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(54) Dusenauftragssystem fir Klebstoff

(57)  Die Erfindung betrifft ein Auftragssystem (100)
fur Klebstoff (2) mit einer zylindrischen Klebstoffkammer
(11), wobei innerhalb der zylindrischen Klebstoffkammer
(11) eine zylindrische Dosierwalze (20) angeordnet ist,
wobei die zylindrische Dosierwalze (20) am Umfang eine
Vertiefung (22) aufweist, die in axialer Richtung unter-
schiedliche Lange aufweist, etwa in Form eines Trape-
zes, einer Raute, eines Ovals oder eines Dreiecks, wobei
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die Vertiefung (22) der zylindrischen Dosierwalze (20)
mit einer Auftragsdisendéffnung (16) des Auftragssy-
stems wechselwirkt, wobei durch die Lange der Vertie-
fung (22) in axialer Richtung die gegeniber der Auftrags-
disendffnung (16) liegt, die Klebstoffauftragsbreite der
Auftragsdusenéffnung (16) im Wesentlichen vorgege-
ben ist, wobei das Auftragssystem (100) Verschlussmit-
tel (30, 32, 33, 34, 36, 37) fur die Auftragsdiisendffnung
(16) umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Auftragssystem fir
Klebstoff gemar dem Oberbegriff von Patentanspruch 1.
[0002] Bei der Buchherstellung im Klebebindeverfah-
ren wird Klebstoff entweder mit Walzenauftragswerken
auf einen Buchriicken aufgetragen oder alternativ mit
Auftragsdiisen. Bei dem Klebstoff handelt es sich dabei
um Dispersionsklebstoffe, Schmelzklebstoffe oder Di-
spersions-Schmelzklebstoff-Kombinationen. Dabei hat
sich in den letzten Jahren der Klebstoff Polyurethan
(kurz: PUR) als Schmelzklebstoff herausgestellt, der ei-
ne besonders gute Blattausreif3festigkeit aufweist sowie
bei dem Buchblock 180° Aufschlagverhalten, dem so ge-
nannten Lay-Flat-Verhalten besonders vorteilhafte Er-
gebnisse erzielt. Dieser Klebstoff ist auch fir schlechtere
Papierqualitat vorteilhaft einsetzbar, wobei bei schlech-
terer Papierqualitét etwa gestrichene Papiere gemeint,
bei denen der Anteil der Strichbestandteile den fir die
Festigkeit erforderlichen Faseranteil Uberwiegt, und die
sich auch schlechter aufrauen lassen, um die Faser fur
die Verklebung freizulegen.

[0003] Problematisch bei dem Einsatz von PUR ist die
nur begrenzte Einsatzfahigkeit fir Walzenauftragswer-
ke, da die relativ dinnen Klebeschichten von wenigen
100 Mikrometern in einem Walzenauftragswerk tech-
nisch nur schwer beherrschbar sind, sowie der Einstell-,
Bedien- und Reinigungsaufwand sehr hoch ist. Uberdies
setzt der Klebstoff im Kontakt mitder Umgebung gesund-
heitsschadliche Isocyanate frei, was ebenfalls die Ein-
satzfahigkeit des PUR-Klebstoffs fur Walzenauftrags-
werke einschrankt. Zudem hartet das PUR an einer Sau-
erstoffatmosphéare und unter Einfluss von Luftfeuchtig-
keit vorzeitig aus, insbesondere bei traditionellen Wal-
zenauftragswerken, die eine grof3e Oberflache gegen-
Uiber der Atmosphére aufweisen. Dieser Nachteil der
Walzenauftragswerke zeigt sich insbesondere bei Klein-
auflagen und haufig wechselnden Papiersorten, wie die-
se durch den Digitaldruck in zunehmendem MalR3e ent-
stehen. Um diese Nachteile zu umgehen, werden zuneh-
mend auch Dusenauftragssysteme verwendet, etwa wie
in dem US-Patent US 4,667,879, der Europaischen Pa-
tentanmeldung EP 1 033 262 und der Europaischen Pa-
tentanmeldung EP 550 913 gezeigt. All diesen Veroffent-
lichungen ist gemein, dass nach Wegen gesucht wird,
die Breite der Klebstoffspur zu variieren. Dies ist fuir DU-
sen wichtig, da anders als in einem Walzenauftragssy-
stem der Klebstoff au3erhalb der zu beklebenden Flache
nicht in das System zurtickflieBen kann und so bei einer
zu breit eingestellten Diise eine Verschmutzung des Sy-
stems oder einer Gibergeordneten Vorrichtung nicht ver-
mieden werden kann.

