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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines Haftmittels auf eine Produktflache

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Abgabe von Haftmitteln, ins-
besondere zur Abgabe von Schmelzklebstoffen in Form
eines auf eine Produktflache gerichteten von minde-
stens einem Luftstrahl beaufschlagten Haftmittel-
Sprihfadens.

An dem einen Ende der Vorrichtung (45) ist ein
Spritzkopf (40) angeordnet, welcher ein Anschlussge-
hause (25) zur Aufnahme eines mit einer als Disenka-
nal ausgebildeten Austrittséffnrung (34) fir den

Haftmittel-Spriihfaden (Leim) versehenes Einsatz-
stlicks (30), eine zur koaxialen Lagerung der Kolben-
stange (43) ausgebildete Flhrungshiilse (35) sowie
einen Disenkdrper (15) mit in Umfangsrichtung verteilt
zueinander angeordneten Bohrungen (20) umfasst, in
weiche jeweils eine Luftdise (10) mit in Durchstrémrich-
tung konvergent-divergent ausgebildetem Innenraum
angeordnet ist.

40
30 26 5 2 25/ 1
e & 9% /7

N\l

20

45
4
A7
X
¥, fomr
| S {
7 ___}'%_9/9/(——} | 0
> i N
VAR wb Soss 4
- (&

\RANANA N\
N

/7 4
{

&
— ]

R

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7/3.6



1 EP 0983 797 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Auftragen eines Haftmittels
auf eine Produktflache, bei welchem/welcher das Haft-
mittel von einem mit einem Disenkorper versehenen
Spriihkopf in Form eines austrittsseitig von mindestens
einem Luftstrahl beaufschlagten Spriihfadens etwa spi-
ralférmig auf die zu bespriihende Produktflache aufge-
tragen wird.

[0002] Zum Auftragen eines Haftmittels auf eine Pro-
duktflache ist aus der Druckschrift (US 5,065,943) eine
Einrichtung bekannt, welche im wesentlichen eine
Sprihvorrichtung und ein damit wirkverbundenes Auf-
bereitungsgerat fiir das Haftmittel sowie ein tGber min-
destens einen Kanal mit einem Sprihkopf in
Verbindung stehendes Lufteintragsgerat umfasst, wobei
an dem Spruhkopf entweder ein scheibenférmig ausge-
bildeter und durch eine aufschraubbare Kappe daran
befestigter Dlsenkdrper oder aber eine als Disenkor-
per ausgebildete Kappe angeordnet ist. Der von einer
Austritts6ffnung durchdrungene Disenkdrper ist mit
mehreren in Umfangsrichtung verteilten und parallel zu
einer kegelstumpfférmigen Spitze schrag in Richtung
des austretenden Spriihfadens orientierten Bohrungen
versehen, von welchen jeweils ein Luftstrahl auf den
austretenden Haftmittel-Spriihfaden gerichtet und die-
ser etwa spiralformig auf die zu bespriihende Produkt-
flache aufgetragen wird.

[0003] Weitere, ahnliche Einrichtungen mit entspre-
chend ausgebildeten Spriihvorrichtungen zum spiralfor-
migen Auftragen eines Haftmittel-Spriihfadens auf eine
Produktflache sind aus den Druckschriften (US
4,969,602; US-Re 33,481; WO 94/04282) bekannt, bei
welchen der Sprihkopf jeweils mit einem scheibenfor-
mig ausgebildeten sowie durch eine aufschraubbare
Kappe oder dergleichen gehaltenen Disenkdorper ver-
sehen ist.

[0004] Bei den bekannten Einrichtungen haben die
einzelnen Elemente der Spriihvorrichtung, insbesond-
ere des Sprihkopfs einen relativ komplizierten kon-
struktiven Aufbau, wobei insbesondere der jeweils am
Sprihkopf angeordnete und befestigte Diisenk&rper mit
den darin angeordneten Bohrungen entsprechende
Herstellungs-Toleranzen aufweist, welche einen unglei-
chen Spiralauftrag bewirken und zudem nach einem
Wechsel des Diisenkoérpers eine neue zeit- und kosten-
aufwendige Neueinstellung erfordern.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung mit daran angeordne-
tem Spriihkopf und Diisenkérper zu schaffen mittels
derer eine gleichmassige und in bezug auf die jeweils
zu besprihende Auftragsflache seitlich exakt begrenzte
Fihrung des Leimstrahls erreicht wird.

[0006] Zur Lésung der Aufgabe hinsichtlich des Ver-
fahrens fihrt, dass der aus dem Sprihkopf austretende
Haftmittel-Sprihfaden flr den spiralférmigen Transport
sowie Auftrag auf die Produkiflache von mindestens
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einem infolge konvergent-divergenter Mittel des Dusen-
korpers beschleunigten Luftstrahl beaufschlagt wird.

