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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ABSTREIFEN EINES MATERIALRESTS VON EINER 
DOSIERDÜSE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abstrei-
fen eines Materialrests (2) von einer Dosierdüse (3), wo-
bei die Dosierdüse (3) mit dem Materialrest (2) an einem
Abstreifelement (10) vorbeigeführt wird, sodass der Ma-
terialrest (2) mit dem Abstreifelement (10) in Berührung
kommt und von der Dosierdüse (3) abgestreift wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abstreifelement (10) ei-
ne geschlossene Umlaufbewegung vollführt, durch die
ein Segment (16, 17) des Abstreifelements (10) zunächst
in eine Abstreifposition gelangt, in der der Materialrest

(2) von der Dosierdüse (3) abgestreift wird und dabei
zumindest ein Teil des Materialrests an dem Segment
(16, 17) haften bleibt, danach mit dem daran anhaftenden
Materialrest (2) zu einer Abtrennposition geführt wird, in
der durch eine Abtrenneinheit (30) der Materialrest (2)
von dem Segment (16, 17) des Abstreifelements abge-
trennt wird, und wieder zu der Abstreifposition zur Auf-
nahme eines weiteren Materialrests (2) geführt wird. Die
Erfindung betrifft des Weiteren auch eine Vorrichtung (1)
zum Abstreifen des Materialrests (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Abstreifen eines Materialrests von einer
Dosierdüse.
[0002] Dicht- oder Klebstoffmaterialen werden indus-
triell oft mit Hilfe einer Dosierdüse aufgetragen. Am Ende
der Dosierung, abhängig von der Rheologie des Materi-
als, kommt es zu einer Anhaftung von einem Materialrest
in Form eines Fadens an der Dosierdüse. Dieser Faden
kann zu einer Verschmutzung des Substrats/Bauteils
führen, wenn er unbeabsichtigt abfällt oder zu Beginn
der nächsten Dosierung unkontrolliert abgelegt wird. Ins-
besondere bei Sichtbauteilen oder Bauteilen aus der
Elektronikindustrie ist dies sehr unerwünscht.
[0003] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, nach
erfolgter Dosierung, beispielsweise nach dem Auftragen
einer Klebstoffraupe, die Dosierdüse durch eine Robot-
erbewegung knapp oberhalb eines Abstreifelements in
Form eines gespannten Drahtes quer zum Draht vorbei
zu führen. Dabei kommt der an der Dosierdüse runter-
hängende Materialrest mit dem Draht in Berührung und
bleibt daran hängen, sodass der Materialrest von der Do-
sierdüse abgestreift wird. Mit jedem neuen Abstreifvor-
gang wird die Dosierdüse mit einem kleinen seitlichen
Versatz gegenüber dem letzten Abstreifvorgang über
den Abstreifdraht geführt. Somit wird eine Kollision der
Dosierdüse mit Restmaterial vom letzten Abstreifen ver-
mieden. Nach einer gewissen Zeit muss der Draht auf-
wändig gereinigt werden oder gegen einen neuen Draht
ausgetauscht werden. Insbesondere wenn nach jedem
Dosiervorgang oder jeder Klebstoffraupe ein Materialrest
von der Dosierdüse abgestreift wird, führen die Reini-
gung oder das Austauschen des Drahts zu hohen Rüst-
kosten.
[0004] Aus der DE 20 2005 005 613 U1 ist bekannt,
den Draht zum Abstreifen des Materialrests zu erhitzen.
Dadurch verbrennen die an dem Draht anhaftenden Ma-
terialreste. Hierbei können aber giftige und gesundheits-
schädigende Gase entstehen. Zudem geht von dem hei-
ßen Draht eine Verbrennungsgefahr aus.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren zum Abstreifen eines Materialrests von
einer Dosierdüse bereitzustellen, welches zuverlässig
und sicher arbeitet und kostengünstig durchgeführt wer-
den kann.
[0006] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird mit der Merkmalskombination gemäß Anspruch 1
gelöst. Ausführungsbeispiele der Erfindung können den
Unteransprüchen zu Anspruch 1 entnommen werden.
[0007] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass das Ab-
streifelement eine geschlossene Umlaufbewegung voll-
führt, durch die ein Segment des Abstreifelements zu-
nächst in eine Abstreifposition gelangt. In der Abstreif-
position wird der Materialrest von der Dosierdüse abge-
streift wird und dabei bleibt zumindest ein Teil des Ma-
terialrests an dem Segment hängen. Danach wird das
Segment mit dem daran anhaftenden Materialrest zu ei-