[0004] DieUS 4,667,879 16stdieses Problem der Brei-
tenanpassung der Klebstoffspur durch eine zylindrische
Klebstoffkammer, in der eine zylindrische Dosierwalze
angeordnet ist, wobei die zylindrische Dosierwalze am
Umfang eine Vertiefung aufweist, die in axialer Richtung
unterschiedliche Langen hat, insbesondere die Form ei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nes Trapezes aufweist. Je nach Drehwinkel der Dosier-
walze ist damit nur die der entsprechenden Breite der
Vertiefung auf der Dosierwalze zugeordnete Auftragsdi-
sendffnung fir den Klebstoff zugénglich, so dass ent-
sprechend nur in diesem Bereich Klebstoff durch die Dii-
se austreten kann, der Rest wird durch die Seitenberei-
che der Dosierwalze versperrt. Diese Vorrichtung eignet
sich besonders fir sehr lange Leimspuren, wie sie etwa
bei der Holzverarbeitung verwendet werden kdénnen.
Uberdies ist das System fiir regularen HeiRleim gedacht,
bei dem sich die Problematik des ausreagierenden Kleb-
stoffes nicht in dem Mal3e zeigt.

[0005] Inder EP 1 033 262 ist ein anderes Diisenauf-
tragssystem gezeigt, bei dem die Dusenbreite Giber einen
Schieber der oberhalb der Dise angeordnet ist, hervor-
ragt. Zudem ist ein Verschluss der Disen6ffnung vorge-
sehen, der allerdings unterhalb der Diisenéffnung liegt
und damit nur schwer zugéanglich ist. Problematisch am
Stand der Technik gemar der US 4,667,879 ist es, dass
fur ein Verschlussmittel der Dusendffnung gemanr der
EP 1 033 262 kein ausreichender Platz vorhanden ist.
[0006] Esistdaher die Aufgabe der Erfindung, ein Auf-
tragssystem zu schaffen, das auf einfache Weise Kleb-
stoffspuren einer bestimmten, einstellbaren Breite auf
Materialien, insbesondere Buchbldcke, aufbringen kann,
das fur PUR geeignet ist und Mittel aufweist, die ein vor-
zeitiges Ausreagieren des PUR-Klebstoffes verhindern,
um so die Standzeit des PURs im Auftragssystem zu
verlangern, die Reinigung des Systems zu erleichtern
sowie die Lange einer Klebstoffspur auf einfache Weise
zu dosieren.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Auftragssystem
fur Klebstoff mit einer zylindrischen Klebstoffkammer,
wobei innerhalb der zylindrischen Klebstoffkammer eine
zylindrische Dosierwalze angeordnet ist, wobei die zy-
lindrische Dosierwalze am Umfang eine Vertiefung auf-
weist, die in axialer Richtung unterschiedliche Lange auf-
weist, etwa in Form eines Trapezes, einer Raute, eines
Ovals oder eines Dreiecks, wobei die Vertiefung der zy-
lindrischen Dosierwalze mit den Auftragsdiisenéffnun-
gen des Auftragssystems wechselwirkt, wobei durch die
Lange der Vertiefung in axialer Richtung die gegentber
der Auftragsdisendffnung liegt, die Klebstoffauftrags-
breite der Auftragsdiisendffnung im Wesentlichen vor-
gegeben ist, mit dem kennzeichnenden Merkmalen von
Patentanspruch 1 geldst. Weitere Merkmale ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der folgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfihrungsformen.

