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) Schlitzdiise.

@ Fine Schlitzdiise zum Auftragen eines fliissigen,
hochpolymeren Werkstoffes, insbesondere eines
Schmelzklebstoffes auf der Basis von Polyurethan,
mit einem Diisenkdrper, einem Zuflhrkanal fir den
filissigen Werkstoff in dem DisenkSrper, einem
steuerbaren Absperrventil, einer sich an den Zufihr-
kanal anschlieBenden Ausbreitkammer und mit ei-
nem mit der Ausbreitkammer verbundenen Austritts-
schiitz weist ein Absperrventil auf, das in dem Du-
senkdrper integriert ist; der filissige, hochpolymere
Werkstoff strdmt auf einer im wesentlichen geraden
Strecke von dem Absperrventil durch einen kurzen
Zuilihrkanal in die Ausbreitkammer.
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Schilitzdiise

Die Erfindung betrifft eine Schlitzdliise zum
Auftragen eines fllissigen, hochpolymeren Werk-
stoffes, insbesondere eines Schmelzklebstoffes auf
der Basis von Polyurethan, der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Gattung.

Eine solche Schlitzdise geht aus der DE-PS
35 41 784 hervor und weist einen Disenkorper,
einen Zufihrkanal flir den fllissigen Werkstoff in
dem Dusenkd&rper, ein steuerbares Absperrventil in
dem Zuflihrkanal, eine Ausbreitkammer, die sich in
Strémungsrichtung an den Zuflhrkanal anschiieBt,
sowie einen mit der Ausbreitkammer verbundenen
Austrittsschlitz auf, so daB eine geschlossene
Schicht des fliissigen, hochpolymeren Werkstoffes
auf das zu beschichtende Substrat, meist eine
Bahn, die unter dem Diisenkdrper vorbeibewegt
wird, aufgebracht werden kann.

Bei dieser Schlitzdiise treten dann Schwierig-
keiten auf, wenn bei intermittierenden Betrieb mit
hohen Schaltfrequenzen gearbeitet werden mus, da
dann der gewiinschte, einwandfreie Abri am Aus-
trittsschlitz nicht mehr gewZhrleistet ist. Der auf
das zu beschichtende Substrat aufgebrachte Werk-
stoff zeigt dann unschéne Muster, die zu Proble-
men bei der weiteren Handhabung flihren kdnnen.

Eine weitere Schwierigkeit tritt beim Auftragen
eines Schmelzklebstoffes auf der Basis von Polyu-
rethan auf; denn ein solcher Schmeizklebstoff kann
bei Kontakt mit Wasser, insbesondere bereits bei

hoher Lufifeuchtigkeit, sehr rasch reagieren
("Cracken™), so daB hier sehr kurze Verarbeitungs-
zeiten angestrebt werden. Nicht verarbeiteter

Schmelzklebstoff, wie er sich bspw. in sogenannten
Totrdumen einer Schlitzdiise ansammeln kann, ver-
Andert sich rasch und hirtet aus, so daB im Ex-
tremfall die Schlitzdiise unbrauchbar wird.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Schlitzdlse der angegebenen Gattung
zu schaffen, bei der die oben erwdhnten Nachteile
nicht auftreten.

insbesondere soll eine Schiitzdiise vorgeschla-
gen werden, die einerseits einen einwandfreien Ab-
ri8 gewdhrleistet und andererseits das vorzeitige
Ausreagieren des flissigen, hochpolymeren Werk-
stoffes weitgehend verhindert.

Dies wird erfindungsgem&B durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale geldst.