ner Abtrennposition geführt, in der durch eine Abtren-
neinheit der Materialrest von dem Segment des Abstreif-
elements abgetrennt wird. Schließlich wird das von dem
Materialrest befreite Segment wieder zu der Abstreifpo-
sition geführt und ist bereit, einen weiteren Materialrest
aufzunehmen.
[0008] Das umlaufende Abstreifelement kann aus ei-
ner Vielzahl von Segmenten bestehen, die in Umlaufrich-
tung gesehen hintereinander angeordnet sind. Die Seg-
mente werden durch die Umlaufbewegung sukzessive
in die Abstreifposition und danach in die Abtrennposition
geführt. Aufgrund der geschlossenen Umlaufbewegung
und der Abtrenneinheit ist die wirksame Länge des Ab-
streifelements (Summe der freien Segmente, auf die je-
weils ein Materialrest abgelegt werden kann) unendlich
groß. Das Abstreifelement kann dabei kontinuierlich für
lange Zeiten genutzt werden. Ausfallzeiten durch das
Reinigen oder den Austausch des Abstreifelements kön-
nen vermieden oder zumindest deutlich reduziert wer-
den.
[0009] Mit der Dosierdüse kann ein Dicht- oder Kleb-
stoffmaterial ausdosiert werden. Beim Ausdosieren ist
das Dicht- oder Klebstoffmaterial fließfähig und ist noch
nicht ausgehärtet. In der Regel befindet sich der an der
Dosierdüse anhaftende Materialrest, der durch den Ab-
streifvorgang auf das Segment abgelegt wird, ebenfalls
noch nicht im ausgehärteten Zustand. In Abhängigkeit
der Umlaufgeschwindigkeit, mit der das Abstreifelement
umläuft, benötigt das Segment von der Abstreifposition
zu der Abtrennposition eine gewisse Zeit, in der der zu-
nächst noch nicht ausgehärtete Materialrest zumindest
teilweise aushärten kann. Vorzugsweise erreicht der Ma-
terialrest die Abtrennposition in einem ausgehärteten Zu-
stand oder zumindest mit durchgehärteter Oberflächen-
haut. Die Abtrennung des Materialrests von dem Seg-
ment erfolgt vorzugsweise mechanisch, d.h., der Mate-
rialrest wird durch eine auf ihn wirkende mechanische
Kraft von dem Segment getrennt (zum Beispiel geschnit-
ten, geschert oder abgeschabt).
[0010] In einem Ausführungsbeispiel ist die Zeitspan-
ne für eine Umlaufbewegung des Segments von der Ab-
streifposition bis zu der Abtrennposition größer als die
Klebfreizeit oder größer als die doppelte Klebfreizeit des
Materialrests. Als Klebfreizeit soll hier die Zeit verstanden
werden, die vom Zeitpunkt der Aufnahme des Material-
rests auf das Segment bis zu dem Zeitpunkt vergeht, in
dem die Oberflächenhaut des Materialrests durchgehär-
tet ist. Soweit es sich um Klebstoffmaterial handelt, das
ausdosiert wird und somit auch den Materialrest bildet,
ist der Materialrest bei durchgehärteter Oberflächenhaut
nicht mehr klebrig und kann mechanisch von dem Seg-
ment getrennt werden, ohne dass dabei die Gefahr be-
steht, dass sich die Abtrenneinheit über die Zeit mit einer
klebrigen Masse zusetzt und dann nicht mehr zuverlässig
funktioniert.
[0011] Bei der Festlegung einer vorteilhaften Umlauf-
zeit für einen vollständigen Umlauf des Abstreifelements
können unterschiedliche Parameter berücksichtigt wer-
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den, wie die Größe und Ausdehnung des Abstreifele-
ments, die Anzahl der abzustreifenden Materialreste pro
Zeiteinheit und die Materialbeschaffenheit des Material-
rests. Die Umlaufzeit kann beispielsweise in einem Be-
reich von 10 Minuten bis 24 Stunden liegen.
[0012] Bei der Umlaufbewegung kann es sich um eine
Drehbewegung um eine Drehachse handeln. Das Ab-
streifelement ist dabei vorzugsweise im Wesentlichen als
rotationssymmetrischer Körper ausgebildet, der um die
Drehachse notiert. Ein vollständiger Umlauf des Abstreif-
elements ist dann erreicht, wenn sich das Abstreifele-
ment um 360° gedreht hat. Der rotationssymmetrische
Körper lässt sich in mehrere (Dreh-)Segmente mit jeweils
gleichgroßem Drehwinkel aufteilen. Beispielsweise kann
ein Zylinder in 72 gleichgroße Segmente aufgeteilt wer-
den, die in Drehrichtung gesehen jeweils einen Drehwin-
kelbereich von 5° abdecken.
[0013] Alternativ kann das Abstreifelement einen ge-
schlossenen, aber flexiblen Umfang aufweisen. Als Bei-
spiel hierfür sei eine geschlossene Drahtschlaufe ge-
nannt, die auf zwei zueinander beabstandete Rollen ge-
spannt wird.
[0014] In einem Ausführungsbeispiel ist die Umlaufbe-
wegung getaktet. Dies bedeutet, dass das Abstreifele-
ment für eine gewisse Zeit stillsteht und taktweise in Um-
laufrichtung weiterbewegt wird. Handelt es sich bei-
spielsweise bei der Umlaufbewegung um eine Drehbe-
wegung, so kann die Stillstandszeit 20 bis 120 Sekunden
betragen, wobei nach deren Ablauf das Abstreifelement
um wenige Drehwinkelgrade (1 beispielsweise 10°) wei-
ter gedreht wird. Alternativ kann es sich auch um eine
kontinuierliche Umlaufbewegung handeln.
[0015] Das umlaufende Abstreifelement kann durch ei-
nen Schwenkantrieb angetrieben werden. Ist ein Druck-
luftnetz vorhanden, so stellt ein pneumatisch angetrie-
bener Schwenkantrieb einen kostengünstigen und leicht
anzusteuernden Antrieb für das Abstreifelement dar. Der
Schwenkantrieb stellt eine begrenzte Dreh- oder
Schwenkbewegung in eine erste Drehrichtung bereit, der
eine Drehbewegung in eine entgegengesetzte zweite
Drehrichtung folgt.
[0016] In einem Ausführungsbeispiel ist der Schwenk-
antrieb mit dem umlaufenden Abstreifelement über ein
Freilauf gekoppelt. Der Schwenkantrieb treibt dabei takt-
weise das Abstreifelement in Richtung der ersten Dreh-
richtung an, wobei durch den Freilauf bei der Drehbewe-
gung des Schwenkantriebs in die entgegengesetzte
zweite Drehrichtung das Abstreifelement von dem
Schwenkantrieb entkoppelt ist und nicht bewegt wird.
Über ein geeignetes Übersetzungsgetriebe kann pro
Drehbewegung des Schwenkantriebs in die erste Dreh-
richtung das Abstreifelement um wenige Millimeter (zum
Beispiel 1 bis 8 mm) oder um wenige Drehwinkelgrade
(zum Beispiel 1 bis 10°) bewegt werden. Wird beispiels-
weise pro Drehbewegung des Schwenkantriebs in die
erste Drehrichtung das Abstreifelement um 4° rotatorisch
bewegt, bedarf es 90 Dreh- oder Schwenkbewegungen
in die erste Drehrichtung, um das Abstreifelement einmal