[0008] Demzufolge weist das erfindungsgemaRe Auf-
tragssystem Verschlussmittel fur die Auftragsdisenoff-
nung auf. Diese erlauben nun, das System einerseits ge-
geniiber der Umgebungsatmosphare luftdicht abzu-
schlieBen, andererseits die Lange einer aufgetragenen
Klebstoffspur auf einfache Weise zu dosieren und so
auch den Bedienkomfort der Vorrichtung zu steigern so-
wie den erforderlichen Reinigungsaufwand sowie Kleb-
stoffverbrauch zu reduzieren.

[0009] In einer vorteilhaften ersten Ausfiihrungsform
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des erfindungsgeméafRen Auftragssystems handelt es
sich bei dem Verschlussmittel der Auftragsdisendffnung
um ein zweigeteiltes Dusenblech, das wenigstens eine
Verschlusskante aufweist, wobei die Verschlusskante
relativ zu der Auftragsdisenéffnung verschiebbar ange-
ordnet ist, derart, dass durch eine Uberdeckung der Ver-
schlusskante und der Auftragsdiisenéffnung der Kleb-
stofffluss unterbrochen werden kann. Dabei kann einer-
seits das zweigeteilte Dusenblech derart ausgefuhrt
sein, dass beide Teile des zweigeteilten Diisenblechs
beweglich sind, um die Verschlusskante tber die Auf-
tragsdusendffnung zu bringen und dicht abzuschlieRen
oder ein Teil des zweigeteilten Disenblechs ist ortsfest.
Andererseits ware es mdglich, lediglich ein eingeteiltes
Dusenblech einseitig Uber die Auftragsdisendffnung zu
schieben und diese abzuschlieen. Vorteilhaft ist aber,
wenn die Verschlusskante eines Teils des zweigeteilten
Dusenblechs an die andere AufRenkante des zweiten
Teils des Dusenblechs stof3t, so dass gegeniiber dem
zu beklebenden Material eine im Wesentlichen ebene
Flache entgegensteht.

[0010] In einer alternativen vorteilhaften zweiten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméfen Auftragssystems
handelt es sich bei den Verschlussmitteln der Auftrags-
diisendffnung um ein einteiliges Disenblech, das wenig-
stens eine Dusenblechdffnung aufweist, wobei die DU-
senblechoffnung relativ zu der Auftragsdiisendffnung
verschiebbar angeordnet ist, derart, dass nur bei einer
wenigstens teilweisen Uberdeckung der Diisenblechoff-
nung und der Auftragsdiisenéffnung Klebstoff strémen
kann. Durch diese einteilige Variante des Diisenblechs
ist automatisch die im Wesentlichen ebene Flache ge-
geniber dem Material, auf das der Klebstoff aufgetragen
werden soll, gegeben. Alternativ ist auch eine Mischung
aus erster und zweiter Ausfihrungsform denkbar, bei der
mehrere Disenbleche nebeneinander uber die Breite
der Auftragsvorrichtung angeordnet sind, die dann ent-
weder einteilig oder zweiteilig sind.

[0011] Vorteilhaftan der Verwendung eines einteiligen
oder zweiteiligen Disenbleches ist es, dass dieses Du-
senblech sehr diinn sein kann und damit wenig Platz
zwischen der Dusendffnung und dem Medium, auf das
der Klebstoff aufgetragen wird, etwa ein Buchblock, be-
nétigt wird. Ein mogliches Verstellmittel des Dusen-
blechs, das die Verschiebung zwischen der Diisenblech-
offnung und der Auftragsdiisenéffnung realisiert, kann
weiter entfernt von der Auftragsdiisendffnung angeord-
net sein, an einer Stelle, an der dafur mehr Platz zur
Verfiigung steht.

[0012] In einer vorteilhaften Weiterbildung des eintei-
ligen Diisenblechs besteht die Diisenblechdffnung aus
einer Doppelreihe versetzt zueinander angeordneter L6-
cher, durch die der Klebstoff je nach Auftragsbreite beim
Auftragen stromt. Dies flihrt zu einer Stabilisierung des
Dusenblechs, weil kein durchgehender Schlitz entlang
der Auftragsbreite erforderlich ist.