Zweckmifige  AusfUhrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen auf der Erkenntnis, daB die bisher Ublichen,
langen FlieBwege von dem Absperrventil im Auf-
tragkopf zum Austrittsschlitz die Strdmung des
flissigen Werkstoffes so stark beeinflussen, daB
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der angestrebte, einwandfreie Abrif nicht mehr ge-
wihrleistet ist. Deshalb wird vorgeschlagen, den
Zuflihrkanal in unmitielbarer N#he des Austritts-
schlitzes enden zu lassen und gleichzeitig auch
das Absperrventil in unmittelbarer Ndhe des Aus-
trittsschiitzes, ndmlich im Disenkdrper, anzuord-
nen, so daB der aus dem Zuflihrkanal austretende,
flissige Werkstoff sofort in die Aus breitkammer
und damit in die Schlitzdlise gelangt, also jede
relevante Beeinflussung des Sirdmungsvorgangs
auf dieser kurzen Strecke ausgeschlossen werden
kann. Dadurch ergeben sich definierte Verhdlinisse,
die wiederum zu einem einwandfreien Abrif fihren.

Dazu trdgt auch bei, daB genau definierte
Temperatur-Bedingungen eingestellt werden ké&n-
nen und der flissige hochpolymere Werkstoff mit
einer definierten Temperatur von dem Zuflhrkanal
{iber die Ausbreitkammer in den Austriitsschlitz ge-
langt, wie es flir einen einwandfreien, insbesondere
intermittierenden Betrieb erforderlich ist.

Der flussige, hochpolymere Werkstoff strémt
auf einer geraden Linie durch den Zuflihrkanal mit
dem Absperrventil in die Ausbreitkammer und wird
dann erst in den Austrittsschlitz umgelenkt, so daB
praktisch keine Totrdume verhanden sind und da-
mit das Ausreagieren relevanter Werkstoff-Mengen
in solchen Totrdumen ausgeschiossen wird.

Das Absperrventil befindet sich also nicht, wie
beim Stand der Technik, in einem eigenen, mit
dem Dusenk&rper verbundenen Auftragkopf, son-
dern in dem Disenk&rper selbst, so daB sich ein
sehr kompakter Aufbau ergibt. Diese rdumliche An-
ordnung trégt dazu bei, daB der flussige, hochpoly-
mere Werkstoff ohne wesentliche Abknickungen
von dem Zufiihrkanal Uiber die Ausbreitkammer in
den Austrittsschlitz gelangen kann. Es hat sich als
glinstig herausgestelit, wenn der Abstand zwischen
der Absperrstelle einerseits und dem Eintritt in den
Verteilerkanal andererseits maximal 50 mm betragt;
sehr gute Ergebnisse werden mit einem Abstand
von etwa 25 mm erhalten.

Fiir diese Schlitzdise kann im Prinzip der aus
der DE-PS 35 41 784 bekannte Grundaufbau des
Diisenk&rpers verwendet werden, also insbesonde-
re der Aufbau aus zwei Teilen, die miteinander
verbunden, insbesondere verschraubt sind. Der Zu-
fUhrkanal mit dem Absperrventil erstreckt sich
durch einen Disenk&rper-Teil, wdhrend sich der
Austrittsschlitz in den Grenzildchen zwischen den
beiden Teilen befindet und entweder durch ein
sogenanntes "Maskenblech" oder durch eine Aus-
frAsung in einer der beiden Fldchen der beiden
Dusenkdrper-Teile gebildet wird.

Die Ausbreitkammer kann sich entweder in
dem gleichen DUsenkdrper-Teil wie der Zuflhrka-
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nal ‘oder in den anderem Dusenkdrper-Teil befin-
den. Es muB nur gewdhrleistet sein, daB der flussi-
ge, hochpolymere Werkstoff md&glichst geradiinig
von dem Zufiihrkanal Uber die Ausbreitkammer in
den Austrittsschiitz strdmt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfilihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
beiliegenden, schematischen Zeichnungen ndher
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch die
Schlitzdise,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der
Schlitzdiise, und

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines
Teils des Diisenkdrpers. )

Die aus Figur 1 ersichtliche, allgemein durch
das Bezugszeichen 10 angedeutete Schlitzdise
weist einen Diisenkdrper auf, der aus zwei mitein-
ander verschraubten, plattenférmigen Teilen 12
und 14 besteht. In Figur 1 sind zwei Verbindungs-
schrauben 16 ersichtlich, deren Kopfe in die Fla-
che des Teils 14 versenkt sind.