[0007] Die gemass dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 5 ausgebildete Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass in die
Uber einen zugeordneten Luftkanal mit Luft beauf-
schlagten Bohrungen des Diisenkérpers zur Erreichung
eines beschleunigt austretenden und auf den Haftmit-
tel-Spriihfaden gerichteten Luftstrahls jeweils eine Luft-
dise mit in Durchstrémrichtung konvergent-divergent
ausgebildetem Innenraum einsetzbar ist oder der in
Durchstrémrichtung orientierte Innenraum der einzel-
nen Bohrung konvergent-divergent ausgebildet ist.
[0008] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung in Verbindung
mit den einzelnen Patentanspriichen und der Zeich-
nung.

[0009] Die Erfindung wird nachstehend in Verbindung
mit in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispie-
len beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine in schematischer Ansicht dargestellte
Einrichtung zur Abgabe und Auftragen eines
Haftmittels in Form eines Sprihfadens auf
eine Produktflache;

Fig. 2 ein in grésserem Massstab und teilweise im
Schnitt dargestelltes erstes Ausfihrungsbei-
spiel eines Sprihkopfs flir eine mit der Ein-
richtung gemass Fig. 1 in Verbindung
stehende Spriihvorrichtung;

Fig. 3 die einzelnen in demontiertem Zustand dar-
gestellten Teile des Spruhkopfs geméass Fig.
2,

einen Massstab und im Schnitt dargestellte
Luftdlse fiir einen an dem Spriihkopf Schnitt
entlang der Linie IV-IV durch eine Fihrungs-
hiilse des Spriihkopfs gemass Fig. 3;

Fig. 5 eine in grésserem gemass Fig. 2 angeord-
neten Disenkdérper;

Fig. 6 eine im Schnitt dargestellte Variante des
Dusenkérpers fiur den Sprihkopf gemass
Fig. 2;

Fig. 7 ein in grésserem Massstab und teilweise im
Schnitt dargestelltes zweites Ausflihrungs-
beispiel des Spriihkopfs fiir die Einrichtung
gemass Fig. 1; und

Fig. 8 eine in grdsserem Massstab und im Schnitt
dargestellte Spritzduse fir ein in dem Sprih-
kopf gemass Fig. 7 angeordnetes Einsatz-
stick.
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[0010] Fig. 1 zeigt eine in schematischer Ansicht dar-
gestellte Einrichtung 75 zur Abgabe von Haftmitteln,
insbesondere von Schmelzklebstoffen in Form eines
sogenannten Spriihfadens 6. Der Spriihfaden 6 wird
mittels eines an der Einrichtung 75 angeordneten
Sprihkopfs 40 oder 40" im Bereich einer in Fig. 1 nicht
dargestellten Austritts6ffnung von mindestens einem
Luftstrahl beaufschlagt und dadurch entsprechend
Pfeilrichtung 6' etwa spiralférmig auf eine nicht darge-
stellte und mit dem Haftmittel zu bespriihende Produkt-
flache aufgetragen.

[0011] Die Einrichtung 75 umfasst im wesentlichen
eine Sprihvorrichtung 45 mit dem an dem einen Ende
angeordneten Spriihkopf 40 oder 40' sowie ein Aufbe-
reitungsgerat 46 und ein mit einer Druckluftquelle 74 in
Verbindung stehendes Lufteintragsgerat 47. Die beiden
Geréate 46 und 47 mit den darin angeordneten Funkti-
onselementen kdnnen auch zusammen in einem eintei-
ligen Gehause angeordnet sein. Das
Aufbereitungsgerat 46 steht Uber einen mit entspre-
chenden Mitteln beheizbaren Schlauch 48 mit einem
nicht dargestellten Behélter und darin angeordneter
Pumpe in Verbindung. In dem Behélter wird der Kleb-
stoff entsprechend verflissigt und Gber den beheizten
Schlauch 48 dem Aufbereitungsgerat 46 zugefiihrt und
von dort Uber einen Filter 46' und damit in Verbindung
stehenden Kanal 49" der Sprihvorrichtung 45 zuge-
fuhrt. Zur Aufrechterhaltung einer konstanten Tempera-
tur des Klebstoffs oder Haftmittels ist der Kanal 49'
vorzugsweise mit einem in Fig. 1 schematisch darge-
stellten Heizelement 49 versehen.

[0012] Von dem mit der Druckluftquelle 74 verbunde-
nen Lufteintragsgerat 47 ist der am vorderen Ende der
Spriihvorrichtung 45 angeordnete Spriihkopf 40 oder
40' mit Druckluft beaufschlagbar. Die beiden mit der
Spruhvorrichtung 45 wirkverbundenen Geréate 46 und
47 sind an den in nicht dargestellter Weise miteinander
in Verbindung stehenden Kanéalen durch entsprechend
zugeordnete Dichtungen gegeneinander abgedichtet
sowie durch ebenfalls nicht dargestellte Schraubverbin-
dungen miteinander befestigt. Die Teile 40 oder 40, 45,
46 und 47 bilden zusammen die als eine Baueinheit
(Fig. 1) ausgebildete Einrichtung 75.