vollständig umlaufen zu lassen. Zwischen den 90 Dreh-
bewegungen in die erste Drehrichtung finden entspre-
chend viele Drehbewegungen des Schwenkantriebs in
die zweite Drehrichtung statt, wobei dann aber bedingt
durch den Freilauf das Abstreifelement stillsteht.
[0017] Alternativ zum Schwenkantrieb kann auch ein
Elektromotor (Schrittmotor oder Servomotor) zum Ein-
satz kommen.
[0018] Das Abstreifelement kann zumindest teilflächig
mit einem Antifhaftmaterial beschichtet sein, um ein Ab-
trennen des Materialrests vom Segment bzw. von dem
Abstreifelement zu erleichtern. Ein Beispiel für ein be-
vorzugtes Antifhaftmaterial ist PTFE.
[0019] Alternativ kann das Abstreifelement aus einem
Antihaftmaterial wie PTFE gefertigt sein. Soweit es sich
bei dem Abstreifelement um ein einstückiges Bauteil
handelt, kann es vollständig aus dem Antihaftmaterial
bestehen.
[0020] Die Abtrenneinheit kann wenigstens eine erste
Abschabklinge aufweisen, die an dem umlaufenden Ab-
streifelement anliegt, sodass durch die Umlaufbewegung
des Abstreifelements der auf dem Segment aufgetrage-
ne Materialrest gegen die Abschabklinge gedrückt wird.
Die Abschabklinge trennt dabei den Materialrest von dem
Segment bzw. von dem Abstreifelement. Vorzugsweise
ist die Abschabklinge ortsfest, so dass die Relativbewe-
gung zwischen Segment/Materialrest und Abschabklin-
ge nur auf die Umlaufbewegung des Abstreifelements
zurückzuführen ist. Es ist auch denkbar, dass die Ab-
schabklinge zusätzlich eine eigene Trenn-oder Abschab-
bewegung vollführt.
[0021] Der abgetrennte Materialrest kann in einen Auf-
fangbehälter geleitet werden. In einem Ausführungsbei-
spiel fällt der abgetrennte Materialrest schwerkraftbe-
dingt in den Auffangbehälter. Die Größe des Auffangbe-
hälters kann so bemessen werden, dass seine Entlee-
rung nur in sehr großen Zeitabständen notwendig ist. Ei-
ne andere Möglichkeit besteht darin, die abgetrennten
Materialreste auf ein Förderband zu geben, welches kon-
tinuierlich oder getaktet die Materialreste abtransportiert.
[0022] Wenn der Materialrest im Wesentlichen in Form
eines langgestreckten Fadens auf dem Segment haften
bleibt, kann in der Abtrennposition der Faden sukzessive
an die Abschabklinge geführt werden. Das heißt, dass
der Faden entlang seiner Längserstreckung sukzessive
von dem Segment mittels der Abschabklinge getrennt
wird. Hohe Kraftspitzen beim Abtrennvorgang lassen
sich somit vermeiden. Dies reduziert das maximal erfor-
derliche Drehmoment zum Antreiben des umlaufenden
Abstreifelements sowie die Maximalkräfte, die beim Ab-
trennen auf die Abtrenneinheit und auf das Abstreifele-
ment wirken.
[0023] Nach der Abstreifposition und vor der Abtrenn-
position kann der Materialrest mit Wasser, Wasserdampf
und/oder Wärme beaufschlagt werden. Handelt es sich
bei dem durch die Dosierdüse ausgegebenen Material
um einen Einkomponenten-Klebstoff, der durch Wasser-
dampf oder Wasser schneller aufhärtet, so kann durch
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Besprühen mit einem Wassernebel die Reaktion des auf
dem Segment befindlichen Materialrests mit Wasser-
dampf/Luftfeuchtigkeit beschleunigt werden. Handelt es
sich um einen Zweikomponenten-Klebstoff, dessen
Komponenten bei erhöhter Temperatur schneller reagie-
ren, kann das Abstreifelement beheizt werden. Bei einem
erhöhten Temperaturniveau härtet der Zweikomponen-
ten-Klebstoff oder zumindest seine Oberflächenhaut
schneller aus, was die Gefahr reduziert, dass sich die
Abtrenneinheit mit der Zeit mit einer klebrigen Massen
zusetzt. Durch die Wärmezufuhr kann somit die erforder-
liche Zeit zum (Teil- )Aushärten des Materialrests zwi-
schen Abstreifposition und Abtrennposition reduziert
werden.
[0024] Eine weitere Aufgabe der Erfindung, die Bereit-
stellung einer einfach aufgebauten und effizient arbei-
tenden Vorrichtung zum Abstreifen des Materialrests von
der Dosierdüse wird mit der Merkmalskombination ge-
mäß Anspruch 11 gelöst. Ausführungsbeispiele dazu
können den Unteransprüchen zu Anspruch 11 entnom-
men werden.
[0025] Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist eine
drehbar um eine Drehachse gelagerte Abstreifscheibe,
die zur Aufnahme des von der Dosierdüse abgestreiften
Materialrest dient, und eine Abtrenneinheit mit wenigs-
tens einer vorzugsweise feststehenden Abschabklinge
auf, die an der Abstreifscheibe anliegt, wobei bei einer
Drehung der Abstreifscheibe um die Drehachse der auf-
genommene Materialrest durch die Abschabklinge ab-
trennbar ist. Die Anlage der Abschabklinge an der Ab-
streifscheibe kann spielbehaftet sein. Alternativ kann die
Abschabklinge auch mit einer gewissen Vorspannung
auf die Abstreifscheibe drücken, um möglichst ein voll-
ständiges Abtrennen des Materialrests von der Abstreif-
scheibe zu garantieren. Durch die Vorspannung zwi-
schen Abschabklinge und Abstreifscheibe erhöht sich
zwar die Reibung, die der Drehbewegung der Abstreif-
scheibe entgegensteht und von dem Antrieb der Abstreif-
scheibe überwunden werden muss, doch lässt sich durch
ein gewisses Maß an Reibung insbesondere bei einer
getakteten Umlaufbewegung die Abstreifscheibe exak-
ter führen. Ohne jeglichen Reibwiderstand könnte sich
bei einem Ausführungsbeispiel, in dem zwischen Ab-
streifscheibe und Schwenkbetrieb ein Freilauf vorgese-
hen ist, die Abstreifscheibe bei gegebenem Drehimpuls
durch den Antrieb aufgrund der Trägheit über die ge-
wünschte Sollposition hinaus bewegen. Alternativ oder
zusätzlich zu der Vorspannung zwischen Abschabklinge
und Abstreifscheibe kann die erfindungsgemäße Vor-
richtung ein Widerstands- und Schleifelement aufwei-
sen, das der Umlaufbewegung der Abstreifscheibe einen
gewissen (Reib-)Widerstand entgegenstellt.
[0026] Die Abtrenneinheit kann eine U-förmige Ab-
schabklinge mit zwei Klingenschenkel und einer Klingen-
basis aufweisen, wobei die zwei Klingenschenkel an ei-
ner vorderen bzw. an einer hinteren Grundfläche der Ab-
streifscheibe und die Klingenbasis an einer Mantelfläche
der Abstreifscheibe anliegen. Durch die U-förmige Ab-

