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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Auftrags-
vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Eine solche Auftragsvorrichtung der eingangs
genannten Art ist z. B. aus der EP-A-0 329 829 und aus
US 3,854,631 bekannt.

[0003] In der Industrie wird eine derartige Vorrichtung
zum Auftragen von flieRfahigem Material auf ein beweg-
bares Substrat, insbesondere zum intermittierenden Auf-
tragen von fliissigem Klebstoff beispielsweise einge-
setzt, um folienférmige Substrate mit flissigem Klebstoff,
etwa HeilRschmelzkleber, flachig zu beschichten. Solche
Auftragsvorrichtungen sind oft versehen mit mindestens
einem Zuflihrkanal zum Zuflhren von fliefahigem Ma-
terial, mindestens einer Disenanordnung mit minde-
stens einem mit dem Zufihrkanal verbundenen und in
eine Austrittséffnung zum Abgeben von Material miin-
denden Austrittskanal sowie mit einer Ventilanordnung
zum Unterbrechen des Materialflusses, die einen beweg-
baren Ventilkdrper sowie einen Ventilsitz aufweist, wobei
der Ventilkérper mit dem Ventilsitz derart zusammen-
wirkt, dass der Materialfluss durch Bewegung des Ven-
tilkérpers in eine Schliel3stellung unterbrochen und in ei-
ne Offnungsstellung freigegeben wird. Haufig wird ein
sogenannter intermittierender Auftrag vorgenommen,
d.h. dass Intervalle, in denen der Ventilkdrper in der Off-
nungsstellung ist und Material auf das Substrat aufge-
tragen wird, sich mit Intervallen abwechseln, in denen
der Ventilkérper in der SchlieBstellung ist, so dass der
Materialauftrag unterbrochen ist. Beim intermittierenden
Auftrag werden haufig sehr kurze Intervalle verwirklicht,
um Auftragszonen mit geringen Abstanden zueinander
realisieren zu kdnnen. Der Materialfluss muss bei man-
chen Anwendungen bis zu 1000 Mal pro Minute unter-
brochen werden.

[0004] Andasaufdem Substratentstehende Auftrags-
muster wird die Anforderung gestellt, dass eine Materi-
alauftragszone auf dem Substrat scharf begrenzte Ran-
der aufweist. Im Falle eines flachigen Auftrags mit Hilfe
einer bekannten Schlitzdiisenanordnungist es insbeson-
dere erwilinscht, dass die - in Bewegungsrichtung des
Substrats relativ zur Auftragsvorrichtung - seitlichen
Réander, aber auch die vorderen und hinteren Rander
einer Materialauftragszone scharf begrenzt sind.

[0005] Disenanordnungen nach dem Stand der Tech-
nik, z. B. EP 0 329 829, haben einen im Wesentlichen
geraden Kontaktabschnitt, der den Kontakt zwischen Dii-
senanordnung und Substrat herstellt. Nachteilig ist hier-
bei, dass es zwischen der Dusenanordnung und dem
Substrat zu Materialansammlungen kommen kann. Hier-
aus konnen unscharfe Begrenzungslinien an den Auf-
tragszonen auf dem Substrat entstehen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Auftragsvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art anzugeben, mit der scharf begrenzte Mate-
rialauftragszonen auf einem Substrat hergestellt werden
kénnen.
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[0007] Die Aufgabe wird mit einer Auftragsvorrichtung
gemaf Anspruch 1 geldst.

[0008] Mit einer derartigen Auftragsvorrichtung wird
gewahrleistet, dass ein mit dem Kontaktbereich in Be-
rihrung stehendes Substrat stets optimal zu der Aus-
tritts6ffnung der Disenanordnung gefiihrt wird. Speziell
in dem Fall, in dem ein flexibles, folienartiges Substrat
mit Material flachig mit Hilfe einer Schlitzdiisenanord-
nung beschichtet werden soll, wird stets eine optimale
Ausrichtung des Substrats relativ zur Austrittséffnung
verwirklicht. In diesem Fall kommt es regelmafig dazu,
dass das folienartige Substrat mit Hilfe von Rollen mit
einer (geringen) Anpresskraft an den Kontaktbereich der
Diisenanordnung angepresst wird. Dabei ist das Sub-
strat nicht exakt in einer Ebene angeordnet, sondern
kann einen leicht gekriimmten Verlauf aufweisen. Ein
derartiger gekrimmter Verlauf hat bei den aus dem
Stand der Technik bekannten Vorrichtungen, die einen
im wesentlichen geraden Kontaktabschnitt aufweisen,
zur Folge, dass es zwischen der Disenanordnung und
dem Substrat zu Materialansammlungen kommen kann.
Wird nun die Strdomung im intermittierenden Betrieb stan-
dig unterbrochen und wieder freigegeben, so kénnen die
Materialansammlungen dazu fiihren, dass unscharfe Be-
grenzungslinien an den Auftragszonen auf dem Substrat
entstehen. Mit Hilfe des gekrimmten, relativ zum Sub-
strat divergierenden Abschnitts des duReren Kontaktbe-
reichs wird eine sich bewegende Folie exakt zu der Aus-
tritts6ffnung geflihrt. Zwischenrdume, in denen sich Ma-
terial in unerwilinschter Weise ansammeln kann, werden
erfindungsgeman vermieden. Ferner kénnen Beschadi-
gungen des folienartigen Substrates durch den ge-
krimmten Verlauf vermieden werden.

[0009] Der Kontaktbereich erstreckt sich ausgehend
von der Austrittsdffnung entgegen der Bewegungsrich-
tung des Substrats. Im Einlaufbereich einer Folie in Be-
wegungsrichtung vor der Austritts6ffnung wird somit eine
zuvor beschriebene Fiihrung der Folie realisiert.