[0013] Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Spriih-
vorrichtung 45 umfasst im dargestellten Ausflihrungs-
beispiel zwei miteinander verbundene Gehause 41 und
42 sowie den am vorderen Ende des ersten Gehauses
41 angeordneten Spriihkopf 40 oder 40'. Der Spriihkopf
40 oder 40' hat ein mit dem Lufteintragsgerat 47 in Ver-
bindung stehendes Anschlussgehause 25 sowie einen
daran angeordneten und befestigten Disenk&rper 15
oder 15'. Die einzelnen Elemente des erfindungsge-
massen Sprihkopfs 40 oder 40" werden nachstehend in
Verbindung mit den Figuren 2 bis 8 im einzelnen
beschrieben.

[0014] In Fig. 2 ist der an dem teilweise dargestellten
ersten Gehause 41 der Spriihvorrichtung 45 angeord-
nete Sprihkopf 40 mit dem Anschlussgehause 25 und
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dem Dusenkoérper 15 in grosserem Massstab sowie im
Schnitt dargestellt. Das Anschlussgehduse 25 ist mit-
tels mehrerer in Umfangsrichtung verteilt zueinander
angeordneter Schrauben 39 (nur einmal dargestellt)
dem teilweise im Schnitt dargestellten ersten Gehause
41 der Spruhvorrichtung 45 befestigt. Weiterhin erkennt
man in Fig. 2 ein Einsatzstlck 30, eine Fihrungshlse
35 mit zugeordneter und damit wirkverbundener Druck-
feder 44 sowie eine Kolbenstange 43. Die Kolbenstange
43 ist an dem einen Ende mit mindestens einem nicht
dargestellten  Kolbenelement wirkverbunden und
koaxial im Innenraum 41' des ersten Gehaduses 41
sowie in den einzelnen Elementen 35 und 30 des
Sprihkopfs 40 angeordnet. Je nach Druckbeaufschla-
gung des Kolbenelements beziehungsweise der Kol-
benelemente ist die in nicht dargestellter Weise damit
wirkverbundene Kolbenstange 43 gemass Pfeilrichtung
X oder X' (Fig. 2) verschiebbar. An dem anderen, vor-
deren Ende ist die Kolbenstange 43 mit einem konisch
verjungend ausgebildeten Teilstlck 43" versehen und in
dem mit einer entsprechend konisch verjiingend ausge-
bildeten Ausnehmung 34' (Fig. 3) versehenen Einsatz-
stlick 30 angeordnet. Das Einsatzstiick 30 ist fur den
Austritt des mittels der nicht dargestellten Kolbenele-
mente druckbeaufschlagt zugefiihrten Haftmittels in
Form des Spriihfadens 6 (Fig. 1) mit einer entspre-
chend ausgebildeten Austritts6ffnung 34 versehen.

[0015] Bei einer nicht dargestellten Variante der Kol-
benstange 43 kann an dem vorderen Ende des konisch
verjingend ausgebildeten Teilstlicks 43" eine nadelfér-
mige Spitze angeordnet sein, welche zum Verschlies-
sen in die Austrittséffnung 34 des Einsatzstliicks 30
einflhrbar ist. Die Spitze 43" (Fig. 7) ragt etwa 0,2 mm
aus der Austrittséffnung 34, so dass sich in dieser
Betriebsstellung keine Restmenge des Klebstoffs in der
als Disenkanal ausgebildeten Austrittséffnung 34
befindet. Hierdurch wird beim Start des Leimauftrags
auf die zu bespriihende Produktflache eine zu Maschi-
nenstérungen filhrende Tropfenbildung (Leimklecks)
verhindert.

[0016] Das Anschlussgehduse 25 ist, wie in Fig. 2
dargestellt, mit einer Dichtung 1 im Innenraum 41" des
ersten Gehduses 41, das Einsatzstick 30 mit einer
Dichtung 2 in dem Anschlussgehduse 25 sowie mit
einer Dichtung 3 in dem Disenkdrper 15 und dieser mit
einer Dichtung 4 in dem Anschlussgehduse 25 ange-
ordnet. Das Anschlussgehduse 25 steht Uber eine
daran angeordnete Eintrittsbohrung 26" mit zugeordne-
ter Dichtung 5 mit dem Lufteintragsgerat 47 in Verbin-
dung. Das Lufteintragsgerat 47 ist durch eine nicht
dargestellte Schraubverbindung an dem Anschlussge-
hause 25 befestigt. Weiterhin erkennt man in Fig. 2 den
mit einer Ausnehmung 21 sowie mit in Umfangsrichtung
verteilt zueinander angeordneten Bohrungen 20 verse-
henen Disenkdrper 15. In den einzelnen Bohrungen 20
ist jeweils eine Luftdise 10 angeordnet und mit nicht
dargestellten Mitteln gehalten.