Der DiisenkGrper ist mit Bohrungen versehen,
in denen sich Heizpatronen befinden. Eine solche
Bohrung ist durch das Bezugszeichen 18 angedeu-
tet. In der Regel sind mehrere Heiz-Bohrungen mit
Heiz-Patronen vorgesehen, und zwar in beiden Tei-
fen 12, 14.

Durch einen der beiden Teile 12, 14, bei der
dargesteliten Ausfiihrungsform durch den Teil 12,
erstreckt sich ein Querkanal 18, der senkrecht zur
Schnittebene in Figur 1 verlduft, einen kreisf&rmi-
gen Querschnitt hat und an ein Aufschmelzgerét
(nicht dargestellt) angeschlossen ist, das den in der
Regel festen oder zumindest z&hfllissigen, hochpo-
lymeren Werkstoff, insbesondere einen Schmelz-
klebstoff auf der Basis von Polyurethan, aufschmilzt
und dem Querkanal 18 unter Druck zufiihrt.

Im rechten Winkel zu diesem Querkanal 18
verlaufen mehrere Bohrungen, in die Absperrventile
20 eingesetzt sind; obwoh! in der Schnittdarsteliung
nach Figur 1 nur ein Absperrventil 20 dargestelit
ist, werden in der Regel mehrere Absperrventile 20
verwendet, wie man auch aus Figur 2 erkennt, die
insgesamt vier Absperrventile 20 andeutet.

Jedes Absperrventil 20 besteht aus einem in
die Bohrung des Teils 12 eingesetzten VentilkSrper
22 mit einer Bohrung, in der eine Ventilnadel 24
hin- und hergeschoben werden kann. Die Ventilna-
del 24 ist an ihrem oberen Ende mit einem Kolben
26 versehen, der sich in einer Kolbenkammer 28
befindet; die Kolbenkammer weist zwei Druckluft-
anschilisse auf, denen in Richtung der Pfeile ab-
wechselnd Druckluft zugeflhrt wird; dadurch wer-
den die beiden Flichen des Kolbens 26 abwech-
seind durch Druckiuft beaufschlagt, so daB der
Kolben 26 und damit die Ventiinadel 24 pneuma-
tisch hin- und herverschoben wird.
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Am oberen Ende des Absperrventils 20 befin-
det sich ein Einstellknopf 30 flr den Hub der
Ventilnadel 24.

Da der VentilkGrper 22 etwas Uber der Quer-
bohrung 18 endet, entsteht ein die Querbohrung 18
umgebendes Loch, deren Boden mit sinem aus-
tauschbaren, plattenférmigen Sitz 32 fiir die Ventil-
nadel 24 bedeckt ist. Der Sitz 32 hat eine mit der
Bohrung flir die Ventilnadel 24 in dem VentilkGrper
22 fluchtende Bohrung 34, so daB die Spitze der
Ventilnadel 24 an einem Ende ihres Hubes in die
Bohrung 34 in dem Sitz 32 eindringt und diese
verschlieft. Diese Lage ist in Figur 1 angedeutet.

Am anderen Ende ihres Hubes gibt die Ventil-
nadel 24 die Bohrung 34 in dem Sitz 32 frei, so
daB der fliissige, hochpolymere thermoplastische
Werkstoff aus der Querbohrung 18 lber das Loch
19 in die Bohrung 34 des Sitzes 32 fliefien kann.

In Bewegungsrichtung der Ventiinadel 24, also
mit der Bohrung in dem Ventilkdrper 22 und der
Bohrung 34 in dem Sitz 32 fluchtend, schlieft sich
ein kurzer Kanal 36 im Teil 12 an, der in der dem
Teil 14 zugewandten Stirnfliche des Teils 12 en-
det.

in der den Bohrungen 36 des Teils 12 gegen-
tiberliegenden Stirnfldche des Teils 14 befindet
sich eine langgestreckie Ausbreitkammer 37, die
sich nahezu {iber die gesamte L&nge des Disen-
k&rpers aus den beiden Teilen 12, 14 erstreckt und
ebenfalls mit den Bohrungen 36 fluchtet, so daB
der flissige, hochpolymere thermoplastische Werk-
stoff auf einer geraden Linie von dem Loch 19 Uber
die Bohrung 34 im Sitz 32 und die Bohrung 36 in
dem Teil 12 in die Ausbreitkammer 37 flieBen kann
und dadurch gleichm&Big Uber nahezu die gesamte
Linge des Dlsenk&rpers 12, 14 vertsilt wird.