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
des erfindungsgemafen Auftragssystems ist auf der Do-
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sierwalze entlang der Vertiefung eine mit der zylindri-
schen Klebstoffkammer abschlieRende Dichtung ange-
ordnet. Dabei ist vorteilhafterweise die Dichtung derart
beschaffen, dass sie auch in die Auftragsdisendffnung
soweit hereinragt, um ein seitliches BreitflieRen des Kleb-
stoffs in der Dise zu verhindern. Dazu weist vorteilhaf-
terweise die Auftragsdiisendffnung an dieser Stelle eine
Schwéachung auf.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
des erfindungsgemafen Auftragssystems istin dem Sei-
tenbereich zwischen der zylindrischen Klebstoffkammer
und der Dosierwalze aul3erhalb der Vertiefung ein Gleit-
fettaufgetragen, welches bei der Temperatur des heil3en
Klebstoffs hochviskose Eigenschaften hat. Typischer-
weise handelt es sich bei der Temperatur, bei der PUR
verarbeitet wird, um etwa 130°C. Dadurch ist eine leichte
Veranderung der Auftragsweite durch Drehung der Do-
sierwalze auch im laufenden Betrieb der Vorrichtung
maoglich.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
des erfindungsgeméaRen Auftragssystems ist die Dosier-
walze und / oder die zylindrische Klebstoffkammer mit
haftungsverringernden Materialien bedeckt oder aus Ma-
terialien mit niedriger Haftung aufgebaut, etwa PTFE
(Polytetrafluorethylen, Teflon). Dies fordert die Mdglich-
keit, das Auftragssystem schnell zu reinigen.

[0016] Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung werden im folgenden unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen im Einzelnen néher
beschrieben. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine seitliche Schnittzeichnung durch das er-
findungsgeméalRe Auftragssystem,

Fig. 2 eine dreidimensionale Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Dosierwalze,

Fig. 3 ein Detail der Auftragsdise mit einem zwei-
teiligen Dlsenblech,

Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer weiteren Aus-
fuhrungsform eines zweigeteilten Diisen-
blechs,

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemaRen Auftragsvorrichtung in Vorderan-
sicht,

Fig. 6 eine Schnittansicht der Ausfihrungsform von
Fig. 5,

Fig. 7 eine Ausfiihrungsform eines einteiligen Du-
senblechs,

Fig. 8a  eine weitere Ausfuhrungsform eines einteili-
gen Disenblechs,

Fig. 8b  die Detailansicht der Doppelreihe Locher der
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Ausfiihrungsform des Disenblechs aus Fig.
8a.

[0017] Die in den Figuren gezeigten Ausfuhrungsfor-
men sind nur in ihren wesentlichen Merkmalen gezeigt.
Weitere dem Fachmann bekannte Elemente solcher er-
findungsgemafen Auftragsvorrichtungen wie Lagerung,
Steuerung, Antriebe, Vorschmelzer, Klebstoffzufiihrung,
Buchblockzangen usw. sind zur besseren Ubersichtlich-
keit weggelassen und entlehnen sich dem wohlbekann-
ten Stand der Technik.