schabklinge ist es möglich, praktische die gesamte Ober-
fläche der Abstreifscheibe von daran anhaftenden Ma-
terialresten zu befreien.
[0027] In einem Ausführungsbeispiel erstrecken sich
die Klingenschenkel von der Klingenbasis im Wesentli-
chen radial in Richtung der Drehachse der Abstreifschei-
be. Eine Haupterstreckung der Klingenschenkel und eine
radiale Verbindungslinie zwischen Drehachse und Klin-
genbasis können einen Winkel einschließen, der Werte
von 0 bis 30° annehmen kann. Das freie Ende der Klin-
genschenkel ist somit nicht direkt auf die Drehachse der
Abstreifscheibe gerichtet, sondern weist zur Drehachse
einen gewissen Versatz auf. Durch diesen Winkel bzw.
durch diesen Versatz lässt sich ein Materialrest in Form
eines Fadens, der sich radial auf einer der Grundflächen
der Abstreifscheibe erstreckt, sukzessive durch die Klin-
genschenkel von der Grundfläche der Abstreifscheibe
trennen.
[0028] Die Klingenschenkel können gleichlang sein
oder auch unterschiedlich lang sein. Beispielsweise kann
der Klingenschenkel, der auf der Grundfläche der Ab-
streifscheibe angeordnet ist, die dem Antrieb der Ab-
streifscheibe zugewandt ist, etwas kürzer ausgeführt
sein.
[0029] In einem anderen Ausführungsbeispiel weist
die Abtrenneinheit eine L-förmige Abschabklinge mit
zwei Klingenschenkel auf, wobei der eine Klingenschen-
kel an der vorderen Grundfläche und der andere Klin-
genschenkel an der Mantelfläche der Abstreifscheibe an-
liegen. Wie auch bei der U-förmigen Abschabklinge kann
bei der L-förmigen Abschabklinge der Klingenschenkel,
der an der vorderen Grundfläche anliegt, zu der Dreh-
achse einen gewissen Versatz aufweisen. Ein Winkel
zwischen diesem Klingenschenkel und der radialen Ver-
bindungslinie zwischen Drehachse und dem Eckpunkt
der L-förmigen Abschabklinge kann Werte zwischen 0
und 30° annehmen. Der an der Grundfläche anliegende
Klingenschenkel ist vorzugsweise länger als der an der
Mantelfläche anliegende Klingenschenkel.
[0030] Anhand der in der Zeichnung dargestellten Aus-
führungsbeispiele wird die Erfindung näher erläutert. Es
zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Abstreifen eines Mate-
rialrests in einem ersten Ausführungsbeispiel;

Figur 2 das Ausführungsbeispiel der Figur 1 von der
Seite;

Figur 3 ein zweites Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung;