[0017] In Fig. 3 sind die einzelnen Elemente 15, 25,
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30 und 35 des Sprihkopfs 40 geméss Fig. 2 in Rich-
tung der gemeinsamen Symmetrieachse S gesehen in
demontiertem Zustand als sogenannte Sprengzeich-
nung dargestellt. Die Elemente 15, 25, 30 und 35 wer-
den nachstehend beschrieben.

[0018] Der Dlsenkdrper 15 hat ein zylindrisches Teil-
stiick 17, welches an dem einen Ende mit einem ange-
formten Flansch 16 und an dem anderen Ende mit
einem angeformten Absatz 16" versehen ist. Am dusse-
ren Umfang des zylindrischen Teilstlicks 17 ist eine
Ringnut 18 fur die Dichtung 4 (Fig. 2) sowie ein bis zur
Ruckseite 22' reichendes Aussengewinde 17" angeord-
net. An der Stirnseite 22 ist der Diisenk&rper 15 mit der
Ausnehmung 21 versehen, welche ausgehend von der
Stirnseite 22 in Richtung einer Innenwand 21' eine
konisch verjliingend ausgebildete Seitenwand 21" auf-
weist. Der Dusenkdrper 15 ist weiterhin mit einer ersten
zylindrischen Bohrung 19 und einer daran anschlies-
senden sowie in Richtung der Innenwand 21' der Aus-
nehmung 21 konisch verjiingend ausgebildeten zweiten
Bohrung 19' versehen. Die beiden den Disenkérper 15
in axialer Richtung durchdringenden Bohrungen 19 und
19' sind, wie in Fig. 2 dargestellt, zur koaxialen Auf-
nahme des Einsatzstiicks 30 ausgebildet. An der kreis-
ringfédrmigen Ruckseite 22' des zylindrischen Teilstlicks
17 sind mehrere in Umfangsrichtung verteilt und im
Abstand zueinander angeordnete Bohrungen 20 vorge-
sehen, welche ausgehend von der Rickseite 22'
geneigt in Richtung der Symmetrieachse S das zylindri-
sche Teilstlick 17 des Dusenkdrpers 15 durchdringen.
[0019] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel sind die schrag in Richtung der Symmetrie-
achse S orientierten Bohrungen 20 des Dusenkdrpers
15 zum Einsetzen einer entsprechend ausgebildeten
Luftdise 10 (Fig. 2) ausgebildet. Die einzelne Luftdise
10 ist in der jeweiligen Bohrung 20 in axialer Richtung
derselben relativ zu der Innenwand 21' der Ausneh-
mung 21 des Dusenkorpers 15 verstellbar. Die spezielle
Ausgestaltung der Luftdiise 10 wird nachstehend in Ver-
bindung mit Fig. 5 beschrieben.

[0020] Das Anschlussgehause 25 hat ein erstes zylin-
drisches Teilstlick 25' sowie ein abgesetzt dazu ausge-
bildetes zweites zylindrisches Teilstlick 25" mit daran
angeordneter Ringnut 29 fir die Dichtung 1 (Fig. 2). In
axialer Richtung gesehen wird das Anschlussgehause
25 von einer ersten Ausnehmung 27 sowie einer im
Durchmesser abgesetzt dazu ausgebildeten zweiten
Ausnehmung 28 durchdrungen. Die zweite Ausneh-
mung 28 ist in axialer Richtung durch einen kreisringfor-
migen Anschlag 28' begrenzt und steht Uber eine
Offnung 28" mit der ersten Ausnehmung 27 in Verbin-
dung. Die erste Ausnehmung 27 hat ein zylindrisches
Teilstlick 27', ein als Innengewinde ausgebildetes Teil-
stlick 27" und einen daran anschliessenden Ringkanal
26, welcher durch eine Innenwand 26" begrenzt ist. In
zusammengebautem Zustand (Fig. 2) dient der Ringka-
nal 26 als Druckkammer und steht Gber mindestens
eine das erste zylindrische Teilstuck 25" in radialer Rich-
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tung durchdringenden Bohrung 26' mit dem Luftein-
tragsgerat 47 (Fig. 1) in Verbindung. An der
Aussenseite des ersten zylindrischen Teilstlicks 25" ist
weiterhin eine die Bohrung 26" zirkuldr umgebende Nut
24 fur die Dichtung 5 (Fig. 2) vorgesehen.