[0010] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
der gekrimmte Abschnitt im Querschnitt teilkreisformig
ausgebildet. Auf diese Weise lasst sich eine glinstige
Fihrung auf konstruktiv einfache Weise realisieren.
[0011] Das Auftragsverhalten lasst sich gemaR der Er-
findung dadurch optimieren, dass in Bewegungsrichtung
des Substrats dicht hinter der Austrittséffnung eine Ab-
risskante ausgebildet ist, an der das Substrat auf seiner
Bewegungsbahn aufler Berlihrung von dem Kontaktab-
schnitt kommt. Auf diese Weise kann verhindert werden,
dass sich zwischen dem Substrat - in Form einer Folie -
und dem unteren Abschnitt der Diisenanordnung Mate-
rial ansammelt, das einen sauberen, scharf begrenzten
Klebstoffauftrag verhindert.

[0012] Die erfindungsgemafen Wirkungen werden
besonders deutlich, wenn die Dusenanordnung als
Schlitzdiisenanordnung ausgebildet ist, bei der der Zu-
fuhrkanal fir das Material iber den Kanal der Mundstuick-
aufnahme in einen Verteilerkanal miindet, an dem strom-
abwarts mindestens ein Austrittskanal mit einer schlitz-



3 EP 1 358 945 B2 4

férmigen Austritts6ffnung angeschlossen ist. Der aufRere
Kontaktbereich erstreckt sich dabei von der Austrittsoff-
nung in eine Richtung, die der Richtung der Auftragung
des fleil3¢fahigen Materials auf das Substrat entgegenge-
setzt ist.

[0013] Die Erfindung wird in vorteilhafter Weise wei-
tergebildet, indem in der Mundstiickaufnahme eine ge-
rade Durchgangsbohrung als Kanal zum Zufiihren von
Material in dem Verteilerkanal ausgebildet ist, die von
dem Zufiihrkanal mit Material gespeist wird und deren
untere Austritts6ffnung in den Verteilerkanal miindet. In
stromungstechnisch besonders glinstiger Weise ist die
Durchgangsbohrung im Betrieb schrag gegenuber einer
Haupt-Oberflache des Substrats angeordnet. Auf diese
Weise kdnnen - im Stand der Technik haufig vorhandene
- komplizierte Bohrungssysteme innerhalb der Diisenan-
ordnung vermieden werden, bei der haufig Sacklécher
innerhalb der Mundstliickaufnahme ausgebildet sind, in
denen "Totrdume" in bezug auf die Strémung des Mate-
rials vorhanden sind, die einen sauberen Klebstoffauf-
trag insbesondere im intermittierenden Betrieb entge-
genwirken. Dieses ist darauf zurlickzufiihren, dass auf-
grund der schragen Anordnung der Durchgangsbohrung
ein minimierter Strémungsweg in der Mundstiickaufnah-
me ausgebildet ist. Wahrend der im intermittierenden Be-
trieb in der Strdmung auftretenden Druckschwankungen
ist somit ein minimales Materialvolumen vorhanden, das
aufgrund dieser Druckschwankungen komprimiert und
expandiert wird, was zu einem nicht abrupten Unterbre-
chen des Auftrags fiihrt. Durch minimale Strémungswe-
ge kann dieser stérende Effekt verringert werden.
[0014] Diese Ausfihrungsform kann dahingehend
weitergebildet werden, dass die Langsachse der Durch-
gangsbohrung einen Winkel von ungeféhr 45 ° mit der
Haupt-Oberflache des Substrats bildet.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
mehreren Ausfiihrungsbeispielen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Auftragen von fliissigem
Klebstoff auf ein Substrat mit einem Auftrags-
kopfin einer Teilschnittsdarstellung, an die ei-
ne erfindungsgemalle Disenanordnung
montierbar ist;

Fig. 2 eine Schnittdarstellung eines Teils einer Ven-
titanordnung der Vorrichtung aus Fig. 1 in ge-
offneter Stellung;

Fig. 3 den in Fig. 2 dargestellter Abschnitt in einer
geschlossenen Stellung;

Fig. 4 ein Steuerteil der in Fig. 1 dargestellten Vor-
richtung in einer Schnittdarstellung;

Fig. 5 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Auf-
tragen von Klebstoff mit zwei Auftragsképfen
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und zwei Ventilanordnungen;
Fig. 6 eine Teilschnittdarstellung der Vorrichtung
aus Fig. 5;
Fig. 7 eine vergroRerte Darstellung eines Auftrags-
kopfs derin den Fig. 5 und 6 dargestellten Vor-
richtung;
Fig. 8 eine alternative Vorrichtung zum Auftragen
von Klebstoff mit zwei Auftragskdpfen und
zwei Ventilanordnungen;
Fig. 9 eine Mundstiickaufnahme einer erfindungs-
gemalen Disenanordnung fiir eine Vorrich-
tung in einem Querschnitt; und
Fig. 10  ein Mundstiick einer erfindungsgemafen Du-
senanordnung einer Vorrichtung in einem
Querschnitt.

[0016] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum Auf-
tragen von flissigem Klebstoff auf ein relativ zu der Vor-
richtung in Richtung des eingezeichneten Pfeils beweg-
baren Substrat 1 weist einen Auftragskopf 2 auf. Der obe-
re Teil des Auftragskopfes 2 umfalt ein elektro-pneuma-
tisch betdtigbares Steuerteil 4 (vgl. Fig. 4), das an ein
Grundteil 6 montiert ist. Eine Dusenanordnung 8 ist an
der Unterseite des Grundteils 6 montiert. Das Grundteil
6 ist seinerseits an einem nicht dargestellten, ortsfesten
Trager montiert. Das Steuerteil 4 ist mittels zweier Druck-
luftleitungen 10, 11 an eine nicht dargestellte Druckluft-
quelle angeschlossen, die etwa einen Druck von 6 bar
bereitstellt. Mit Hilfe eines Magnetventils 12 kann das
Steuerteil 4 mit Druckluft beaufschlagt werden. Das
Grundteil 6 ist mit einer Bohrung 7 ausgebildet, in die ein
unterer Abschnitt des Steuerteils 4 eingesetzt ist. In dem
Grundteil 6 sind im oberen Bereich zwei Anschlufboh-
rungen 21, 23, die wahlweise mit einer Druckluftleitung
verbunden werden kénnen. Im in Fig. 4 dargestellten
Ausfliihrungsbeispiel ist die Bohrung 23 mit einem Stop-
fen 25 verschlossen.