Zwischen den beiden aneinanderliegenden
Stirnflichen der beiden Teile 12, 14 ist der eigentli-
che Austrittsschlitz 38 angeordnet, der bei der dar-
gesteliten Ausfihrungsform durch eine Ausfrdsung
in der Stirnfliche des Teils 14 gebildet wird.

Als Alternative hierzu ist es auch mdglich, die-
se Ausfrdsung in der Stirnfliche des Teils 12 vor-
zusehen. Schlieflich kann der Schlitz noch durch
ein sogenanntes "Maskenblech" gebildet werden,
also ein zwischen die beiden Teile 12, 14 einge-
spanntes Blechstlick mit einer den Schlitz bilden-
den Aussparung.

Der Schlitz 38 erstreckt sich in jedem Fall von
der Unterkante des DiisenkSrpers 12, 14 nach
oben bis zur Ausbreitkammer 37.

Die unteren Flachen der beiden Teile 12, 14
sind in der Ublichen Weise abgeschrégt; auBerdem
ist die dem Austrittsschlitz 38 zugewandte Unter-
kante des linken Teils 12 etwas vorgezogen (bei
48), so daB eine Abrifkante entsteht.

Die Schlitzdliise 10 empiéngt Uber die Quer-
bohrung 18 den verflUssigten, hochpolymeren,
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thermoplastischen Woerkstoff, insbesondere einen
Schmelzklebstoff auf der Basis von Polyurethan,
unter Druck von einem Verflissigungsgerdt; aus
der Querbohrung 18 gelangt der Werkstoff in die
verschiedenen Ldcher 19 und steht dort unter
Druck an, da sich bei der aus Figur 1 ersichtlichen
Lage die Spitze der Ventilnade! 24 in der Austritts-
bohrung 34 des Sitzes 32 befindet und damit die
Bohrung 36 versperrt ist.

Durch Beaufschlagung der dem Ventilkdrper
22 zugewandten Flache des Kolben 26 wird der
Kolben 26 pneumatisch nach oben verschoben, so
daB sich die Ventilnadel 24 nach oben bewegt und
damit die Bohrung 34 freigibt, so daB nun der
fliissige, hochpolymere thermoplastische Werkstoff
durch die Bohrung 34 in dem Sitz 32, die Bohrung
36 und die Ausbreitkammer 37 Uber die gesamte
Linge in den Austrittsschlitz 38 gelangen kann.

Durch Beaufschiagung der von dem VentilkSr-
per 22 abgewandten Fliche des Kolbens 26 mit
Druckluft wird die Ventilnadel 24 wieder nach unten
verschoben und dadurch die Bohrung 34 versperrt,
so daB der Auftrag des hochpolymeren Werkstoffes
unterbrochen wird.

Gemi3p der Darstellung in Figur 2 k&nnen meh-
rere, bei der dargesteliten Ausflihrungsform insge-
samt vier Ventile vorgesehen werden, die jeweils
Teile der Ausbreitkammer 37 mit dem fllissigen,
hochpolymeren Werkstoff versorgen.

Als Aliernative zu der dargesteliten Ausflih-
rungsform kann sich die Ausbreitkammer 37 auch
in der Stirnfliche des Teils 12 befinden; wesentlich
ist nur, daB der aus den einzelnen Bohrungen 36
kommende, fliissige hochpolymere Werkstoff
gleichm#Big Uber die gesamte Lénge der Ausbreit-
kammer 37 und damit des Austrittschlitzes 38 ver-
teilt wird.