[0021] Das Einsatzstick 30 hat ein mit einer Ringnut
31" fur die Dichtung 2 (Fig. 2) versehenes erstes zylin-
drisches Teilstiick 31 sowie ein im Durchmesser abge-
setzt dazu ausgebildetes und mit einer Ringnut 32" fr
die Dichtung 3 (Fig. 2) versehenes zweites Teilstlick 32.
Am vorderen Ende des zweiten Teilsticks 32 ist ein
konisch verjingend ausgebildetes drittes Teilstiick 33
angeformt. Das Einsatzstuick 30 wird in axialer Richtung
gesehen von einer ersten Bohrung 31', einer abgesetzt
dazu ausgebildeten zweiten Bohrung 32' und einer
daran anschliessenden sowie in Richtung der Durch-
tritts6ffnung 34 konisch verjlingend ausgebildeten Aus-
nehmung 34' durchdrungen.

[0022] Die Fihrungshilse 35 hat einen hohlzylindri-
schen Korper 37, welcher an dem einen Ende mit
einem Flansch 36 und an dem anderen, gegeniiberlie-
genden Ende mit einem im Innenraum des Koérpers 37
angeordneten Nabenteil 36" versehen ist. Der hohlzylin-
drische Kérper 37 wird von einer in axialer Richtung ori-
entierten ersten Ausnehmung 37' durchdrungen. Das
Nabenteil 36" hat ein koaxial darin angeordnetes Zen-
trierstiick 38, welches zur Fiihrung der Kolbenstange 43
(Fig. 2) von einer mit der ersten Ausnehmung 37" des
hohlzylindrischen Kérpers 37 in Verbindung stehenden
zweiten Ausnehmung 38' durchdrungen ist. Das
Nabenteil 36" wird von mehreren in Umfangarichtung
verteilt angeordneten Bohrungen 38" durchdrungen,
durch welche der druckbeaufschlagte Klebstoff dem
Einsatzstiick 30 zuflhrbar ist.

[0023] Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Linie IV-
IV durch die Fihrungshilse 35 und man erkennt den
hohlzylindrischen Korper 37, das darin angeordnete
Nabenteil 36" mit dem Zentrierstiick 38 und der darin
angeordneten Ausnehmung 38’ sowie die in Umfangs-
richtung verteilt zueinander im Nabenteil 36" angeord-
neten Bohrungen 38".

[0024] In Fig. 5 ist die in die einzelne Bohrung 20 des
Dusenkorpers 15 (Fig. 2, 7) einsetzbare Luftdise 10 in
grésserem Massstab sowie im Schnitt dargestellt. Bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel besteht die Luft-
dise 10 aus einem langlichen, hohlzylindrischen Rohr-
chen 11, welches an den beiden ausseren Enden
jeweils mit einem abgesetzten Bund 11' und Bund 11"
versehen ist. Das Rohrchen 11 hat einen in axialer
Richtung orientierten Innenraum 10, welcher ausge-
hend von der Eintrittsseite 12 ein konvergent ausgebil-
detes Teilstiick 12', einen daran anschliessenden
Dusenhals 13 sowie ein daran anschliessendes und
divergent in Richtung der Austrittsseite 14 orientiertes
Teilstlick 14" aufweist. Das konvergente Teilstlick 12" ist
ausgehend von der Eintrittsseite 12 in Richtung des in
bezug auf den Durchmesser verengten Diisenhalses 13
mit einem zirkuldren, kreisbogenférmig ausgebildeten
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Wandabschnitt 12" versehen. Der Disenhals 13 hat bei
dem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel einen Durch-
messer D von etwa 0,3 bis 0,6 mm, an welche sich das
unter spitzem Winkel o in Richtung der Austrittsseite 14
orientierte divergente Teilstlick 14" anschliesst. Der
Winkel o des divergenten Teilstlicks 14" betragt bei dem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel etwa 10°.

[0025] Bei einer nicht dargestellten Variante der Luft-
dise 10 besteht auch die Mdglichkeit, dass diese ledig-
lich an der Eintrittsseite 12 das konvergent in Richtung
des Disenhalses 13 ausgebildete Teilstlick 12" aufweist
und ausgehend von dem Disenhals 13 in Richtung der
Austrittsseite 14 mit einem zylindrisch ausgebildeten
Teilstlick 14" versehen ist.