[0018] InFig.1istder Auftragskopf 10 des erfindungs-
gemalen Auftragssystems 100 im Schnitt zu sehen. Der
Auftragskopf 10 weist eine zylindrische Klebstoffkammer
11 auf, innerhalb der die Dosierwalze 20 angeordnet ist.
Durch eine Klebstoffeinlassoffnung 12 wird Klebstoff 2
in die Klebstoffkammer 11 eingeleitet. Die Dosierwalze
20 ist, wie in Fig. 2 zu sehen ist, derart aufgebaut, dass
sie auf inrem Umfang eine Vertiefung 22 aufweist. Diese
Vertiefung 22 kann unterschiedliche geometrische For-
men aufweisen, etwa ein Dreieck, ein Trapez, eine Rau-
te, ein Oval oder eine andere Form, wobeidiesen Formen
der Vertiefung 22 gemein ist, dass die Breite der Vertie-
fung 22 in axialer Richtung unterschiedlich ist. Die Ver-
tiefung 22 wird seitlich durch Dichtungsringe 26a, 26b
begrenzt. Uberdies sind auf der Dosierwalze 20 weitere
Dichtungsringe 26b angebracht, die auch den Seitenbe-
reich 23 zwischen der Vertiefung und dem Rand der Do-
sierwalze 20 abschlieen. Innerhalb dieses Seitenbe-
reichs 23 ist ein hochviskoses Gleitfett aufgebracht, ins-
besondere ein solches, das bei der Betriebstemperatur
der Dusenwalze z.B. bei 130 °C fir PUR hochviskos ist.
Die Dosierwalze 20 ist in Richtung des mit dem Bezugs-
zeichen 25 gekennzeichneten Doppelpfeils um ihre Ach-
se rotierbar. Dazu dient ein Antrieb 28. Innerhalb des
Auftragskopfes 10 ist wenigstens ein Heizelement 40 an-
geordnet. Eine Uibergeordnete Steuerung 50 kontrolliert
sowohl den Antrieb 28 zur Verstellung der Dosierwalze
20 als auch die Ansteuerung des Heizelements 40 um
die Dosierwalze 20 auf der gewiinschten Betriebstem-
peratur zu halten.

[0019] Der Klebstoff 2 stromt in die Vertiefung 22 auf
der Dosierwalze 20 und verlasst den Auftragskopf 10
durch die Auftragsdiisen6ffnung 16 um als Klebstoffspur
2 auf einem Buchriicken eines Buchblocks 1 aufgetragen
zu werden. Unterhalb der Auftragsdiisenéffnung 16 ist
eine Schwachung 14 angebracht, die die Dicke des Auf-
tragskopfes 10 im Bereich der Auftragsdisendffnung 16
auf ein Mindestmall verringert. Auf3erdem kommen
durch diese Schwéachung 14 die Dichtungsringe 26a
moglichst dicht an die Auftragsdisendéffnung 16 heran,
um ein BreitflieRen der Klebstoffspur 2 auf dem Buch-
block 1 zu verhindern.

[0020] Zwischen dem Buchblock 1 und der Auftrags-
disendffnung 16 ist ein Disenblech 32, 33 angeordnet.
Ein Verstellmittel 30, das ebenfalls von der Steuerung
50 angesteuert wird, vermag das Diisenblech 32, 33 der-
art relativ zu der Auftragsdisendffnung 16 zu verschie-
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ben, so dass ein Offnen oder VerschlieRen der Auftrags-
disendffnung 16 mdglich ist, um so die Dosierung des
Klebstoffs 2 auf dem Buchblock 1 zu gewahrleisten. Au-
Berdem kann dadurch das System 100 im Ruhezustand
gegenuber der AuRenatmosphére abgeschlossen wer-
den.

[0021] InFig. 3isteine Detailansicht eines zweiteiligen
Diisenblechs 33 gezeigt. Hierbei wird die Auftragsdisen-
6ffnung 16 durch die Verschlusskante 37 des bewegli-
chen Teils des zweiteiligen Diisenblechs 33 verschlos-
sen. In Fig. 4 ist zudem ein Offnungswinkel a gezeigt,
der zwischen der Auftragsebene und dem zweiteiligen
Dusenblech 33 vorgesehen ist. Durch diesen Offnungs-
winkel a wird verhindert, dass der aufgetragene Klebstoff
2 auf dem Buchblock 1 nochmals in Kontakt mit dem
Dusenblech 33 kommt, so dass die Qualitat der Kleb-
stoffspur 2 nicht verschlechtert wird. Auf3erdem istin Fig.
4 ein Ziehkeil 36 gezeigt, der zur feinfihligen Ein- und
Nachstellung der lichten Weite des Spaltes im zweiteili-
gen Dusenblech verwendet wird. Durch das zweiteilige
Dusenblech 33 ist auf diese Weise eine Einflussnahme
auf die gewiinschte Schlitzweite méglich.