[0017] Das in Fig. 4 vergroRert dargestellte Steuerteil
4 ist mit einer in den Fig. 2 und 3 teilweise dargestellten
Ventilanordnung zum Regulieren der von der Disenan-
ordnung 8 abgegebenen und auf das Substrat 1 aufzu-
tragenen Klebstoffmenge ausgebildet, um den Kleb-
stoffflu unterbrechen und freigeben zu kénnen. Die
Ventilanordnung umfaf3t im wesentlichen einen Ventil-
kérper 14, einen mit diesem verbundenen stabférmigen
Schaftabschnitt 16, und einen Ventilsitz 44. Der Ventil-
korper 14 wirkt mit dem Ventilsitz 44 derart zusammen,
dass der Materialflu durch Bewegung des Ventilkorpers
14 in eine Schlielstellung unterbrochen und durch Be-
wegung in eine Offnungsstellung freigegeben wird. Der
Ventilkérper 14 kommt durch eine Bewegung entgegen
der FluRrichtung des Materials mit dem Ventilsitz in Be-
riihrung, um den Materialfluf® zu unterbrechen.
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[0018] Ein Differenzdruck-Kolben 18 ist an dem obe-
ren bewegbaren Schaftabschnitt 16 befestigt. Der Kol-
ben 18 ist in einer Bohrung 20 in einem Grundkd&rper 22
axial verschieblich angeordnet. Der Kolben 18 ist mit ei-
ner zentralen Bohrung 20 ausgebildet, in der ein Teil des
Schaftabschnitts 16 angeordnet ist. Auf ein am Ende des
Schaftabschnitts 16 ausgebildetes AuRengewinde ist ei-
ne Mutter 24 aufgeschraubt, die den Kolben 18 an dem
Schaftabschnitt 16 sichert.

[0019] Oberhalb des Kolbens 18 ist ein mit Gas befill-
barer Raum 26 vorgesehen, der mit Gasdruck beauf-
schlagbar ist. Hierdurch kann eine Kraft auf den Kolben
18 aufgebracht werden. Unterhalb des Kolbens 18 ist ein
weiterer mit Gas befiillbarer Raum 28 innerhalb der Boh-
rung 20 in dem Grundkdérper 22 ausgebildet, der mittels
eines Anschluf3-Kanals 30 durch die Leitung mit Druckluft
10 beaufschlagbar ist. Der Kolben 18 weist eine obere
Wirkflache 34 auf, die gréRer ist als eine untere Wirkfla-
che 36, so dass bei gleichem Druck in den Raumen 26
bzw. 30 unterschiedlich groRRe resultierende Kraft auf den
Kolben 18 wirken. Bei gleichen Driicken wiirde der Kol-
ben - in Fig. 4 nach unten - in Richtung auf die Disen-
anordnung 8 gedriickt werden, so dass der Ventilkdrper
14 in seine Offnungsstellung gedriickt wird. Der Kolben
18 ist in nicht ndher beschriebener Weise mit O-Ringen
gegeniber dem Grundkdrper 22 abgedichtet.

[0020] In dem Raum 28 ist konzentrisch zum im we-
sentlichen zylindrischen Schaftabschnitt 16 eine Spiral-
Feder 32 angeordnet, die mit ihrer Federkraft auf den
Kolben 18 wirkt und diesen - in Fig. 4 nach oben - in die
Schlielstellung der Ventilanordnung vorspannt.

[0021] Zum Offnen der Ventilanordnung und somit
Freigeben des Klebstoffflusses wird im Ausflihrungsbei-
spiel das Magnetventil 12 (Fig. 1) gedffnet. Dadurch wird
in dem Raum 26 ein Druck erzeugt, der etwa dem der
Druckluftquelle entspricht und der auf die Wirkflache 34
wirkt. Im Raum 28 herrscht durchgehend der Druck der
Druckluftquelle. Da die Wirkflache 34 grofRer ist als die
Wirkflache 28, wird der Kolben 18 in Richtung auf das
Substrat 1 bewegt. Zum SchlieRen der Ventilanordnung
und somit Unterbrechen des Klebstofftlusses wird das
Magnetventil 12 derart geschaltet, dass der Druck indem
Raum 26 reduziert wird. Zu diesem Zweck wird Druckluft
aus dem Magnetventil 12 an die Umgebung abgelassen.
Durch diese Druckreduzierung in dem Raum 26 wird der
Kolben 18 durch die an der Wirkflache 36 angreifende
resultierende Kraft "nach oben" gedriickt und der Ventil-
kérper 14 wird in die SchlieRstellung bewegt. Hierbei
wirkt die Federkraft der Feder 32 unterstltzend.

[0022] Wie am besten aus Fig. 4 ersichtlich ist, weist
der Schaftabschnitt 16 des Ventils 14 eine Einkerbung
38 als Markierung auf, die von auften durch ein Sichtfen-
ster 40 in dem Steuerteil 4 sichtbar ist, so dass die Stel-
lung des beweglichen, am Schaftabschnitt 16 befestigten
Ventilkdrpers 14 von aufen erkennbar ist.