[0026] Fig. 6 zeigt als weiteres Ausfiihrungsbeispiel
den im Schnitt und als Teilstlick dargestellten Dusen-
kérper 15" und man erkennt die beiden Bohrungen 19,
19' und die Ausnehmung 21, das zylindrische Teilstlick
17 mit der Nut 18 und dem Aussengewinde 17'. Der
Dusenkoérper 15" ist im wesentlichen analog dem vor-
stehend in Verbindung mit Fig. 3 im einzelnen beschrie-
benen Diusenkdrper 15 ausgebildet. Abweichend davon
sind bei dem Duisenkérper 15" gemass Fig. 6 die einzel-
nen, schrag in Richtung der Symmetrieachse S (Fig. 3)
geneigten Bohrungen 20" mit dem Innenraum 20" ver-
sehen, welcher analog dem Innenraum 10" der vorste-
hend in Verbindung mit Fig. 5 beschriebenen Luftdise
10 ausgebildet ist. Der Innenraum 20" der Bohrung 20’
hat ein ausgehend von der Eintrittsseite 8 konvergent
ausgebildetes Teilstlick 8', einen daran anschliessen-
den Dusenhals 7 sowie ein daran anschliessendes und
divergent in Richtung der Austrittsseite 9 orientiertes
Teilstlick 9'. Das konvergente Teilstlick 8 ist ausgehend
von der Eintrittsseite 8 in Richtung des im Durchmesser
verengten Disenhalses 7 mit einem zirkularen, kreisbo-
genférmig ausgebildeten Wandabschnitt 8" versehen.
[0027] Der in Fig. 6 als Variante dargestellte Diisen-
korper 15" mit den darin angeordneten und im wesentli-
chen disenférmig ausgebildeten Bohrungen 20" kann
aus geeignetem Kunststoff, beispielsweise im Spritzver-
fahren hergestellt werden, bei welchem der Innenraum
20" der Bohrungen 20' eine absolut glatte, strémungs-
technisch optimale Innenflache aufweist.

[0028] Die vorstehend in Verbindung mit Fig. 5
beschriebene und in den Disenkdrper 15 gemass Fig.
2 oder Fig. 7 einsetzbare Luftdiise 10 beziehungsweise
die in dem Dusenkérper 15" angeordneten Bohrungen
20" mit den konvergenten und divergenten Teilstlicken
8', 9' gewahrleisten im wesentlichen den Druckverlauf
einer an sich bekannten Laval-Duse. Hierbei hat der
von der Luftdiise 10 des Diisenkérpers 15 beziehungs-
weise von den entsprechend ausgebildeten Bohrungen
20" des Dusenkorpers 15" ausgestossene Luftstrahl im
konvergenten Teilstlick 12" oder 8' und somit vor dem
jeweiligen Duisenhals 13 oder 7 eine bestimmte
Anfangsgeschwindigkeit (Unterschallgeschwindigkeit),
welche beim Durchlaufen des Disenhalses 13 oder 7
entsprechend erhéht (Schallgeschwindigkeit) und im
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divergenten Teilstlck 14" oder 9' nochmals beschleunigt
(Uberschallgeschwindigkeit) wird.

[0029] Fig. 7 zeigt das in grdsserem Massstab und
teilweise im Schnitt dargestellte zweite Ausfihrungsbei-
spiel des Spruhkopfs 40' fur die Sprihvorrichtung 45
gemass Fig. 1 und man erkennt das mittels der Schrau-
ben 39 an dem Gehause 41 befestigte Anschlussge-
hause 25 sowie den eingeschraubten Disenkérper 15
mit den darin in Umfangsrichtung verteilt zueinander
angeordneten Luftdisen 10. Weiterhin erkennt man ein
Teilstick der Fuhrungshilse 35 mit der koaxial darin
gelagerten Kolbenstange 43 sowie ein Einsatzstiick 50,
welches infolge der druckfederbelasteten Fuhrungs-
hilse 35 in dem Diisenkorper 15 angeordnet und gehal-
ten ist.

[0030] Abweichend von dem Spriihkopf 40 gemass
Fig. 2 ist bei dem Spriihkopf 40" gemass Fig. 7 am aus-
trittsseitigen Ende des Einsatzstiicks 50 ein diisenfor-
mig ausgebildetes Mundstiick 60 angeordnet. Das
Mundstuck 60 ist fir den Austritt des zugeflihrten Haft-
mittels (nicht dargestellt) in Form des Spriihfadens 6
(Fig. 1) mit einer entsprechend ausgebildeten Austritts-
offnung 64 versehen. Die Kolbenstange 43 ist bei dem
Ausflhrungsbeispiel geméass Fig. 7 an dem konisch
verjiingend ausgebildeten Teilstlick 43" mit einer koaxial
in das Mundstulick 60 einflihrbaren, nadelférmig ausge-
bildeten Spitze 43" versehen. Die Kolbenstange 43 ist
analog wie vorstehend in Verbindung mit Fig. 2
beschrieben in je nach Beaufschlagung des nicht dar-
gestellten Kolbenelements in Pfeilrichtung X oder X'
verschiebbar.

[0031] Fig. 8 zeigt das in grdsserem Massstab und im
Schnitt dargestellte, diisenférmig ausgebildete Mund-
stlick 60 fiir den Sprihkopf 40'. Das Mundstiick 60 hat
ein erstes zylindrisches Teilstlick 60" sowie ein zweites
im Durchmesser abgesetztes zylindrisches Teilstlick
60". Das Mundstick 60 wird in Durchstromrichtung
gesehen von mehreren jeweils konisch verjingend in
Richtung der Austritts6ffnung 64 orientierten Ausneh-
mungen 61, 62 und 63 durchdrungen.