[0022] InFig.5und 6isteine weitere Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméafRen Auftragsvorrichtung 100 ge-
zeigt, wobei mittels Schrauben 35 ein einteiliges Diisen-
blech 32 oberhalb der Auftragsdiisenéffnung 16 ange-
brachtist. Zudem ist ein Ventil 18 gezeigt, das den Kleb-
stofffluss in die Klebstoffkammer 11 regelt. Wie in Fig. 7
gezeigt ist, weist das einteilige Diisenblech 32 in einer
Ausfiihrungsform einen Schlitz 38 auf, in einer in Fig. 8a
gezeigten anderen Ausfihrungsform eine Doppelreihe
39, bestehend aus zueinander versetzten Léchern 39a
mit Durchmesser D und Abstand A von Mittelpunkt zu
Mittelpunkt innerhalb einer Reihe, wobei der Abstand A
kleinerist als zwei Absténde D, so dass iber die gesamte
Breite der Doppelreihe 39 Klebstoff 2 flie3en kann. Diese
Ausfuhrungsform mit den Léchern 39a weist gegeniiber
einem durchgehenden Schlitz 38 eine hohere Stabilitat
auf. Vorteilhafterweise ist auch zwischen dem einteiligen
Diisenblech 32 und der Auftragsebene ein Offnungswin-
kel B vorgesehen, der verhindert, dass die Klebstoffspur
2 nach dem Auftrag auf dem Buchblock 1 noch in Kontakt
mit dem Auftragskopf 10 kommt. Abweichend zu kreis-
runden Lochern 39a sind auch andere Formen denkbar,
etwa Dreiecke oder hexagonale Offnungen. Das eintei-
lige Dusenblech 32 kann auf einfache Art und Weise
durch Lésen der Schrauben 35 von dem Auftragskopf 10
entfernt werden, um es zu reinigen oder auszuwechseln.
[0023] Das erfindungsgemale Auftragssystem 100
wurde besonders in Verbindung mit der Klebebindung
von Buchblocken 1 beschrieben, istaber auch in anderen
Applikationen verwendbar, bei denen eine definierte
Klebstoffmenge in unterschiedlicher Breite auf eine
Oberflache aufgebracht werden muss, etwa beider Holz-
verarbeitung.



7 EP 1764 231 A2 8

Bezugszeichenliste

[0024]

