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Beschreibung
Beschreibung:

[0001] Die Erfindung betrifft eine Klebstoffdiise zum
Aufbringen von Klebstoff auf eine bewegte Materialbahn
mit einem Disengehduse, das einen Klebstoffkanal fir
die Zuflihrung von Klebstoff enthalt, wobei das Duisen-
gehause eine der Materialbahn zugewandte Fiihrungs-
flache aufweist, die in Bewegungsrichtung der Material-
bahn vor einer Auslassoffnung des Klebstoffkanals an-
geordnet ist.

[0002] Eine gattungsgemale Klebstoffdiise wird in EP
1442 665 gezeigt.

[0003] Die beschriebene Klebstoffdiise zum Aufbrin-
gen von Klebstoff kann insbesondere zum Kaschieren
von Nonwoven gegen sich selbst oder gegen Folien ver-
wendet werden. Mittels der Klebstoffdise wird erhitzter
Klebstoff (Hotmelt), auf ein bewegtes Substrat (Nonwo-
ven) aufgebracht. Dabei liegt das Substrat an der Fih-
rungsflache an. Durch den Druck, mit der das Substrat
Uber die Fuhrungsflache bewegt wird, resultiert Reibung
und Abrieb von Substrat. Die Folge ist, dass sich Fasern
des Substrats an der Klebstoffdlise ablagern. Zur Redu-
zierung der Reibung und zur Vermeidung von Ablage-
rungen ist die Fihrungsflache der Klebstoffdiise haufig
mit einer Gleitbeschichtung, beispielsweise einer PTFE-
Beschichtung, versehen. Die passive Beschichtung kann
durch eine Oberflachenschuppung noch verbessert wer-
den. Jedoch verschleiRen die bekannten Gleitbeschich-
tungen relativ schnell. Erfahrungsgeman muss die Gleit-
beschichtung an der Fiihrungsflache einer Klebstoffdiise
alle vier bis sechs Wochen erneuert werden.

[0004] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Klebstoffdiise zum Aufbringen
von Klebstoff auf eine bewegte Materialbahn anzugeben,
deren Fuhrungsflache wartungsfrei ist und sich selbst
reinigt.

[0005] Gegenstand der Erfindung und Lésung dieser
Aufgabe ist eine Klebstoffdiise zum Aufbringen von Kleb-
stoff auf eine bewegte Materialbahn nach Anspruch 1.
[0006] Die Fihrungsflache des Diisengehauses weist
vorzugsweise abgewinkelte Abschnitte auf, die in Bewe-
gungsrichtung der Materialbahn einen Einlaufspalt be-
grenzen. Die abgewinkelten Abschnitte sind als zwei
Schenkel ausgebildet, wobei ein Schenkel einen spitzen
Winkel o mit der in Bewegungsrichtung bewegten Mate-
rialbahn bildetund der andere Schenkel zu der bewegten
Materialbahn parallel ausgerichtet ist. Eine weitere Ge-
staltungsmdglichkeit sieht eine bogenférmig gekrimmte
Fihrungsflache vor.

[0007] Die Fihrungsflache wird zweckmaRig von ei-
nem pordsen Formkdorper gebildet. Dieser weist vorzugs-
weise eine offenzellige Porenstruktur auf. Der Formkor-
per kann insbesondere aus Metallschaum oder einem
metallischen Sintermaterial bestehen, und weist vor-
zugsweise sehr kleine, mit bloBem Auge nicht sichtbare
Poren auf, so dass Luft durchgeleitet werden kann.
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Zweckmalig ist der pordse Formkérper fur einen Luft-
durchsatz von 0,1 bis 10 I/(min.cm2p titisfizche) USYE-
legt.

[0008] Erfindungsgemal wird die beschriebene Kleb-
stoffdlise insbesondere fiir die Aufbringung eines Hot-
meltklebstoffes, das heil’t eines Schmelzklebstoffes, auf
eine bewegte Materialbahn aus Nonwoven verwendet.
Hotmeltklebstoffe zeichnen sich insbesondere durch
permanente Klebrigkeit im dauerelastischen Zustand
aus. Diese besonderen Eigenschaften des Hotmeltkleb-
stoffes sind insbesondere fiir die Anwendung bei poré-
sen oder fasrigen Werkstoffoberflachen, wie Nonwoven,
geeignet. Zur Verarbeitung wird der Hotmeltklebstoff in
dem beheizbaren Klebstoffkanal auf eine Temperatur
von beispielsweise 100 bis 200° C erhitzt und mittels der
Duse auf die Materialbahn aufgetragen.

[0009] DerausderporésenFuhrungsflache austreten-
de Luftstrom wird vorzugsweise so eingestellt, dass sich
zwischen der Fuhrungsflache und der Materialbahn ein
Luftpolster bildet, das einen direkten Kontakt zwischen
der Materialbahn und der Fihrungsflache verhindert
oder zumindest reduziert. Das Luftpolster ist durch Re-
gulierung der Luftzufuhr veranderbar. ZweckmaRig wird
der Luftdurchsatz durch die Fuhrungsflache der Kleb-
stoffdiise in einen Bereich von 0,2 | bis 0,5 | pro cm?2
Austrittsflache pro Minute eingestellt.