[0023] Zum Zuflihren von Klebstoff zu der Diisenan-
ordnung 8, von der der Klebstoff abgegeben und auf das
Substrat 1 aufgetragen wird, ist in einem unteren Ab-
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schnitt des Steuerteils 4 ein Klebstoff-Zufuhrkanal 46
ausgebildet, der mittels eines Anschlusses 48 mit Kleb-
stoff aus einer Klebstoffquelle gespeist werden kann. Der
Zufuhrkanal 46 ist im wesentlichen als zylindrische Boh-
rung innerhalb eines (Ring-) Kérpers 50 ausgebildet. Am
unteren Ende des Korpers 50 ist ein Ring 52 befestigt,
der ebenfalls mit einer zentralen Durchgangsbohrung
versehen ist, die Teil des Zuflihrkanals 46 ist.

[0024] An dem Ring 52 ist der Ventilsitz 44 ausgebil-
det, der in den Fig. 2 und 3 als ringférmige Kante darge-
stellt ist. Der Ventilsitz 44 kann an die Form des Ventil-
korpers 14 angepalfit sein. Er kann geschliffen und ge-
hértet sein. Mittels eines O-Rings 54 istder Ring 52 realtiv
zum Grundteil 6 abgedichtet. Wie aus den Fig. 2 und 3
ersichtlich ist, ist der Ventilkérper 14 innerhalb eines im
wesentlichen zylindrischen Raumes 56 angeordnet, der
indem Grundteil 6 ausgebildet ist. Dem Raum 56 schlief3t
sich in Strdomungsrichtung ein Durchlaf3 58 an, durch den
Klebstoff in die Disenanordnung 8 strémen kann.
[0025] Der einstlickig mit dem Schaftabschnitt 16 aus-
gebildete Ventilkdrper 14 ist ebenso wie der Schaftab-
schnitt 16 rotationssymetrisch ausgebildet und weist ei-
nen sich an den Schaftabschnitt 16 anschlieRenden ke-
gelstumpfférmigen Abschnitt 60 auf, der mit dem Ventil-
sitz 44 in der Schlie3stellung in Bertihrung ist, wie in Fig.
3 dargestelltist. An den Abschnitt 60 schlief3t sich strom-
abwarts ein im wesentlichen kreisscheibenférmiger Ab-
schnitt 62 an, der weiter stromabwaérts in einen wiederum
kegelstumpfférmigen Abschnitt 64 Ubergeht, der das un-
teres Ende des Korpers 14 markiert. Ausgehend von dem
Schaftabschnitt 16 hat der Kérper 14 zunachst einen sich
erweiternden Querschnitt, dann einen konstantbleiben-
den Querschnitt und weiter stromabwarts einen sich ver-
jingenden Querschnitt. Er weist einen Aulendurchmes-
ser auf, der grofer ist als der Innendurchmesser des Zu-
fuhr-Kanals 46, so dass bei Bewegung des Schaftab-
schnitts 16 zusammen mit dem Ventilkérper 14 letzterer
an dem Ventilsitz 44 zur Anlage kommt. Der Durchmes-
ser des Schaftabschnitts 16 ist geringer als der des Zu-
fihrkanals 46, so dass zwischen beiden ein Ringkanal
ausgebildet ist.

[0026] Alternativ kann der Ventilkérper 14 im wesent-
lichen als Kugel oder Kreisscheibe ausgebildet sein, die
an dem Schaftabschnitt 16 angebracht, vorzugsweise
einstlckig mit dieser ausgebildet ist.

[0027] Ein Durchlass mindet in einen innerhalb der
als Schlitzdiisenanordnung ausgebildeten Diisenanord-
nung 8 ausgebildeten Kanal 66, der in einer in Fig. 9
dargestellten Mundstiickaufnahme 68 als gerade Durch-
gangsbohrung ausgebildet ist. In Fig. 9 ist der Kanal 66
schréag relativ zu einer Vertikalachse angeordnet. An die
Mundstlickaufnahme 68 ist, wie aus Fig. 1 ersichtlich ist,
ein Mundstick 70 montiert, das separat in Fig. 10 dar-
gestellt ist und mittels eines in einer Bohrung 71 ange-
ordneten Bolzens an der Mundstiickaufnahme 68 ange-
schraubtist. Im montierten in Fig. 1 dargestellten Zustand
miindet eine elliptische, untere Offnung des schragver-
laufenden Kanals 66 in einen im Betrieb horizontal an-
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geordneten Verteilerkanal 72, in dem der Klebstoff in
mehrere nicht dargestellte Austrittskanale geleitet wird,
die in an sich bekannter Weise mittels eines zwischen
der Mundstlickaufnahme 66 und dem Mundsttick 70 an-
geordneten Distanzbleches gebildet sind. Die Austritts-
kanale sind als langliche Schlitze ausgebildet und miin-
den an einem unteren Ende der Diisenanordnung 8 (Fig.
1) in schlitzférmige Austritts6ffnungen, von denen Mate-
rial abgegeben werden kann.

[0028] Nahe der Austrittséffnungen weist die Diisen-
anordnung 8 einen wahrend des Auftrags mindestens
teilweise mit dem sich relativ zur Austrittséffnung bewe-
genden Substrat in Kontakt befindlichen, duReren Kon-
taktbereich 74 auf, der an dem Mundstiick 70 angeordnet
ist. Der Kontaktbereich 74 hat, wie aus den Fig. 1 und
10 ersichtlich ist, einen relativ zum Substrat 1 divergie-
renden, gekrimmten Abschnitt. Er erstreckt sich ausge-
hend von einer Austrittséffnung entgegen der Bewe-
gungsrichtung des Substrats 1 - in Fig. 1 nach links - und
istim Querschnitt (Fig. 10) teilkreisformig ausgebildet. In
Fig. 1 ist das Substrat eben dargestellt und liegt an dem
Kontaktbereich 74, es kann aber einen leicht gekriimme-
ten Verlauf aufweisen, beispielsweise wenn es als von
Rollen geflihrte Folie ausgebildet ist.

