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(57)  Verfahren und Vorrichtung zum Abgeben eines
Klebstoffs (K), der feuchtigkeitsaushartend ist. Die Vor-
richtung (10) weist mehrere Dusendffnungen (11.1 -
11.4) und schaltbare Klebstoffzuleitungen (12) auf. Die
Vorrichtung (10) ist in einem ersten Betriebsmodus oder
einem zweiten Betriebsmodus betreibbar, wobei in dem
ersten Betriebsmodus durch alle Disenéffnungen (11.1
- 11.4) Klebstoff (K) abgegeben wird und in dem zweiten
Betriebsmodus nur durch eine kleinere Zahl der Disen-
6ffnungen (11.1 - 11.2) Klebstoff (K) abgegeben wird.
Jede Dusendffnung (11.1 - 11.4) ist an oder in einem
Gehause (13.1 - 13.4) ausgebildet, in dem ein Klebstoff-

Vorrichtung mit mehreren Trockenluftdiisen sowie Verfahren zum Abgeben eines Klebstoffs

kanal (15) fir das Zufiihren des Klebstoffs (K) zur Di-
sendffnung (11.1 - 11.4) vorhanden ist. Pro Disenoff-
nung (11.1 - 11.4) ist eine Stromungskammer (16) im
Bereich der Disendffnung (11.1-11.4) angeordnet. Eine
Gaszufuhr (17) ist mit den Strdmungskammern (16) ver-
bunden. Die Vorrichtung (10) hat Austritts6ffnungen
(14.1 - 14.4) im Bereich der Disenéffnung (11.1 - 11.4),
die so angeordnet sind, dass beim Zuleiten von Gas (G)
durch die Gaszufuhr (17) in die Strémungskammer (16)
und beim Zuleiten von Klebstoff (K) durch den Klebstoff-
kanal (15) zur Disendffnung (11.1 - 11.4), Klebstoff (K)
und Gas (G) gleichzeitig durch die Austrittséffnung (14.1
- 14.4) hindurch abgebbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Vorrichtungen mit mehre-
ren Disendéffnungen und schaltbaren Klebstoffzufiihrun-
gen, welche in einem ersten Betriebsmodus oder einem
zweiten Betriebsmodus betreibbar ist, wobei in dem er-
sten Betriebsmodus durch alle Disenéffnungen Kleb-
stoff (z.B. in Form von Klebstoffraupen) abgegeben wer-
den und in dem zweiten Betriebsmodus nur durch eine
kleinere Zahl der Diisenéffnungen Klebstoff (z.B. in Form
von Klebstoffraupen) abgegeben werden.

[0002] Es gibt eine parallele Européische Patentan-
meldung mit dem Titel "Vorrichtung mit mehreren Hoch-
druckdiisen und Schutzkammern sowie Verfahren zum
Abgeben eines Klebstoffs", die am selben Tag einge-
reicht wurde wie die vorliegenden Anmeldung.

[0003] Die vorliegende Erfindung betrifftinsbesondere
eine Vorrichtung zum Auftragen eines fliefahigen feuch-
tigkeitsaushartenden Mediums (z.B. Klebstoff oder
Dichtmasse) auf ein Werkstlick. Insbesondere geht es
um die Verwendung von 1-Komponenten PUR Klebstoff.

Hintergrund der Erfindung, Stand der Technik

[0004] In zahlreichen industriellen Bearbeitungspro-
zessen kommen Klebstoffe, Dichtmassen und ahnliche
flieRfahige Medien zur Anwendung, die in flissiger Form
aufein Werkstuck aufgetragen bzw. aufgespritzt werden.
[0005] Die Vorrichtungen hierfir missen aus wirt-
schaftlichen Griinden fiir unterschiedliche Anwendun-
gen bzw. unterschiedlich gro3e zu verklebende bzw. ab-
zudichtende Werkstuicke geeignet sein.

[0006] Teilweise gibt es Vorrichtungen, die eine Reihe
von Diisen, zum Beispiel in einer gemeinsamen kamm-
artigen Anordnung aufweisen. Ein Teil dieser Disen
kann mit einem Schieber oder Kolben geschlossen wer-
den, um die Auftragsbreite anzupassen. Diese Art von
Vorrichtungen bringt den Vorteil, dass nur diejenigen Du-
sen betatigt werden, die aufgrund der Abmessungen des
Werkstlicks auch tatsachlich benétigt werden. Die ande-
ren Disen bleiben geschlossen.