Figur 4 das Ausführungsbeispiel der Figur 3 von der
Seite; und

Figur 5 eine Abtrenneinheit entlang der Linie V-V in
Figur 3.
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[0031] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung 1
zum Abstreifen eines Materialrests 2 von einer Dosier-
düse 3. Die Vorrichtung 1 umfasst ein Abstreifelement
10 und eine Abtrenneinheit 30. Das Abstreifelement 10
ist in Form einer kreisrunden Abstreifscheibe 11 ausge-
bildet, die um eine Drehachse 12 drehbar gelagert ist.
[0032] Die Abstreifscheibe 11 weist eine vordere
Grundfläche 13 und eine hintere Grundfläche 14 auf, wo-
bei die hintere Grundfläche 14 nur in Figur 2 zu erkennen
ist. Zwischen der vorderen Grundfläche 13 und der hin-
teren Grundfläche 14 erstreckt sich eine Mantelfläche
15. Ein Durchmesser der Abstreifscheibe kann in einem
Bereich von 50 bis 200 mm liegen, vorzugsweise zwi-
schen 100 und 150 mm. Eine Dicke der Abstreifscheibe
11 kann in einem Bereich von 2 bis 25 mm liegen, vor-
zugsweise 3 bis 7 mm. Die vordere Grundfläche 13, die
hintere Grundfläche 14 und/oder die Mantelfläche 15
können mit einem Antihaftmaterial beschichtet sein. Al-
ternativ kann die Abstreifscheibe 11 vollständig aus dem
Antihaftmaterial sein.
[0033] Oberhalb der Abstreifscheibe 11 befindet sich
die Dosierdüse 3, durch die sich ein fließfähiges Material
wie flüssiger Klebstoff auf ein Substrat oder auch ein Bau-
teil (nicht dargestellt) aufbringen lässt. Nach erfolgtem
Auftrag einer Klebstoffraupe auf dem Bauteil kann ein
Materialrest in Form eines Fadens 2a bis 2g an der Do-
sierdüse 3 verbleiben, der vor dem Auftrag einer weiteren
Klebstoffraupe von der Dosierdüse 3 entfernt werden
muss. Dazu wird die Dosierdüse 3 an der Abstreifscheibe
11 vorbeigeführt. Der Pfeil 4 in Figur 1 und der Pfeil 5 in
Figur 2 zeigen die Richtung an, in der die Dosierdüse
oberhalb der Abstreifscheibe 11 an dieser vorbeigeführt
wird. In der Darstellung der Figur 2 wird die Dosierdüse
3 oberhalb der Abstreifscheibe 11 entlang des Pfeils 5
von links nach rechts geführt. In der Darstellung der Figur
1 verläuft Bewegung der Dosierdüse 3 senkrecht zur Zei-
chenebene und in diese hinein. Ein an der Dosierdüse 3
hängender Materialrest 2 wird dabei durch die Bewegung
der Dosierdüse 3 von dieser abgestreift und kommt zur
Anlage an der vorderen Grundfläche 13. Die Figuren 1
und 2 zeigen dabei einen Zustand, in dem der mit 2g
bezeichnete Faden soeben von der Dosierdüse 3 abge-
streift worden ist. Aus der Figur 2 wird deutlich, dass die
Dosierdüse 3 eine vordere Kante 20 zwischen der vor-
deren Grundfläche 13 und der Mantelfläche 15 gerade
passiert hat.
[0034] Die Abstreifscheibe 11 lässt sich in eine Vielzahl
von Segmenten aufteilen, von denen in Figur 1 nur zwei
dieser Segmente durch strichpunktierte Linien angedeu-
tet sind. Ein erstes Segment ist mit 16 bezeichnet und
befindet sich in einer Abstreifposition. Ein zweites Seg-
ment ist mit 17 bezeichnet und befindet sich in einer Ab-
trennposition.
[0035] Das Segment 16 in der Abstreifposition dient
dazu, beim Vorbeiführen der Dosierdüse 3 direkt ober-
halb des Segments 16 den von der Dosierdüse 3 zu tren-
nenden Materialrest von der Dosierdüse abzustreifen
und entsprechend aufzunehmen. Nach erfolgtem Ab-