[0029] Das sich bewegende Substrat 1 wird von dem
gekrimmten Abschnitt des Kontaktbereichs 74 zu der
Austritts6ffnung oder den mehreren in Reihe nebenen-
ander angeordneten Austritts6ffnungen der Schlitzdii-
senanordnung geflhrt, wie in Fig. 10 durch eine gestri-
chelte Linie angedeutet ist. Ist die Austrittséffnung der
Dusenanordnung im Betrieb nicht exakt relativ zum Sub-
strat 1 ausgerichtet, beispielsweise weil das Substrat von
einer Fihrungsvorrichtung nicht genau auf einer ge-
wilinschten Bahn geflihrt wird oder weil der gesamte Auf-
tragskopf 2 nicht exakt in einer gewlinschten Position am
Trager angeordnet ist, dann wird das Substrat von dem
Kontaktabschnitt ebenfalls zu der Austritts6ffnung ge-
fihrt. Versuche haben beispielsweise ergeben, dass in
dem Fall, dass das Substrat 1 im wesentlichen horizontal
angeordnet ist und relativ hierzu eine Auftragskopf-Ach-
se 75, die parallel zu einen Austrittskanal in der Disen-
anordnung angeordnet ist, um bis zu etwa 20% gegen-
Uber einer Vertikalachse geneigt ist, ein guter Klebstoff-
auftrag noch realisiert werden kann, da das Substrat in
diesem Fall von dem Kontaktbereich 74 so zu einer Aus-
trittséffnung- gefuhrt wird, dass ein sauberer Klebstoff-
auftrag realisiert werden kann.

[0030] In Bewegungsrichtung des Substrats 1 hinter
einer Austritts6ffnung weist die Diisenanordnung 8 eine
AbriRkante 76 auf, die an der Mundstliickaufnahme 68
angeordnetist. In Bewegungsrichtung des Substrats hin-
ter der Abriflkante verlduft ein Rand 79 der Mundstuck-
aufnahme 68 in einem gegeniber einer Achse 77 (und
damitin den Fig. gegentiber einer Vertikalachse) spitzen
Winkel. In dem in Fig. 9 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel betrégt der Winkel zwischen dem Rand 79 und der
Achse 77 etwa 20°.

[0031] Die Fig. 5 und 6 zeigen ein alternatives Ausflih-
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rungsbeispiel einer erfindungsgemafien Vorrichtung
zum Auftragen von flieRfahigem Material, bei der zwei
zuvor anhand der Fig. 1 bis 4 beschriebene Auftragskop-
fe 78, 80 an einem Grundteil 82 befestigt und im wesent-
lichen rechtwinklig zueinander angeordnet sind. Die Vor-
richtung weist somit zwei Zufiihrkanale auf, die eine ge-
meinsame Disenanordnung 84 mit Klebstoff versorgen.
Die beiden Ventilanordnungen der Auftragskdpfe 78 und
80 sind mittels einer Steuereinrichtung 77 elektro-pneu-
matisch steuerbar. Die Disenanordnung 84 weist, wie
zuvor anhand der Fig. 9 und 10 beschrieben, eine Mund-
stiickaufnahme 86 sowie ein an dieser befestigtes Mund-
stlick 88 auf. Das Mundstuick 88 ist mit einem gekrimm-
ten Kontaktbereich 74 ausgebildet, der mindestens teil-
weise mit einem Substrat in Eingriff kommt.

[0032] Die beiden Ventilanordnungen der Auftrags-
kopfe 78, 80 sind so steuerbar, dass in einem ersten
Betriebszustand beide Ventilanordnungen zeitgleich den
Zufuhrkanal 46 fur einen Materialfluf} freigeben und in
einem zweiten Betriebszustand die Ventilanordnungen
abwechselnd den jeweiligen Zufiihrkanal 46 freigeben
bzw. verschlieen. Auf diese Weise kann entweder ein
abwechselnd intermittierender Betrieb der beiden Auf-
tragskopfe 78, 80 oder ein gleichzeitiger Materialflul
durch beide Auftragskopfe 78, 80 realisiert werden. Wer-
den die beiden Zufiihrkanéle 46 aus unterschiedlichen
Materialquellen gespeist (nicht dargestellt), so kénnen
wahrend des ersten Betriebszustandes die beiden aus
den unterschiedlichen Materialquellen stammenden Ma-
terialen miteinander vermischt werden und auf ein Sub-
strat aufgetragen werden oder in dem zweiten Betriebs-
zustand abwechselnd die unterschiedlichen Materialen
auftragen.

[0033] Fig. 7 zeigt einen Teil des Auftrageskopfs 78
und die Steuereinrichtung 77 sowie Durckluftleitungen
90, 92, durch die das Steuerteil zur Bewegung des Ven-
tilkkérpers 14 mit Druckluft beaufschlagt werden kann.
[0034] Fig. 8 zeigt ein weiteres alternatives Ausfih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung zum Auftragen von
flieRfahigem Material mit zwei Auftragskdpfen 94, 96 die
parallel zueinander angeordnet sind und eine Schlitzdi-
senanordnung 98 mit Material speisen. Die Auftragskdp-
fe 94, 96 dieser Vorrichtung sind im wesentlichen iden-
tisch ausgebildet, wie der anhand der Fig. 1 - 4 beschrie-
bene Auftragskopf 2, und sind auf gleiche Weise steuer-
bar, wie die zuvor anhand der Fig. 5 - 7 beschriebene
Vorrichtung, so dass auf die vorstehende Beschreibung
Bezug genommen wird. Mittels zweier Anschlisse 100,
102 sowie zweier Klebstoff-Filter 104, 106 wird Klebstoff
zu zwei Anschlissen 48 in dem Steuerteil 4 (vgl. Fig. 4)
eingeleitet. Die Klebstoffstrdme sind mittels zweier indi-
viduell steuerbarer Ventilanordnungen der Auftragskop-
fe 94, 96 unabhangig voneinander auf die zuvor be-
schriebene Weise steuerbar und speisen die gemeinsa-
me Schlitzdiisenanordnung 98.