[0032] Das Einsatzstiick 50 hat eine entsprechend der
ausseren Formgebung des Mundstiicks 60 ausgebil-
dete, nicht bezeichnete Ausnehmung, in welche dass
Mundstuck 60, wie in Fig. 7 dargestellt, angeordnet ist.
Das Mundstiick 60 wird vorzugsweise in die Ausneh-
mung des Einsatzstlicks 50 eingepresst.

[0033] Die Kolbenstange 43 mit dem angeformten
konischen Teilstlick 43" und der daran angeformten
Spitze 43" sowie das Mundstlick 60 sind so ausgebil-
det, dass die Austrittséffnrung 64 desselben von der
Spitze 43" verschliessbar ist. Hierbei ragt die Spitze 43"
geringflgig (etwa 0,2 mm) aus der Austrittséffnung 64,
so dass sich in dieser Betriebsstellung keine Rest-
menge des Klebstoffs in der als Diisenkanal ausgebil-
deten Austritts6ffnung 64 befindet. Diese Ausgestaltung
gewahrleistet, dass beim Start des Leimauftrags auf die
zu bespriihende Produktflaiche eine zu Maschinensto-
rungen flihrende Tropfenbildung (Leimklecks) verhin-
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dert wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Auftragen eines Haftmittels auf eine
Produktflache, bei welchem das Haftmittel von
einem mit einem Dusenkdrper versehenen Spriih-
kopf in Form eines austrittsseitig von mindestens
einem Luftstrahl beaufschlagten Spriihfadens etwa
spiralférmig auf die zu bespriihende Produktflache
aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der aus dem Spriihkopf (40;40") austretende Haft-
mittel-Sprihfaden (6) fiir den spiralférmigen Trans-
port sowie Auftrag auf die Produktflache von
mindestens einem infolge konvergent-divergenter
Mittel des Dusenkérpers (15;15") beschleunigten
Luftstrahl beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit einer Anfangsgeschwindig-
keit dem Dusenkorper (15;15") zugefihrte Luft
durch die konvergent-divergenten Mittel des
Dusenkérpers (15;15') in Form eines auf Schallge-
schwindigkeit erhdhten sowie auf Uberschallge-
schwindigkeit beschleunigten Luftstrahls
ausgestossen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der aus dem Spriuhkopf
(40;40") etwa geradlinig austretende Haftmittel-
Spriihfaden (6) fir den spiralférmigen Auftrag auf
die Produktflache von zwei oder mehreren auf
Uberschallgeschwindigkeit beschleunigten  Luft-
strahlen beaufschlagt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Haftmittel-Spriihfaden
(6) von einem oder mehreren jeweils auf die dus-
sere Peripherie desselben gerichteten und durch
die konvergent-divergenten Mittel des Dusenkor-
pers (15;15") auf Uberschallgeschwindigkeit
beschleunigten Luftstrahl/en beaufschlagt wird.

Vorrichtung zum Auftragen eines Haftmittels in
Form eines spiralfdrmigen Haftmittel-Spriihfadens
auf eine Produktflache, mit einem zur Aufnahme
des von einer Kolbeneinheit transportierten Haft-
mittels ausgebildeten Gehause, einem daran ange-
ordneten und mit einem Lufteintragsgerat in
Verbindung stehenden Spriihkopf, an welchem ein
mit in Umfangsrichtung verteilt zueinander sowie
schrdg in Richtung des austretenden und mit min-
destens einem Luftstrahl zu beaufschlagenden
Spriihfadens orientierten Bohrungen versehener
Dusenkoérper angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Uber einen zugeordneten
Luftkanal (26) mit Luft beaufschlagten Bohrungen
(20;20") des Dusenkdrpers (15;15") zur Erreichung
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10.

1.

