90) zawiera sprezyne (91) nawinieta luzno na waz przytaczeniowy (50), ktéra za po-
moca wieszakow (92) jest podwieszona do obudowy (94) podtuznego tozyska (98) przemiesz-
czalnego wzdtuz ramienia i pasowanego suwliwie na ramieniu (86), przy czym obudowa ma
elementy chwytne (95), do ktérych sg doczepione jedne korice wieszakdw (92), ktérych drugie
kornice sa zamocowane w rejonie koncéw sprezyny (91).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, zna-
mienny tym, Ze rurka (53), przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy, jest usytuow-
ana w sasiedztwie rurki powietrznej (56) i styka sie z nig na odcinku weza przytaczeniowego
(50), w ktérym jest umieszczona warstwa izolacyjna (52) weza (50).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, zna-
mienny tym, ze rurka powietrzna (153) jest usytuowana wewnatrz rurki (156), przez ktérg
przeptywa podgrzany klej termotopliwy, na odcinku weza przytaczeniowego (150), w ktérym
jest umieszczona warstwa izolacyjna (152) weza (150).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, zna-
mienny tym, Ze rurka, przez ktéra przeptywa podgrzany klej termotopliwy jest usytuowana
wewnatrz rurki powietrznej na odcinku weza przytaczeniowego (150), w ktérym jest umiesz-
czona warstwa izolacyjna (152) weza (150).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4
albo 5 albo 6, znamienny tym, Ze rurka (53, 156), przez ktérg przeptywa podgrzany klej ter-
motopliwy, jest przytaczona przytaczem (55, 155) do kréc¢ca (13) z otworem przelotowym fa-
czacym ujscie rurki (53, 156) ze zbiornikiem (24) kleju termotopliwego usytuowanym w przed-
niej czes$ci pistoletu (10).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze
w Sciankach pistoletu (10) stykajacych sie ze zbiornikiem (24) kleju termotopliwego jest
umieszczona co najmniej jedna grzatka (32) i co najmniej jeden czujnik (37) temperatury.
System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze
grzatka (32) i czujnik (37) temperatury sa umieszczone we wgtebieniach (33, 38, odpowiednio)
usytuowanych w sciance (12) oddzielajacej zbiornik (24) kleju termotopliwego od komory we-
wnetrznej pistoletu (10).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze
grzatka (232) jest usytuowana w bezposrednim sasiedztwie dyszy (120) pistoletu (110).
System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 7 albo 8 albo 9 albo 10,
znamienny tym, ze czujnik (37) temperatury jest potaczony bezposrednio z regulatorem tem-
peratury uktadu (99, 299) zasilania i sterowania sterujacym praca podgrzewacza kleju termo-
topliwego umieszczonego w topielniku, w celu umozliwienia szybkiego reagowania podgrze-
wacza (272) kleju sterowanego przez uktad (99, 299) zasilania i sterowania na zmiany tempe-
ratury kleju w zbiorniku pistoletu.
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System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4
albo 5 albo 6 albo 7 albo 8 albo 9 albo 10 albo 11, znamienny tym, Ze w komorze wewnetrzne;j
pistoletu (10, 110) znajduje sie przycisk (40, 140) zamocowany wahliwie do obudowy (11, 111)
pistoletu i wystajacy czesciowo poza obudowe (11, 111), do ktérego jest przymocowany po-
pychacz (43) z iglica, ktorej koniec siega ujscia (21) kleju termotopliwego w celu uniemozli-
wienia wyptywu kleju podczas nieuzywania pistoletu (10, 110).

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4
albo 5 albo 6 albo 7 albo 8 albo 9 albo 10 albo 11 albo 12, znamienny tym, ze w komorze
wewnetrznej pistoletu (10) znajduje sie wewnetrzny przewdd powietrzny (26) z zaworem (28)
odcinajacym przeptyw sprezonego powietrza przez wewnetrzny przewdd powietrzny (26) przy
oddziatywaniu przycisku (40) na zawér (28), przy czym wewnetrzny przewdd powietrzny (26)
taczy krociec powietrzny (29) pistoletu (10) z kanalikami powietrznymi (25) faczacymi sie
z wylotem sprezonego powietrza.

System (1, 101) do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4
albo 5 albo 6 albo 7 albo 8 albo 9 albo 10 albo 11 albo 12 albo 13, znamienny tym, ze wylotem
sprezonego powietrza sa otwory (23, 123) w przedniej Sciance (17) dyszy (20, 120) otaczajace
ujScie (21, 121) kleju termotopliwego, ktére jest usytuowane centralnie w dyszy (20, 120).
System do natryskiwania kleju termotopliwego wedtug zastrz. 14, znamienny tym, ze uj$cie
(21) kleju termotopliwego ma ksztatt stozka $cietego, a otwory powietrzne (23) majg podtuzne
osie symetrii nachylone pod katem (o) do osi symetrii dyszy, przy czym co najmniej jeden
otwor powietrzny (23) ma o$ symetrii lezaca w ptaszczyznie znajdujacej sie w odlegtosci (a)
od ptaszczyzny przechodzacej przez podtuzng oé symetrii dyszy (20).

Sposob natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone za pomoca systemu do
natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone zawierajgcego topielnik (70) do
podgrzewania kleju termotopliwego, sprezarke (60) powietrza, uktad (99) zasilania i sterowa-
nia oraz pistolet (10) potaczony z topielnikiem (70) rurka (53) z przytaczami (54, 55), przez
ktora przeptywa podgrzany klej termotopliwy, i potaczony ze sprezarka (60) powietrza rurka
powietrzng (56) z przytaczami (57, 58), przez ktérg przeptywa sprezone powietrze, i majacy
dysze (20) z ujSciem (21) kleju termotopliwego i z wylotem (23) sprezonego powietrza skiero-
wanymi ku powierzchniom klejonym, znamienny tym, ze do krocca pistoletu przez rurke (53)
umieszczong w wezu (50) w jego warstwie izolacyjnej o przepustowosci od 0,5 kg/godz. do
1,5 kg/godz. doprowadza sie pod cisnieniem od 1200 kPa do 4200 kPa klej termotopliwy
o lepkosci wynoszacej od 2500 mPaxs do 2800 mPas=s i gestosci wynoszacej od 0,8 kg/dcm?3
do 1,4 kg/dcm3, korzystnie od 0,9 kg/dcm?® do 0,95 kg/dcm3, i podgrzany do temperatury
w granicach od 120°C do 200°C, a przez, umieszczong w wezu (50) w jego warstwie izolacyj-
nej w rejonie rurki doprowadzajacej klej, rurke powietrzna (56) o przepustowosci od 0,1 m3/min
do 0,6 m3min doprowadza sie powietrze pod cisnieniem od 100 kPa do 1000 kPa do kroéca
powietrznego pistoletu.

Sposdb natryskiwania kleju termotopliwego na powierzchnie klejone wedtug zastrz. 16, zna-
mienny tym, ze powietrze doprowadzane do kré¢ca powietrznego pistoletu podgrzewa sie za
pomoca podgrzewacza powietrza (269) umieszczonego w uktadzie (260) dostarczania spre-
zonego powietrza.
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