[0010] Erfindungsgemal® wird durch das gebildete
Luftpolster eine in Bewegungsrichtung bewegte Materi-
albahn beriihrungslos oder zumindest ohne wesentli-
chenreibenden Kontakt an der Fiihrungsflache der Dlse
vorbeigefuhrt. Daraus resultiert eine schonende Bahn-
fuhrung der Nonwovenbahn und Vermeidung von Ab-
rieb. Einzelne sich von der Materialbahn |I6sende Be-
standteile und Fasern, die in den Einlaufspalt zwischen
der Materialbahn und einem im Winkel o liegenden
Schenkel der Fihrungsflache gelangen, kénnen durch
den dort wirkenden Luftstrom wegtransportiert werden.
Somit erfolgt auch eine Selbstreinigung der Klebstoffdl-
se von Ablagerungen.

[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erldutert. Die einzige Figur zeigt schematisch in
einer Seitenansicht eine Klebstoffdiise zum Aufbringen
von Klebstoff auf eine bewegte Materialbahn.

[0012] Die Figur zeigt eine Klebstoffdiise 1 zum Auf-
bringen von Klebstoff 2 auf eine bewegte Materialbahn
3. Zum grundsatzlichen Aufbau der Klebstoffdiise 1 ge-
hoért ein Disengehaduse 4, mit einem beheizbaren Kleb-
stoffkanal 5 fir die Klebstoffzufihrung. Das Disenge-
hause 4 weist eine der Materialbahn 3 zugewandte Fiih-
rungsflache 6 auf, die in Bewegungsrichtung der Mate-
rialbahn 3 vor einer Auslassoéffnung 7 des beheizbaren
Klebstoffkanals 5 angeordnet ist. Die Fuhrungsflache 6
istpords ausgestaltet und von einem Luftstrom, der durch
einen Luftkanal 8 an der Rickseite der Fiihrungsflache
6 zufihrbar ist, durchstrémt. Sie weist abgewinkelte Ab-
schnitte auf, die in Bewegungsrichtung der Materialbahn
3 einen Einlaufspalt 9 begrenzen. Die abgewinkelten Ab-
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schnitte bilden zwei Schenkel, wobei ein Schenkel einen
spitzen Winkel o mit einer in Bewegungsrichtung beweg-
ten Materialbahn 3 bildet und der andere Schenkel zu
der bewegten Materialbahn 3 parallel ist. Die Fihrungs-
flache 6 kann auch bogenférmig gekrimmt sein.

[0013] Die Fihrungsflache 6 ist von einem pordsen
Formkérper 11 gebildet. Der Formkorper 11 besteht vor-
zugsweise aus einem Metall-Sintermaterial, das sehr
kleine, mit bloRem Auge nicht sichtbare Poren aufweist,
sodass Luft duchgeleitetwerden kann. ZweckmaRig wird
der porése Formkorper fur einen Luftdurchsatz von 0,1
bis 1 1/(min.cm2, yitsfiache) @USgelegt.

[0014] Die Klebstoffdiise 1 wird zum Aufbringen eines
Hotmeltklebstoffes 2 auf eine bewegte Materialbahn 3
aus Nonwoven verwendet. Dabei wird der aus der poro-
sen Fihrungsflache 6 austretende Luftstrom so einge-
stellt, dass sich zwischen Fiihrungsflache 6 und der Ma-
terialbahn 3 ein Luftpolster 12 bildet, das einen direkten
Kontakt zwischen der Materialbahn 3 und der Fiihrungs-
flache 6 verhindert und eine schonende Bahnflihrung der
Materialbahn 3 tber die Klebstoffdliise 1 erméglicht.

Patentanspriiche

1. Klebstoffdlse (1) zum Aufbringen von Klebstoff (2)
auf eine bewegte Materialbahn (3) mit einem Diisen-
gehause (4), das einen beheizbaren Klebstoffkanal
(5) fur die Zufiihrung von Klebstoff (2) enthalt, wobei
das Disengehdause (4) eine der Materialbahn (3) zu-
gewandte Fuhrungsflache (6) aufweist, die in Bewe-
gungsrichtung der Materialbahn (3) vor einer Aus-
lassoffnung (7) des Klebstoffkanals (5) angeordnet
ist, dadurch gekenntzeichnet, dass die Fiihrungs-
flache (6) pords ausgestaltet ist und von einem Luft-
strom, der durch einen Luftkanal (8) zufiihrbar ist,
durchstromt ist.

2. Klebstoffdiise (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungsflache (6) des Du-
sengehdauses (4) abgewinkelte Abschnitte aufweist,
die in Bewegungsrichtung der Materialbahn (3) ei-
nen Einlaufspalt (9) begrenzen.

3. Klebstoffdiise (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die abgewinkelten Abschnitte
zwei Schenkel ausbilden, wobei ein Schenkel einen
Winkel (o) mit einer in Bewegungsrichtung beweg-
ten Materialbahn (3) bildet und ein Schenkel zu der
bewegten Materialbahn (3) parallel ist.