[0035] Nachfolgendistdie Betriebsweise derzuvor be-
schriebenen Vorrichtungen beschrieben:

[0036] Aus einer oder mehrerer Klebstoffquellen wird
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flissiger Klebstoff oder ein anderes flieRfahiges Material
mittels Zuflhrleitungen (nicht dargestellt) in einen Auf-
tragskopf 2, eingeleitet und in den Zuflihrkanal 46 eines
Steuerteils 4 eingeleitet. In der Offnungsstellung des
Ventilkérpers 4 strdmt das Material in die Disenanord-
nung 8, dort durch den schrag in der Mundstlickaufnah-
me 68 ausgebildeten Kanal 66 in den im wesentlichen
horizontalen Verteilerkanal 72 in dem Mundstuick 70. Das
Material wird in dem Verteilerkanal 72 auf mehrere
schlitzférmige Austrittskanale verteilt und strémt in Rich-
tung auf die mehreren schlitzférmigen Austritts6ffnungen
amunteren Ende der Disenanordnung 8, um von diesem
abgegeben und auf das sich bewegende Substrat 1 auf-
getragen zu werden.

[0037] Das Substrat kann eine diinne Folie aus Kunst-
stoff sein, das mittels mehrerer Rollen gefihrt wird. In
Fig. 1 liegt das Substrat im wesentlichen in einer Ebene
und steht mit dem Kontaktbereich 74, genauer gesagt
mit einem Teil des gekrimmten Abschnitts des Kontakt-
bereichs 74 in Berlihrung. Versuche haben gezeigt, dass
durch den relativ zum Substrat 1 divergierenden, ge-
krimmten Abschnitt des Kontaktbereichs 74 eine fiir den
Materialauftrag optimale Fihrung und Anordnung des
Substrats 1 relativ zur Austrittséffnung verwirklicht wird.
Durch die AbriRkante 76 in Bewegungsrichtung des Sub-
strats hinter der Austrittséffnung ist gewahrleistet, dass
sichzwischen der Mundstiickaufnahme 68 und dem Sub-
strat 1 kein Material staut, das im Falle eines sich Ablo-
sens von dem Teil der Mundstiickaufnahme 68, die dem
Substrat 1 gegenuberliegt, zu einem ungleichmaRigen
Auftrag von Material fihren kdnnte. In den Ausfiihrungs-
beispielen ist die Disenanordnung 8 als Schlitzdiisen-
anordnung flr einen flachigen Auftrag ausgebildet, sie
kdnnte ebenfalls als Disenanordnung ausgebildet sein,
deren Austritts6ffnungen andere Formen aufweisen.
[0038] Die Auftragskopfe kdnnen mit Hilfe der Steuer-
einrichtung 77 derart gesteuert werden, dass ein konti-
nuierlicher oder diskontinuierlicher intermittierender Ma-
terialauftrag auf das Substrat vorgenommen wird. Durch
eine entsprechende Steuerung der Druckluft kann der
Ventilkdrper 14 wahrend einer Minute bis zu etwa 1200
Mal gedffnet bzw. geschlossen werden.

[0039] Imintermittierenden Betrieb wird der Kolben 18
Uber die Leitungen 10, 11, 90, 92 mit Druckluft beauf-
schlagt, die in den Radumen 26 und 28 mit variierenden
Driicken bereitgestellt werden kann. In der Offnungsstel-
lung des Ventilkdrpers 14 wird der Kolben 18 durch eine
in Richtung auf das Substrat 1 nach unten wirkende Kraft
in die in Fig. 2 dargestellte Stellung gedriickt. Hierzu wird
das Magnetventil 12 (Fig 1) ge6ffnet, und Druckluft wirkt
auf den Kolben 18. Da die Wirkflache 34 groRer ist, als
die Wirkflache 36, wird der Kolben in Richtung auf das
Substrat 1 bewegt. Wird der Druck der Druckluft in dem
Raum 26 gegenuiber dem zuvor beschriebenen Zustand
reduziert, indem ein Magnetventil betatigt wird, so wirkt
auf den Kolben 18 einerseits die Kraft der Feder 32 nach
oben, und gleichzeitig wird eine Kraft in die gleiche Rich-
tung erzeugt, deren GréfR3e sich im wesentlichen als das
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Produkt aus Druck und Wirkflache 36 berechnen lasst.
Der Kolben 18 wird nun zusammen mit dem Schaftab-
schnitt 16 nach oben bewegt, so dass der Ventilkdrper
14 in Richtung auf den Ventilsitz 44 bewegt wird, bis er
mit dem Ventilkdrper 44 in Berlhrung ist, wie in Fig. 3
dargestellt ist.

[0040] Durch die bewegliche Anordnung des Ventil-
koérpers 14 wirktdieserinnerhalb des zylinderischen Rau-
mes 56 wahrend der SchlieBbewegung nach Art eines
innerhalb eines Zylinders angeordneten Kolbens und er-
zeugt eine Druckverminderung in dem zylindrischen
Raum 56. Ferner haftet Klebstoff an der Oberflache des
Ventilkdrpers 14 an, so dass das anhaftende Material
zusammen mit dem sich entgegen der FluRrichtung des
Materials wahrend des Materialauftrags bewegenden
Ventilkérper 14 nach oben "mitgezogen" wird.