streifvorgang wird die Abstreifscheibe 11 in Richtung des
Pfeiles 18 weiter gedreht, bis ein weiteres, nicht mit ei-
nem Materialrest belegtes Segment in die Abstreifposi-
tion gelangt (bei einem Ziffernblatt einer Uhr befindet sich
die Abstreifposition bei 12.00 Uhr).
[0036] Das zweite Segment 17 befindet sich in der Ab-
trennposition, in der der dort befindliche Faden 2a durch
die Abtrenneinheit 30 von der vorderen Grundfläche 13
abgeschabt wird. In Figur 1 ist angedeutet, dass ein in
radialer Richtung gesehen innerer Teil des Fadens 2a
bereits von der Grundfläche 13 abgetrennt worden ist
und lose nach unten hängt. Wird die Abstreifscheibe 11
weiter in Richtung 18 gedreht, stoßen auch ein mittlerer
Teil und ein äußerer Teil des Fadens 2a gegen die Ab-
trenneinheit 30, so dass schließlich der Faden 2a voll-
ständig von der Grundfläche 13 der Abstreifscheibe 11
getrennt ist und durch die Schwerkraft in Richtung des
Pfeiles 19 nach unten fällt. Unterhalb des Segments 17
in der Abtrennposition befindet sich ein nicht dargestellter
Auffangbehälter, in den der abgetrennte Faden 2a fällt.
[0037] Figur 1 zeigt weitere Fäden 2b bis 2f, die durch
vorgelagerte Abstreifvorgänge bereits auf der Abstreif-
scheibe 11 abgelegt worden sind. Zwischen den einzel-
nen Abstreifvorgängen wurde die Abstreifscheibe 11 je-
weils um einen bestimmten Drehwinkel weiter gedreht.
In Umfangsrichtung gesehen kann der Abstand benach-
barter Fäden auf der Abstreifscheibe 11 deutlich kleiner
sein als in Figur 1 dargestellt. Die dargestellten Fäden
2a bis 2g stehen daher nur exemplarisch für eine Vielzahl
von Fäden, die durch das wiederholte Vorbeiführen der
Dosierdüse 3 oberhalb der Abstreifscheibe 11 und das
zwischenzeitliche Weiterdrehen der Abstreifscheibe 11
auf die vordere Grundfläche 13 aufgetragen werden. Bei-
spielsweise kann der Abstand zwischen zwei benach-
barten Fäden in Umfangsrichtung gesehen nur 2 bis 5°
betragen. Entsprechend können sich die Segmente der
Abstreifscheibe 11 auch nur jeweils über diesen Um-
fangsbereich von 2 bis 5° erstrecken.
[0038] In Drehrichtung 18 gesehen hinter der Abtren-
neinheit 30 befinden sich keine Fäden mehr (siehe Be-
reich zwischen 9.00 und 12.00 Uhr). Somit lassen sich
ausgehend von dem in Figur 1 gezeigten Zustand durch
eine weitere Drehung der Abstreifscheibe 11 freie Seg-
mente in die Abstreifposition bringen, um dort weitere
Materialreste 2 aufzunehmen. Durch die Abtrenneinheit
30 kann die Abstreifscheibe 11 eine Volldrehung nach
der anderen durchführen, was einen fortlaufenden Ein-
satz der Vorrichtung 1 möglich macht. Da die Abstreif-
scheibe 30 im normalen Betrieb der Vorrichtung 1 auto-
matisch von den Fäden 2a bis 2g befreit wird, können
Rüstzeiten zum Reinigen der Vorrichtung 1 oder zum
Austausch einzelner Bauteile der Vorrichtung 1 signifi-
kant reduziert werden.
[0039] In dem hier dargestellten Ausführungsbeispiel
ist die Abtrennposition gegenüber der Abstreifposition
um ca. 270° versetzt. Das heißt, dass die Abstreifscheibe
11, in entsprechend kleinen Schritten oder auch konti-
nuierlich, um insgesamt 270° gedreht werden müsste,
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damit das Segment 16 ausgehend von der Abstreifposi-
tion die Abtrennposition erreicht.
[0040] In Figur 2 sind der Übersicht halber nur der so-
eben von der Dosierdüse 3 abgestreifte Faden 2g und
der unterste Faden 2c dargestellt bei, der einige Zeit vor
dem Faden 2g abgestreift worden ist. Die Abstreifscheibe
11 wird durch eine Antriebseinheit 50 rotatorisch ange-
trieben, die einen Motor in Form eines pneumatischen
Schwenkantriebs 51, einen Freilauf 52 und eine Antriebs-
welle 53 umfasst. Der pneumatische Schwenkantrieb 51
vollführt eine erste Drehbewegung in Richtung der Dreh-
richtung 18 und eine zweite, der ersten Drehbewegung
entgegengesetzte Drehbewegung. Der Freilauf 52 ist da-
bei so beschaffen, dass die zweite Drehbewegung des
Schwenkantriebs 51 nicht zur Antriebswelle 53 weiter-
geleitet wird. Die Antriebswelle 53 und die damit drehfest
verbundene Abstreifscheibe 11 stehen somit still, wenn
der Schwenkantrieb 51 sich entgegen der Drehrichtung
18 bewegt. Ein hier nicht dargestelltes Getriebe, welches
zwischen Schwenkantrieb 51 und Antriebswelle 53 vor-
gesehen sein kann, weist bevorzugt eine Übersetzung
auf, so dass das Verhältnis Drehwinkel des Schwenkan-
triebs 51 zu Drehwinkel der Abstreifscheibe 11 größer 1
ist.
[0041] In Figur 2 ist ebenfalls zu erkennen, dass die
Abtrenneinheit 30 nicht nur an der vorderen Grundfläche
13, sondern auch an der hinteren Grundfläche 14 anliegt.
Dadurch lassen sich auch Materialreste oder Teile von
Materialresten, die beim Abstreifvorgang an der hinteren
Grundfläche 14 hängen bleiben, ebenfalls durch die Ab-
trenneinheit 30 abtrennen.
[0042] Um den Abstreifvorgang dahingehend zu ver-
ändern, dass die Materialreste 2 möglichst gar nicht auf
die hintere Grundfläche 14 gelangen, kann die in der Fi-
gur 2 horizontal verlaufende Drehachse 12 zur Horizon-
talen etwas geneigt werden, so dass die vordere Grund-
fläche 13 etwas nach oben geschwenkt wird. Die hintere
Grundfläche 14 wird dabei leicht nach unten gedreht.
Durch diese geneigte Drehachse wird auch eine hintere
Kante 21 gegenüber der vorderen Kante 20 leicht nach
unten versetzt, wodurch der Abstand der hinteren Kante
zu der Dosierdüse 3 vergrößert wird.
[0043] Die Figuren 3 und 4 zeigen ein weiteres Aus-
führungsbeispiel für die erfindungsgemäße Vorrichtung
1, wobei Bauteile und Merkmale, die zu den Bauteilen
und Merkmalen der Figuren 1 und 2 ähnlich oder iden-
tisch sind, mit gleichen Bezugszeichen versehen sind.
Bei der Beschreibung der Figuren 3 und 4 werden im
Wesentlichen nur die Unterschiede zu dem ersten Aus-
führungsbeispiel der Figuren 1 und 2 beschrieben. Be-
züglich der Gemeinsamkeiten wird auf die bisherige Fi-
gurenbeschreibung verwiesen.
[0044] Die Vorrichtung 1 gemäß dem Ausführungsbei-
spiel der Figuren 3 und 4 umfasst ein Tauchbecken 70,
in das ein unterer Teil der Abstreifscheibe 11 hineinragt.
Das Tauchbecken 70 ist mit einer Flüssigkeit 71, vor-
zugsweise mit Wasser gefüllt. Jeder Faden 2a bis 2g,
der von der Dosierdüse 3 abgestreift und dabei auf die