[0007] Solche Vorrichtungen haben einige Nachteile,
die vor allem dann auftreten, wenn Medien verarbeitet
werden, die feuchtigkeitsaushartend sind. Neben dem
hohen konstruktiven Mehraufwand sind Undichtigkeiten,
Austrocknung und ungenaue bzw. ineffiziente Applikati-
on des flieRfahigen Mediums anzufiihren.

[0008] Es gibt Vorrichtungen, die mit mehreren Disen
in einem Gehause ausgestattet sind. Durch einen ge-
meinsamen Schieber oder Kolben kann ein Teil der Du-
sen von der Zufuhr des Mediums abgetrennt werden.
Aber auch hier ist der konstruktive Mehraufwand relativ
gross.

[0009] Es sind Einkomponenten-Klebstoffe bekannt,
die aushérten sobald sie mit Feuchtigkeit in Verbindung
kommen. Diese Klebstoffe werden teilweise auch als
feuchtigkeitsaushartender Kaltleim oder feuchtigkeits-
aushartender Klebstoff bezeichnet. Sobald diese Kleb-
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stoffe mit Feuchtigkeit in Bertihrung kommen, beginnt
der Vernetzungsprozess einzusetzen, der letztendlich
zum Ausharten des Klebstoffs flihrt. Sobald der Klebstoff
einmal ausgehartet ist, kann er nicht mehr in die flissige
Form Uberfihrt werden, wie das zum Beispiel beim Heis-
sleim der Fall ist.

[0010] Polyurethan (PUR) Einkomponenten-Klebstoff
(1K-PUR) zum Beispiel wird haufig eingesetzt, da dieser
Klebstoff im Vergleich zu anderen Heissleimen zahlrei-
che Vorteile bietet, wie im Folgenden beispielhaft erldu-
tert:

- Sehr gute Adhasionseigenschaften;

- Geringes Einlaufen/Schrumpfen des Klebstoffs;

- Bestandig gegen Mineraldle;

- Klebstofffilm mit wesentlich héherer mechanischer
Festigkeit als PUR Heissleim;

- Kalte- und warmebestandiger als PUR Heissleim,
sowie ausgezeichnete Flexibilitdt auch bei niedrigen
Temperaturen;

- Besonders gut fiir Flachenverklebungen und Keil-
verzinkungen im Holzbau geeignet;

- Minimale Auftragstarke von 0,1 bis 0,2 mm und dem-
zufolge geringerer Klebstoffverbrauch als bei Heis-
sleim.

[0011] Leider jedoch sind derartige feuchtigkeitsaus-
hartende Klebstoffe schwierig in der Handhabung. Be-
sonders kritisch ist die Reinigung von Ventilen, Disen
und Werkzeugen, da der Klebstoff auszuharten beginnt
nachdem er Feuchtigkeit aufgenommen hat.

[0012] H&ufig werden membran-basierte Auftragssy-
steme eingesetzt, um solche feuchtigkeitsaushartenden
Klebstoffe abgeben, respektive auftragen zu kénnen, da
die Membranventile eine gute Abschottung zwischen
dem Klebstoff und der Luft bieten. Die membran-basier-
ten Auftragssysteme haben jedoch eine Reihe von Nach-
teilen. Unter anderem vertragen die Membranventile kei-
ne Driicke, die oberhalb von 20 bar liegen. Ausserdem
ist die Lebensdauer (gerechnetin Anzahl der Ventilhiibe)
relativ niedrig und die Membranventile sind teuer.
[0013] Besonders beim Verarbeiten von feuchtigkeits-
aushartenden Medien hat sich gezeigt, dass es bei einer
individuellen oder gruppenweisen Abschaltung einzelner
Disen zum vorzeitigen Aushéarten des Mediums kommt.
Dadurch werden Zuleitungen, die Disenmechanik oder
die Disendffnungen verschmutzt oder sogar komplett
blockiert. Je nach Medium, das verwendet wurde, kann
der Reinigungsaufwand enorm gross sein. Wahrend ei-
ner solchen Reinigung ist die Vorrichtung notwendiger-
weise ausser Betrieb, was einen Einfluss auf die Wirt-
schaftlichkeit hat. Bei der erwdhnten membran-basierten
Auftragssystemen kommt noch der haufige Wechsel der
Membranventile hinzu.