1 Buchblock

2 Klebstoff / Klebstoffspur

10 Auftragskopf

11 Klebstoffkammer

12 Klebstoffeinlass6ffnung

14 Schwéachung

16 Auftragsdusendffnung

18 Ventil

20 Dosierwalze

22 Vertiefung auf der Dosierwalze

23 Seitenbereich

25 Drehrichtung der Dosierwalze

26,a,b  Dichtungsring

28 Antrieb

30 Verstellmittel

32 einteiliges Dlsenblech

33 zweiteiliges Dusenblech

34 Dusenblechoffnung

35 Schraube

36 Ziehkeil

37 Verschlusskante des zweiteiligen Dusen-

blechs

38 Schlitz

39 Doppelreihe

39a Loch

40 Heizelement

50 Steuerung

100 Auftragsvorrichtung

A Abstand der Léchermittelpunkte

R  Radius der Locher

a  Offnungswinkel zwischen Diisenblech und Buch-
block

B Offnungswinkel zwischen Diisenblech und Buch-
block Patentanspriiche

Patentanspriiche

1. Auftragssystem (100) fur Klebstoff (2) mit einer zy-

lindrischen Klebstoffkammer (11), wobei innerhalb
der zylindrischen Klebstoffkammer (11) eine zylin-
drische Dosierwalze (20) angeordnet ist, wobei die
zylindrische Dosierwalze (20) am Umfang eine Ver-
tiefung (22) aufweist, die in axialer Richtung unter-
schiedliche Lange aufweist, etwa in Form eines Tra-
pezes, einer Raute, eines Ovals, eines Dreiecks
oder anderer Formen, wobei die Vertiefung (22) der
zylindrischen Dosierwalze (20) mit einer Auftrags-
disendffnung (16) des Auftragssystems wechsel-
wirkt, wobei durch die Lange der Vertiefung (22) in
axialer Richtung die gegentiber der Auftragsdiisen-
offnung (16) liegt, die Klebstoffauftragsbreite der
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Auftragsdusenéffnung (16) im Wesentlichen vorge-
geben ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Auftragssystem (100) Verschlussmittel (30, 32,
33, 34, 36, 37) fur die Auftragsdisendffnung (16)
umfasst.

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei dem Verschlussmittel (30, 32, 33, 34, 36,
37) der Auftragsdisendffnung (16) um ein zweige-
teiltes Dusenblech (33) handelt, dass wenigstens ei-
ne Verschlusskante (37) aufweist, wobei die Ver-
schlusskante (37) relativ zu der Auftragsdisendff-
nung (16) verschiebbar angeordnet ist, derart, dass
durch eine Uberdeckung der Verschlusskante (37)
und der Auftragsdiisendffnung (16) der Kleb-
stofffluss verhinderbar ist.

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei dem Verschlussmittel (30, 32, 33, 34, 36,
37) der Auftragsdisenéffnung (16) um ein Disen-
blech (32) handelt, dass wenigstens eine Diisen-
blechéffnung (34) aufweist, wobei die Diisenblech-
offnung (34) relativ zu der Auftragsdiisen6ffnung
(16) verschiebbar angeordnet ist, derart, dass nur
bei einer wenigstens teilweisen Uberdeckung der
Dusenblechéffnung (34) und der Auftragsdiisenoff-
nung (16) Klebstoff (2) stromen kann.

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
3,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Disenblech (32) eine Doppelreihe (39) versetzt
zueinander angeordneter Locher (39a) aufweist,
durch die der Klebstoff (2) je nach Auftragsbreite
beim Auftragen strémt.

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verschlussmittel (30, 32, 33, 34, 36, 37) der Auf-
tragsdusendffnung (16) ein Verstellmittel (30, 36)
aufweisen, vermittels der die Relativbewegung zwi-
schen Auftragsdiisenéffnung (16) und Diisenblech-
offnung erzeugbar ist.

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf der Dosierwalze (20) entlang der Vertiefung (22)
ein mit der zylindrischen Klebstoffkammer (11) ab-
schlieRende Dichtung (26a) angeordnet ist

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
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1,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Seitenbereich (23) zwischen der zylindri-
schen Klebstoffkammer (11) und der Dosierwalze
(20) auRRerhalb der Vertiefung (22) ein Gleitfett auf-
getragenist, welches bei der Temperatur des heil3en
Klebstoffs hochviskose Eigenschaften hat.

Auftragssystem (100) fir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dosierwalze (20) und die zylindrischen Klebstoff-
kammer (11) mit haftungsverringernden Materialien
bedeckt oder aus Materialien mit niedriger Haftung
aufgebaut sind, etwa PTFE.

Auftragssystem (100) fur Klebstoff gemafn Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Auftragssystem (100) eine Steuerung (50) um-
fasst, zum automatischen Offnen und VerschlieRen
der Auftragsdisendffnung (16) durch die Ver-
schlussmittel (30, 32, 33, 34, 36, 37) der Auftrags-
dusendffnung (16).

Auftragssystem (100) fiir Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Auftragssystem (100) eine Steuerung (50) um-
fasst, wobei mittels der Steuerung (50) und einem
Antrieb (28) der Dosierwalze (20) automatisch die
Klebstoffauftragsbreite der Auftragsdiisendffnung
(16) durch Rotation der Dosierwalze (20) einstellbar
ist.

Auftragssystem (100) fur Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Auftragssystem (100) eine Heizung (40) um-
fasst.

Auftragssystem (100) fur Klebstoff gemaf Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei dem Klebstoff (77) um einen reaktiven
HeilRklebstoff handelt, insbesondere um Polyu-
rethan.
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