4. Klebstoffdiise (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungsflache (6) bogen-
férmig gekrimmt ist.

5. Klebstoffdiise (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs-
flache (6) von einem porésen Formkorper (11) ge-
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bildet ist.

6. Klebstoffdiise (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkérper (11) eine of-
fenzellige Porenstruktur aufweist.

7. Klebstoffdise (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Formkdrper (11) aus ei-
nem Metall-Sintermaterial besteht.

8. Verwendung einer Klebstoffdlise (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 7 zum Aufbringen eines Hotmelt-
klebstoffes (2) auf eine bewegte Materialbahn (3)
aus einem Nonwoven.

9. Verwendung einer Klebstoffdiise nach einem der
Anspriiche 1 bis 8, wobei der aus der pordsen Fiih-
rungsflache (6) austretende Luftstrom so eingestellt
wird, dass sich zwischen Fiihrungsflache (6) und der
Materialbahn (3) ein Luftpolster (12) bildet.

Claims

1. Adhesive nozzle (1) for applying adhesive (2) to a
moving material web (3) comprising a nozzle hous-
ing (4) containing a heatable adhesive channel (5)
for the supply of adhesive (2), wherein the nozzle
housing (4) has a guide face (6) facing the material
web (3), which is disposed in the direction of move-
ment of the material web (3) upstream of an outlet
opening (7) of the adhesive channel (5), character-
ized in that the guide surface (6) is configured to be
porous and has an air flow which can be fed through
an air channel (8) flowing therethrough.

2. The adhesive nozzle (1) according to claim 1, char-
acterized in that the guide face (6) of the nozzle
housing (4) has angled sections which define an in-
flow gap (9) in the direction of movement of the ma-
terial web (3).

3. The adhesive nozzle (1) according to claim 2, char-
acterized in that the angled sections form two legs,
wherein one leg forms an angle (o) with a material
web (3) moving in the direction of movement and
one leg is parallel to the moving material web (3).

4. The adhesive nozzle (1) according to claim 1, char-
acterized in that the guide face (6) is curved in an
arcuate manner.

5. The adhesive nozzle (1) according to any one of
claims 1 to 4, characterized in that the guide sur-
face (6) is formed by a porous moulded body (11).

6. The adhesive nozzle (1) according to claim 5, char-
acterized in that the moulded body (11) has an
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open-cell pore structure.

7. The adhesive nozzle (1) according to claim 5 or 6,
characterized in that the moulded body (11) con-
sists of a metal-sintered material.

8. Use of an adhesive nozzle (1) according to any one
of claims 1 to 7 for application of a hot-melt adhesive
(2) to a moving material web (3) made of a nonwo-
ven.

9. Use of an adhesive nozzle according to any one of
claims 1 to 8, wherein the air flow emerging from the
porous guide face (6) is adjusted so that an air cush-
ion (12) is formed between guide face (6) and the
material web (3).

Revendications

1. Buse a colle (1) pour appliquer une colle (2) sur un
Ié de matiére (3) en mouvement, avec un corps de
buse (4), qui contient un canal a colle (5) susceptible
d’étre chauffé pour I'alimentation de colle (2), le
corps de buse (4) comportant une surface de guida-
ge (6) qui fait face au lé de matiere (3), qui dans le
sens de déplacementdulé de matiére (3) estdisposé
avant un orifice de sortie (7) du canal a colle (5),
caractérisée en ce que la surface de guidage (6)
est congue en étant poreuse et est traversée par un
flux d’air, qui peut étre amené parl'intermédiaire d’'un
canal d’air (8).

2. Buse acolle (1) selon la revendication 1, caracteéri-
sée en ce que la surface de guidage (6) du corps
de buse (4) comporte des parties coudées, qui dans
le sens de déplacement du Ié de matiére (3) délimi-
tent un interstice d’entrée (9).

3. Buse acolle (1) selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que les parties coudées forment deux
branches, une branche formant un angle (a) avec
un lé de matiére (3) en mouvement dans le sens de
déplacement et en ce qu’une branche est parallele
au |é de matiére (3) en mouvement.

4. Buse acolle (1) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que la surface de guidage (6) est recour-
bée en forme d’arc.

5. Buse a colle (1) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisée en ce que la surface
de guidage (6) est formée par un corps moulé (11)
poreux.

6. Buse acolle (1) selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que le corps moulé (11) présente une
structure de pores a alvéoles ouvertes.
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7.

Buse a colle (1) selon la revendication 5 ou la reven-
dication 6, caractérisée en ce que le corps moulé
(11) est constitué d’'une matiere métallique frittée.

Utilisation d’'une buse a colle (1) selon 'une quelcon-
que des revendications 1 a 7 pour l'application d’'une
colle thermofusible (2) sur un 1é de matiere (3) en
mouvement en un non-tissé.

Utilisation d’une buse a colle selon I'une quelconque
des revendications 1 a 8, lors de laquelle on regle le
flux d’air sortant de la surface de guidage (6) poreuse
de telle sorte qu’il se forme un coussin d’air (12) entre
la surface de guidage (6) et le 1é de matiére (3).
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