[0014] Es besteht aber seit Iangerem der Bedarf, Auf-
tragssysteme fur feuchtigkeitsaushartende Medien be-
reitzustellen, die eine Distanz zwischen Diise und Werk-
stoff ermdglichen, der grosser ist als 20 mm. Ausserdem
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soll das Medium mdglichst nach dem Abgeben auf den
Werkstoff eine innige Verbindung mit dem Werkstoff ein-
gehen.

[0015] Vor diesem Hintergrund stellte sich die Aufga-
be, eine Vorrichtung zum Auftragen eines flieRfahigen
Mediums zu schaffen, die an unterschiedliche grof3e
Werkstlicke oder Auftragsbedingungen adaptiv an-
passbar ist und die angefiihrten Nachteile des friihzeiti-
gen Aushartens oder des Verschmutzens weitestgehend
vermeidet.

[0016] Zusatzlich stellt sich die Aufgabe eine Vorrich-
tung zum Auftragen eines flieRfahigen Mediums zu
schaffen, die das Arbeiten mit einer grossen Distanz zwi-
schen Dise und Werkstoff ermdglichen und die es mdég-
lich macht, dass das Medium eine innige Verbindung mit
dem Werkstoff eingeht.

[0017] Zusétzlich stellt sich die Aufgabe, ein entspre-
chendes Verfahren zu schaffen.

[0018] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
nach Anspruch 1 sowie durch ein Verfahren nach An-
spruch 9.

[0019] Eine erste erfindungsgemasse Vorrichtung ist
mit mehreren Disendéffnungen und schaltbaren Kleb-
stoffzufihrungen ausgestattet, wobei jede Diise der Vor-
richtung ein Nadel- oder Kolbenventil (vorzugsweise
elektromagnetisch angetrieben) aufweist. Die Vorrich-
tung kann in einem ersten Betriebsmodus und in einem
zweiten Betriebsmodus betrieben werden, wobei in dem
ersten Betriebsmodus durch alle Disenéffnungen Kleb-
stoff (z.B. in Form von Klebstoffraupen) abgegeben wird.
In dem zweiten Betriebsmodus hingegen wird nur durch
eine kleinere Zahl der Disendéffnungen Klebstoff (z.B. in
Form von Klebstoffraupen) abgegeben. Jede Diisenoff-
nung ist an oder in einem Gehduse ausgebildet, in dem
auch ein Klebstoffkanal fiir das Zufiihren des Klebstoffs
zur Disendffnung vorhanden ist. Ausserdem umfasst
dass Gehause eine Strdmungskammer im Bereich der
Dusenéffnung sowie eine Gaszufuhr, die mit der Stro-
mungskammer verbunden ist. Die Vorrichtung weist eine
Austritts6ffnung im Bereich der Disendffnung auf, die so
angeordnet ist, dass beim Zuleiten von Gas durch die
Gaszufuhr in die Strémungskammer und beim Zuleiten
von Klebstoff durch den Klebstoffkanal zur Diisen6ff-
nung, durch die Austrittséffnung hindurch gleichzeitig
Klebstoff und Gas abgegeben wird.

[0020] Der Gasstrom, der mit dem Klebstoff austritt,
hat zwei Hauptfunktionen. Einerseits verhindert der Gas-
strom das Festsetzen oder Ablagern von Klebstoffresten
an der Disendffnung oder in deren Umfeld. Andererseits
stellt der Gasstrom einen Gasmantel bereit, der das Aus-
héarten des Klebstoffs im Bereich der Diisendffnung ver-
hindert. Dadurch lassen sich Vorrichtungen realisieren,
deren Disendffnungen bei Bedarf zu- oder abschaltbar
sind, ohne dass es zum vorzeitigen Trocknen oder Aus-
héarten des Klebstoffs kommt.

[0021] Die Erfindung eignet sich ganz besonders fiir
feuchtigkeitsaushartende  (feuchtigkeitsvernetzende)
Klebstoffe. In diesem Fall wird ein trockenes Gas (z.B.,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ein getrockneter Luftstrom) eingesetzt, um den Klebstoff
beim Austritt aus der Diisendffnung zu ummanteln. Wird
eine Duse in einem Betriebsmodus nicht gebraucht, so
strdmt trotzdem weiter Gas durch die Austritts6ffnung
dieser Diuse, um auch im abgeschalteten Zustand die
Dise oder deren Umfeld vor dem Aushéarten des Kleb-
stoffs zu schitzen.