Der Werkstoff flieft nach dem Verlassen der
Querbohrung 18 geradlinig auf einer kurzen Strek-
ke von dem Loch 19 durch die Bohrungen 34, 36
in die Ausbreitkammer 37; auch die Umbiegung
beim Ubergang von der Ausbreitkammer 37 in den
Schiitz 38 ist nur gering, da Bohrung 36 und
Schiitz 38 in einem Winkel von 120° zueinander
verlaufen.

in Figur 3 ist der Teil 14 mit der Ausbreitkam-
mer 37 und der dem Austrittsschlitz 38 bildenden
Ausfrdsung in der Stirnfliche des Teils 14 darge-
stellt.

Figur 2 zeigt eine perspektivische Seitenan-
sicht des Disenk&rpers mit den beiden Teilen 12,
14, vier schematisch angedeuteten Absperrventilen
20, der Ausbreitkammer 37 und dem Austritts-
schlitz 38. :

Anspriiche
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1. Schiitzdiise zum Auftragen eines flissigen,
hochpolymeren Werkstoffes, insbesondere eines
Schmelzklebstoffes auf der Basis von Polyurethan,
a) mit einem Diisenk&rper,
b)mit einem Zuflihrkanal fiir den fllssigen Werk-
stoff in dem Disenkd&rper,

c) mit einem steuerbaren Absperrventil,

d) mit einer sich an den Zuflihrkanal anschiiefien-
den Ausbreitkammer, und

e) mit einem mit der Ausbreitkammer verbundenen
Austrittsschlitz,

gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:
f) das Absperrventil (20) ist in den Diisenkdrper
(12, 14) integriert; und

g) der fliissige, hochpolymere Werkstoff stromt auf
einer im wesent lichen geraden Strecke von dem
Absperrventil (20) durch einen kurzen Zufilhrkanal
(32, 34) in die Ausbreitkammer (37).

2. Schlitzdiise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Absperrventil (20) einen in
den Disenkdrper (12, 14) integrierten VentilkSrper
(22) mit einer pneumatisch hin- und herbewegba-
ren Ventilnadel (24) aufweist.

3. Schlitzdiise nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Disen-
kbrper (12, 14) einen Querkanal (18) flir den flUssi-
gen, hochpolymeren Werkstoff aufweist, und daB
der Querkanal (18) im rechten Winkel zu dem
Zufithrkanal (34, 36) verl3uft.

4. Schlitzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand zwi-
schen dem Absperrventil (20) und dem Eintritt in
die Ausbreitkammer (37) maximal 50 mm, insbe-
sondere maximal 25 mm betrigt.

5. Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Disenk&rper
(12, 14) mehrere Zuflhrkanile (34, 36) enthilt, die
jeweils in die Ausbreitkammer (27) miinden.

6. Schiitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dafl der Austrittsschlitz
(38) einen Winkel von mehr als 90", insbesondere
im Bereich von 110 bis 150", mit dem Zuflihrkanal
(34, 36) bildet.

7. Schlitzdlse nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der VentilkSrper
(20) in einen DurchlaB des Dlsenkdrpers (12, 14}
eingesetzt ist, der mit dem Querkanal (18) verbun-
den ist.

8. Schlitzdiise nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich in dem Durchlal des
Dusenkérpers(12, 14) ein austauschbarer Sitz (32)
flir die Ventilnadel (24) befindet.

9. Schlitzdlse nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeich net, daB der Dlsenkdrper
aus zwei miteinander verbundenen Teilen (12, 14)
besteht, zwischen deren Anlageflichen der Aus-
trittsschlitz (38) ausgebildet ist.

10. Schlitzdiise nach Anspruch 9, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB der Austrittsschlitz (38) durch
eine Ausfrdsung in einer der beiden Stirnflichen
der beiden Teile (12, 14) oder durch ein Masken-
blech gebildet wird.

11. Schlitzdiise nach einem der Anspriiche 9 5
oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich die
Ausbreitkammer (37) in einer Stirnfliche der bei-
den Teile (12, 14) befindet.

12. Schlitzdlse nach einem der Anspriiche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB sich der 10
DurchlaB flir das Absperrventil (20) und der an-
schlieBende Zuflhrkanal (36) in einem der beiden
Teile (12, 14) des Dusenkdrper befinden.
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