vordere Grundfläche 13 abgelegt worden ist, durchläuft
somit das mit der Flüssigkeit 71 gefüllte Tauchbecken 70.
[0045] Handelt es sich bei dem Material, das durch die
Dosierdüse 3 ausdosiert wird, um einen Einkomponen-
ten-Klebstoff, der durch Luftfeuchtigkeit bzw. Was-
ser(-dampf) aushärtet, so beschleunigt das Taufbecken
70 das Aushärten der Fäden 2a bis 2g auf der Abstreif-
scheibe 11. Dadurch kann vermieden werden, dass
durch nicht ausreichend ausgehärtete Fäden, die noch
eine klebrige Oberfläche aufweisen, die Abtrenneinheit
30 sich über längere Zeit mit klebrigem Material zusetzt
und nicht mehr zuverlässig funktioniert.
[0046] Bei Verwendung eines Zweikomponenten-
Klebstoffes kann die Flüssigkeit 71 im Tauchbecken eine
erhöhte Temperatur aufweisen, um die Fäden mit Wärme
zu beaufschlagen. Durch die Wärme lässt sich die Re-
aktion zwischen den zwei Komponenten des Klebstoffes
beschleunigen. Auch hier dient das Tauchbecken dazu,
die Aushärtung der Fäden auf dem Weg von der Abstreif-
position zu der Abtrennposition zu beschleunigen. Alter-
nativ oder zusätzlich kann auch unmittelbar die Abstreif-
scheibe 11 beheizt sein.
[0047] Unabhängig von der Einflussnahme auf die
Aushärtung kann das Tauchbecken 70 auch dazu ge-
nutzt werden, die Abstreifscheibe 11 mit der Flüssigkeit
71 zu benetzen, um die Haftung der einzelnen Fäden auf
der Abstreifscheibe 11 zu verringern. Dies betrifft zwar
nicht primär die bereits abgelegten Fäden, die durch das
Tauchbecken laufen, sondern die zukünftigen Fäden, die
beim fortlaufenden Betrieb der Vorrichtung 1 nach dem
Durchlauf der Abstreifscheibe 11 durch das Tauchbe-
cken 70 auf die dann benetzte Oberfläche der Abstreif-
scheibe 11 gelangen.
[0048] Gegenüber dem Ausführungsbeispiel der Figu-
ren 1 und 2 sind im Ausführungsbeispiel der Figuren 3
und 4 die Lage und die Ausrichtung der Abtrenneinheit
30 leicht geändert. Figur 5 ist ein Schnitt entlang der Linie
V-V in Figur 4. Die Abtrenneinheit 30 weist eine U-förmige
Abschabklinge 31 mit einem vorderen Klingenschenkel
32, mit einem hinteren Klingenschenkel 33 sowie mit ei-
ner Klingenbasis 34 auf. Der vordere Klingelschenkel 33
liegt auf der vorderen Grundfläche 13 der Abstreifscheibe
11 an und dient dazu, die Fäden 2a bis 2g, die an der
vorderen Grundfläche 13 anhaften, abzuschaben. Durch
den hinteren Klingenschenkel 33 wird die hintere Grund-
fläche 14 von etwaigen anhaftenden Materialresten be-
freit. Die Klingenbasis 34 dient zur Säuberung der Man-
telfläche 15.
[0049] Der vordere Klingenschenkel 32 und der hintere
Klingenschenkel 33 können gleichlang sein oder, wie hier
dargestellt, auch unterschiedlich lang sein. Bei dem hier
dargestellten Ausführungsbeispiel ist der vordere Klin-
genschenkel länger als der hintere Klingenschenkel 32
und ragt über den Mittelpunkt oder die Drehachse 12 der
Abstreifscheibe 11 leicht hinaus. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass die gesamte vordere Grundfläche 13 von den
Fäden 2a bis 2g befreit wird.
[0050] In Figur 3 ist zu erkennen, dass zumindest der
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vordere Klingenschenkel 32 und vorzugsweise auch der
hintere Klingenschenkel 33 zu einer radialen Verbin-
dungslinie 35, die die Klingenbasis 34 mit der Drehachse
12 verbindet, einen Winkel 36 einschließt, der 2 bis 20°
betragen kann. Dadurch wird sichergestellt, dass ein Fa-
den 2a bis 2g, der sich im Wesentlichen in radialer Rich-
tung auf der Abstreifscheibe 11 erstreckt, sukzessive auf
den vorderen Klingenschenkel 32 stößt. Dadurch lassen
sich unerwünschte Kraftspitzen beim Abtrennen oder
Abschaben der Fäden 2a bis 2g vermeiden.
[0051] Ein freies Ende 37 des hinteren Klingenschen-
kels 33 kann dazu genutzt werden, ein der Abstreifschei-
be 11 zugewandtes Ende 54 der Antriebswelle 53 (siehe
Figur 4) von etwaigen Restmaterialen zu befreien.