eines beschleunigt austretenden und auf den Haft-
mittel-Spriihfaden (6) gerichteten Luftstrahls jeweils
eine Luftdise (10) mit in Durchstromrichtung kon-
vergent-divergent ausgebildetem Innenraum (10°)
einsetzbar ist oder der in Durchstrémrichtung orien-
tierte Innenraum (20") der einzelnen Bohrung (20")
konvergent-divergent ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelne Luftdise (10) aus
einem hohlzylindrischen Réhrchen besteht, dessen
Innenraum (10") im Abstand zu der Luft-Eintrittseite
(12) einen den Innenraum (10") verengenden
Dusenhals (13) und daran anschliessend ein unter
spitzem Winkel (o) in Richtung der Austrittsseite
(14) divergent ausgebildetes Teilstiick (14') auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum
(10") der Luftdiise (10) mit einem in Richtung der
Luft-Eintrittsseite (12) konvergent ausgebildeten
Teilstiick (12") versehen ist, welches als ein ausge-
hend von der Eintrittsseite (12) in Richtung des
Disenhalses (13) orientierter, kreisbogenférmig
ausgebildeter Wandabschnitt (12") ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils in der
Bohrung (20) des Dusenkérpers (15) angeordnete
Luftdise (10) relativ zu dem aus der Austrittsoff-
nung (34) des Einsatzstiickes (30) austretenden
Haftmittel-Spriihfaden (6) in axialer Richtung ver-
stellbar in der Bohrung (20) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in dem Dusenkoérper (15"
angeordneten und denselben durchdringenden
Bohrungen (20") jeweils einen sich uber die
gesamte Lange derselben erstreckenden, konver-
gent-divergent ausgebildeten Innenraum (20") auf-
weisen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innenraum (20") im Abstand zu
der Luft-Eintrittseite (8) mit einem den Innenraum
(20") verengenden Disenhals (7) und daran
anschliessend mit einem unter spitzem Winkel (o)
in Richtung der Austrittsseite (9) divergenten Teil-
stlick (9") versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das konvergent ausgebildete Teil-
stlick (8') der Bohrung (20") ausgehend von der
Luft-Eintrittsseite (8) in Richtung des Disenhalses
(7) mit einem kreisbogenférmig ausgebildeten
Wandabschnitt (8") versehen ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Disenkdrper
(15") mit den darin angeordneten und jeweils einen
konvergent-divergenten Innenraum (20") aufwei-
senden Bohrungen (20') aus geeignetem Kunst-
stoff hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch ein Anschlussgehause (25) zur Aufnahme
eines mit einer als Diisenkanal ausgebildeten Aus-
tritts6ffnung (34;64) fur den Haftmittel-Sprihfaden
(6) versehenen Einsatzstlicks (30;50), einer zur
koaxialen Lagerung der Kolbenstange (43) ausge-
bildeten Fuhrungshilse (35) und des Disenkor-
pers (15;15"), welcher entweder mit den in
Umfangsrichtung verteilten und jeweils einen kon-
vergent-divergenten Innenraum (10') aufweisenden
Luftdisen (10) oder mit den in Umfangsrichtung
verteilten und jeweils einen konvergent-divergenten
Innenraum (20") aufweisenden Bohrungen (20")
versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mit einem Aussengewinde (17°)
versehene Dusenkorper (15;15") in eine im
Anschlussgehduse (25) vorgesehene und mit
einem Innengewinde (27") versehene Ausneh-
mung (27) derart einschraubbar ist, dass zwischen
der Riickseite (22') des Disenkorpers und der
Innenwand (26") des Anschlussgehduses (25) ein
als Druckkammer ausgebildeter Ringkanal (26)
angeordnet ist, welcher fir die Druckluftzufuhr mit
einer das zylindrische Teilstick (25") des
Anschlussgehduses (25) durchdringenden Boh-
rung (26") verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einsatzstiick (30;50) mit einem
zylindrischen sowie konisch verjiingend angeform-
ten Teilstlick (32,33) in analog ausgebildeten Boh-
rungen (19,19") des Ddusenkérpers (15;15")
angeordnet und durch die Riickstellkraft eines an
der Fuhrungshiilse (35) wirkenden Federelements
(44) koaxial zentriert in dem Disenkorper (15;15")
angeordnet und gehalten ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 13 und 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einsatzstiick
(30) zum Einschieben der am vorderen Ende mit
einem konisch verjliingend ausgebildeten Teilstlick
(43") versehenen Kolbenstange (43) eine konisch
verjingend ausgebildete und mit der Durchtritts6ff-
nung (34) in Verbindung stehende Ausnehmung
(34") aufweist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 13 und 15,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Einsatz-
stiick (50) ein mit der Durchtritts6ffnung (64) verse-
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18.

19.

20.

12

henes Mundstiick (60) angeordnet ist, welches zum
Einflhren der am vorderen Ende mit einer nadelfor-
migen Spitze (43") versehenen Kolbenstange (43)
nacheinander angeordnete in Durchstréomrichtung
konisch verjiingend ausgebildete Ausnehmungen
(61, 62, 63) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die am konischen Teilstiick (43")
der Kolbenstange (43) angeordnete und zum Ver-
schliessen in die Austrittséffnung (64) des Mund-
stlicks (60) einflUhrbare Spitze (43™) derart
ausgebildet ist, dass diese in eingeflihrtem Zustand
geringfiigig aus der Austritts6ffnung (64) des Mund-
stlicks (60) herausragt.

Vorrichtung nach den Ansprichen 17 und 18;
dadurch gekennzeichnet, dass das mit der Aus-
tritts6ffnung (64) versehene Mundstiick (60) aus
geeignetem Kunststoff hergestellt und in das Ein-
satzstlck (50) eingepresst ist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 5 und 13;
dadurch gekennzeichnet, dass der in dem
Anschlussgehause (25) angeordnete Diisenkdrper
(15, 15" relativ zu der Austritts6ffnung (34, 64) des
Einsatzstiicks (30, 50) in axialer Richtung verstell-
bar ist.
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