[0041] Durch die Bewegung des Ventilkérpers 14
stromaufwarts wahrend des SchlieRens kommt es inner-
halb des Zufiihrkanals 46, dem zylindrischen Raum 56,
dem Durchlal 58 sowie den Austrittskandlen zu einer
(geringen) Riickstromung entgegen der Strémungsrich-
tung wahrend des Materialauftrags, wie in Fig. 3 durch
die eingetragenen Pfeile angedeutet ist, so dass auf-
grund dieser Riickstrémung erreicht wird, dass wahrend
der SchlieBbewegung abrupt der Austritt von Material
durch die Austrittséffnungen und somit der Materialauf-
trag auf das Substrat 1 unterbrochen wird, so dass ein
Auftragsmuster mit scharfen Begrenzungslinien ohne
wesentliche Nachlaufzonen auf das Substrat aufgetra-
gen werden kann. Durch eine Bewegung des Ventilkor-
pers 14 stromabwérts in Richtung auf die Offnungsstel-
lung wird von dem Ventilkérper 14 Material in Richtung
auf den Durchlal} 58 gedriickt.

[0042] Dadurch, dass zwei bei den in den Fig. 5- 8
dargestellten Vorrichtungen je zwei Auftragskopfe 78,
80, 94, 96 eine Diusenanordnung mit Material speisen,
kénnen die Ventilanordnungen der beiden Auftragsképfe
derart mit Hilfe der Steuereinrichtung gesteuert werden,
dass die Ventilanordnungen abwechselnd den Zufihr-
kanal fiir einen MaterialfluR freigeben bzw. verschliel3en,
so dass ein Auftragsbild auf dem Substrat 1 erzeugt wer-
den kann, das in Abhangigkeit von einer vorgegebenen
Geschwindigkeit des Substrats 1 sehr geringe Zwischen-
raume zwischen einzelnen Auftragszonen und geringe
Breiten der Auftragszonen aufweist. Dies kann beispiel-
weise erwlinscht sein, wenn das wahrend des Auftrags
einstiickige Substrat 1 spater in mehrere Teile separiert
werden soll, die jeweils eine definierte Zone mit Materi-
alauftrag versehen sind.

[0043] Alternativ kann die Vorrichtung derart mit Hilfe
der Steuereinrichtung geschaltet werden, dass beide
Auftragskopfe gleichzeitig gedffente Ventilanordnungen
aufweisen, so dass durch beide Zuflihrkanale Material
zu den Austrittsdffnungen (oder einer Austritts6ffnung)
geférdert und aufgetragen wird. Wird eine der beide Ven-
tilanordnungen in die Schlie3stellung gebracht, in der der
Materialflu® durch den Zufiihrkanal unterbrochen wird,
wéhrend die andere Ventilanordnung in der Offnungs-
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stellung bleibt, so entsteht ein im Vergleich zu dem Be-
triebszustand, in dem beide Ventilanordnungen in der
Offnungsstellung sind, ein geringerer Materialsaustritt
durch die Auftritts6ffnung (oder Austritts6ffnungen). Wird
eine Ventilanordnung kontinuierlich und die andere in-
termittierend betrieben, so kann ein Auftragsbild auf dem
Substrat 1 erzeugt werden, welches Zonen starkeren und
geringeren Auftrags auf dem Substrat aufweist.

Patentanspriiche

1.

Beschichtungs-Vorrichtung zum intermittierenden
Auftragen von flieRfahigem Material auf ein in eine
Bewegungsrichtung bewegbares Substrat, mit ei-
nem Zufthrkanal (46) zum Zuflhren von flieRfahi-
gem Material stromabwarts, einem Ventilssitz (44),
einem Ventilkorper (14),

dadurch gekennzeichnet, dass der Ventilkérper
(14) einen Abschnitt stromabwarts von dem Ventil-
sitz (44) aufweist, wobei der Ventilkdrper (14) durch
eine Bewegung entgegen der Flussrichtung des Ma-
terials mit dem Ventilsitz (44) in Beriihrung kommt,
um den Materialfluss zu unterbrechen, und der Ven-
tilkoérper (14) durch Bewegung in Flussrichtung au-
Rer Kontakt von dem Ventilsitz (44) kommt, um den
Materialfluss durch den Zufiihrkanal (46) freizuge-
ben,

und dass die Vorrichtung eine Schlitzdiisenanord-
nung aufweist, mit einem Verteilerkanal (72), der in
Verbindung mit dem Zuflihrkanal (46) steht, sowie

einer Mundstlickaufnahme (68) mit einem Kanal
(66), mit dem eine Verbindung fir flieRfahiges Ma-
terial mit dem Zufuhrkanal (46) herstellbar ist, und
einem Mundstick (70) zur Aufnahme von flie3fahi-
gem Material aus dem Kanal (66) und zum Auftragen
von flieRfahigem Material auf das Substrat durch ei-
ne Austritts6ffnung, wobei die Austrittséffnung
schlitzférmig ist zur Abgabe des flieRfahigen Mate-
rials an das Substrat, wobei das Mundstiick (70) an
die Mundstlickaufnahme (68) angebracht ist und ei-
nen dulleren Kontaktbereich (74) aufweist, der wah-
rend des Auftrags flieRfahigen Materials wenigstens
teilweise mit dem Substrat in Kontakt kommt, wobei
der auBere Kontaktbereich (74) einen gekrimmten
Abschnitt hat, der wahrend des Auftrags relativ zum
Substrat divergiert und der sich ausgehend von der
Austritts6ffnung entgegen der Bewegungsrichtung
des Substrats erstreckt,

wobei

die Mundstiickaufnahme (68) eine in Bewegungs-
richtung des Substrats dicht hinter der Austrittsoff-
nung ausgebildete Abrisskante (76) hat, um eine An-
sammlung von flieRfahigem Material zwischen Sub-
stratund Mundstiickaufnahme (68) zu unterdriicken.

Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der der Kanal (66)
der Mundstiickaufnahme (68) den Zuflihrkanal (46)
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und den Verteilerkanal (72) verbindet, um das
flieRfahige Material vom einen in den anderen zu
speisen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, bei der der Kanal (66)
der Mundstlickaufnahme (68) als gerade Durch-
gangsbohrung mit einer schrag zu einer HauptOber-
flache des Substrats verlaufenden Langsachse aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der die Langsach-
se des Kanals (66) der Mundstuckaufnahme (68) ei-
nen Winkel von ungeféhr 45° mit der HauptOberfla-
che des Substrats bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der gekrimmte
Abschnitt des &ufReren Kontaktbereichs (74) im
Querschnitt teilkreisférmig ausgebildet ist.

Claims

A coating apparatus for intermittently applying a lig-
uid material to a substrate (1) moving in a direction
of application and comprising

a supply channel (46) for conducting the liquid in a
downstream direction;

a valve seat (44);

characterized by a valve body (14); having an end
located downstream of said valve seat (44), said
valve body (14) being moveable in an upstream di-
rection into contact with said valve seat (44) to stop
the flow of liquid material through said supply chan-
nel (46) and said valve body (14) being moveable in
a downstream direction out of contact with said valve
seat (44) to permit the flow of the liquid material
through said supply channel (46); and,

a slot nozzle unit (8) having a distribution channel
(72) in fluid communication with said supply channel
(46)

a mouthpiece holder (68) having a passage (66) ca-
pable of fluid communication with the liquid supply
channel (46)

and a mouthpiece (70) for receiving liquid from said
passage (66) and for applying liquid onto the sub-
strate through an output orifice, said output orifice
having the form of a slot for delivering the liquid to
the substrate, the mouthpiece (70) being attached
to said mouthpiece holder (68) and having an exter-
nal area (74) at least partially contacting the sub-
strate during application of the liquid, the external
contract area (74) having a curved section which di-
verges relative to the substrate during use, and
which extends out from said output orifice against
the direction of movement of the substrate,

said mouthpiece holder (68) having a break-off edge
(76) formed close behind the output orifice to prevent
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the accumulation of liquid between the substrate (1)
and said mouthpiece holder (68).

2. The apparatus of claim 1 wherein said passage (66)
of said mouthpiece holder (68) connects the supply
channel (46) and said distribution channel (72) for
supplying the liquid therebetween.

3. The apparatus of claim 2 wherein said passage (66)
of the mouthpiece holder (68) is formed as a straight
throughbore having a centerline oblique to a major
surface of the substrate.

4. The apparatus of claim 4 wherein said centerline of
said passage (66) of said mouthpiece (68) forms an
angle of approximately 45° with the major surface of
the substrate.

5. Theapparatus of claim 1, wherein the curved section
of the external contact area (74) has a cross-section
in the shape of part of a circle.

Revendications

1. Dispositif de revétement pour I'application intermit-
tente d’'un matériau fluide sur un substrat se dépla-
cantdans une direction de déplacement, comportant
un canal d’'amenée (46) servant a 'amenée de ma-
tériau fluide vers 'aval,
un siége de soupape (44),
un corps de soupape (14),
caractérisé en ce que le corps de soupape (14)
comporte une section agencée en aval du siege de
soupape (44), le corps de soupape (14) rentrant en
contact avec le siege de soupape (44) par le biais
d’'un déplacement dans le sens inverse du flux du
matériau, en vue d’interrompre I'écoulement du ma-
tériau, et le corps de soupape (14) se dégageant du
siége de soupape (44) par le biais d’'un déplacement
dans le sens du flux, en vue de libérer I'écoulement
du matériau a travers le canal d’'amenée (46),
et en ce que le dispositif présente un assemblage
de buses a fente comportant un canal de répartition
(72) étant relié au canal d’'amenée (46), ainsi
qu’un moyen de réception a embout (68) comportant
un canal (66) avec lequel peut étre produite une con-
nexion du matériau fluide avec le canal d’'amenée
(46),
et un embout (70) destiné a recevoir le matériau flui-
de provenant du canal (66) et a appliquer le matériau
fluide sur le substrat travers une ouverture de sortie,
I'ouverture de sortie ayant la forme d’une fente des-
tinée a la distribution du matériau liquide vers le
substrat, 'embout (70) étant agencé sur le moyen
de réception a embout (68) et comportant une région
de contact externe (74), contactant au moins partiel-
lement le substrat au cours de I'application du ma-
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tériau fluide, la région de contact externe (74) com-
portant une section courbée, divergeant par rapport
au substrat pendant I'application et s’étendant a par-
tir de 'ouverture de sortie dans une direction oppo-
sée au sens de déplacement du substrat,

dans lequel le moyen de réception a embout (68)
comporte un bord a déchirure (76) agencé juste der-
riere 'ouverture de sortie, dans la direction de dé-
placement du substrat, en vue d’empécher une ac-
cumulation de matériau fluide entre le substrat et le
moyen de réception a embout (68).

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel le ca-
nal (66) du moyen de réception a embout (68) relie
le canal d’amenée (46) et le canal de répartition (72)
en vue d’'amener le matériau fluide d’'un canal vers
l'autre.

Dispositif selon la revendication 2, dans lequel le ca-
nal (66) du moyen de réception a buse (68) a laforme
d’un alésage de passage droit, avec un axe longitu-
dinal s’étendant de maniére oblique par rapport a
une surface principale du substrat.

Dispositif selon la revendication 3, dans lequel I'axe
longitudinal du canal (66) du moyen de réception a
buse (68) forme un angle d’environ 45° par rapport
a la surface principale du substrat.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la section courbée de la région de contact
externe (74) est formée en coupe partiellement cir-
culaire,
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