Bezugszeichenliste

[0052]

1 Abstreifvorrichtung
2 Materialrest (Faden 2a bis 2g)
3 Dosierdüse
4 Pfeil
5 Pfeil

10 Abstreifelement
11 Abstreifscheibe
12 Drehachse
13 Grundfläche
14 Grundfläche
16 Mantelfläche
16 erstes Segment
17 zweites Segment
18 Pfeil/Drehrichtung
19 Pfeil
20 vordere Kante
21 hintere Kante

30 Abtrennelement
31 Abschabklinge
32 Klingenschenkel
33 Klingenschenkel
34 Klingenbasis
35 radiale Verbindungslinie
36 Winkel
37 freies Ende

50 Antriebseinheit
51 pneumatischer Schwenkantrieb
52 Freilauf
53 Antriebswelle
54 Ende

70 Tauchbecken
71 Flüssigkeit

Patentansprüche

1. Verfahren zum Abstreifen eines Materialrests (2)
von einer Dosierdüse (3), wobei die Dosierdüse (3)
mit dem Materialrest (2) an einem Abstreifelement
(10) vorbeigeführt wird, sodass der Materialrest (2)
mit dem Abstreifelement (10) in Berührung kommt
und von der Dosierdüse (3) abgestreift wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abstreifelement
(10) eine geschlossene Umlaufbewegung vollführt,
durch die ein Segment (16, 17) des Abstreifelements
(10)

- zunächst in eine Abstreifposition gelangt, in
der der Materialrest (2) von der Dosierdüse (3)
abgestreift wird und dabei zumindest ein Teil
des Materialrests an dem Segment (16, 17) haf-
ten bleibt,
- danach mit dem daran anhaftenden Material-
rest (2) zu einer Abtrennposition geführt wird, in
der durch eine Abtrenneinheit (30) der Materi-
alrest (2) von dem Segment (16, 17) des Ab-
streifelements abgetrennt wird, und
- wieder zu der Abstreifposition zur Aufnahme
eines weiteren Materialrests (2) geführt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit der Dosierdüse (3) ein Dicht-
oder Klebstoffmaterial ausdosiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Zeitspanne für eine Umlaufbe-
wegung des Segments (16, 17) von der Abstreifpo-
sition zu der Abtrennposition größer ist als die Kleb-
freizeit des Dicht- oder Klebstoffmaterials.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlaufbewegung getaktet
ist.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umlaufbewegung
eine Drehbewegung um eine Drehachse (12) ist.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das umlaufende Ab-
streifelement (10) durch einen pneumatischen
Schwenkantrieb (51) angetrieben wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abstreifelement
(10) zumindest teilflächig mit einem Antifhaftmaterial
beschichtet ist oder aus einem Antihaftmaterial her-
gestellt ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtrennvorrich-
tung (30) wenigstens eine Abschabklinge (31) auf-
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weist, die an dem umlaufenden Abstreifelement (10)
anliegt, sodass durch die Umlaufbewegung des Ab-
streifelements (10) der auf dem Segment (16, 17)
aufgetragene Materialrest (2) gegen die Abschab-
klinge (31) gedrückt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Materialrest (2) im Wesentlichen
in Form eines langgestreckten Fadens (2a bis 2g)
auf dem Segment (16, 17) abgelegt wird, wobei in
der Abtrennposition der Faden (2a bis 2g) sukzes-
sive an die Abschabklinge (31) geführt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Abstreifposition und vor
der Abtrennposition der Materialrest (2) mit Wasser,
Wasserdampf und/oder Wärme beaufschlagt wird.

11. Vorrichtung (1) zum Abstreifen eines Materialrests
(2) von einer Dosierdüse (3), umfassend

- eine drehbar um eine Drehachse (12) gelager-
te Abstreifscheibe (11), die zur Aufnahme des
von der Dosierdüse (3) abgestreiften Material-
rests (2) dient, und
- eine Abtrenneinheit (30) mit wenigstens einer
Abschabklinge (31), die an der Abstreifscheibe
anliegt, wobei bei einer Drehung der Abstreif-
scheibe (11) der aufgenommene Materialrest
durch die Abschabklinge (31) abtrennbar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abschabklinge (31) U-förmig ist
und zwei Klingenschenkel (32, 33) und eine Klingen-
basis (34) aufweist, wobei die zwei Klingenschenkel
(32, 33) an einer vorderen Grundfläche (13) bzw. an
einer hinteren Grundfläche (14) der Abstreifscheibe
(11) und die Klingenbasis (34) an einer Mantelfläche
(15) der Abstreifscheibe (11) anliegen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klingenschenkel (32, 33) sich
von der Klingenbasis (34) radial in Richtung der
Drehachse (12) der Abstreifscheibe (11) erstrecken.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Haupterstreckung der Klingen-
schenkel (32, 33) und eine radiale Verbindungslinie
(35) zwischen Drehachse (12) und Klingenbasis (34)
einen Winkel (36) einschließen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abschabklinge (31) L-förmig ist
und zwei Klingenschenkel aufweist, wobei der eine
Klingenschenkel an einer vorderen Grundfläche (13)
und der andere Klingenschenkel an einer Mantelflä-
che (15) der Abstreifscheibe (11) anliegen.
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