[0022] Diese Ausfiihrungsform ist besonders vorteil-
haft, da die Vorrichtung je nach Bedarf durch das Zu-
oder Abschalten einzelner Disen konfigurierbar ist, ohne
dass es zu dem vorzeitigen Aushérten des Klebstoffs
kommt.

[0023] Seit einiger Zeit kommt insbesondere Polyu-
rethanklebstoff (PUR) als Klebstoff besonderer Giite
zum Einsatz. PUR hat den Nachteil, dass Feuchtigkeit,
z.B. Umgebungsfeuchtigkeit, die Vernetzung oder Aus-
hartung bewirkt. Dies flihrt zu verschiedenen Problemen.
Als Beispiel ist der grosse Reinigungsaufwand der Kom-
ponenten der Vorrichtung zu nennen. PUR Klebstoffe
sind auch problematisch, da bei der Verarbeitung giftige
Dampfe entstehen kdnnen. Diese Dampfe kénnen zum
Beispiel Erkrankungen der Atemwege oder Hauterkran-
kungen auslésen. Aus diesem Grund miissen gewisse
maximale Arbeitsplatzkonzentrationen (MAK-Wert) ein-
gehalten werden. Durch das Bereitstellen eines Gas-
mantels beim Austritt der Klebstoffraupen wird gleichzei-
tig auch fiir einen Schutz vor den Dampfen gesorgt. Die
Schutzwirkung kann verbessert werden, indem im Be-
reich der Vorrichtung eine Absauganlage eingesetzt
wird, um das Gas und die Dampfe aufzusaugen.

[0024] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form kommen Nadel- oder Kolbenventile in der Vorrich-
tung zum Einsatz, die mit Driicken oberhalb von 30 bar,
vorzugsweise in einem Bereich zwischen 35 bar und 100
bar, betrieben werden kénnen. Gemass Erfindung kom-
men also sogenannte Hochdruck-Disen mit Nadel- oder
Kolbenventil zum Einsatz. Solche Vorrichtungen haben,
anderes als die eingangs erwahnten membran-basierten
Auftragssysteme, den Vorteil, dass sie eine Strahlge-
schwindigkeit des abgegebenen Mediums erreichen, die
groéRer ist als 4 m/s und die vorzugsweise zwischen 4
m/s und 12 m/s liegt.

- Generell bringt eine erfindungsgemafie (Auftrage-)
Vorrichtung folgende Vorteile:

- die Dusen sind je nach Abmessungen des Werk-
stlicks variabel ansteuerbar.

- Es koénnen auch punktuelle Applikationen des
flieRfahigen Mediums realisiert werden.

- Diusen, die sich nicht im Einsatz befinden, trocknen
nicht aus und verstopfen nicht.

- Mitentsprechenden Sensorsteuerungenist eine lau-
fende Adaption an unterschiedlich groRe Werkstiik-
ke realisierbar.Es kénnen hohe Driicke oberhalb von
30 bar, vorzugsweise in einem Bereich zwischen 35
barund 100 bar, erreicht werden. Die Selbstdichtheit
der einzelnen Hochdruckdusen mit Nadel- oder Kol-
benventil liegt entsprechend oberhalb von 30 bar.
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- Es kénnen Distanzen zwischen Duse und Material
M erzielt werden, die grésser sind als 20mm.

- Es koénnen Strahlgeschwindigkeiten des abgegebe-
nen Mediums erreicht werden, die grof3er sind als 4
m/s und die vorzugsweise zwischen 4 m/s und 12
m/s liegen.

- Durch den Einsatz der Strdomungskammer im Be-
reich der Disendffnung ist keine austrittsseitige Rei-
nigung mehr erforderlich.

- Falls die Vorrichtung mit einer Schutzkammer und
einem Schutzmedium ausgestattet ist, reduziert sich
auch dadurch der Wartungsaufwand deutlich.

[0025] IndenUnteranspriichen sind weitere vorteilhaf-
te Ausgestaltungsformen der Erfindung aufgefihrt.

Abbildungen

[0026] Im Folgenden werden weitere Einzelheiten und
Vorteile der Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispie-
len und teilweise mit Bezug auf die Zeichnung ausfuhrlich
beschrieben. Alle Figuren sind schematisiert und nicht
malfstablich, und entsprechende konstruktive Elemente
sind in den verschiedenen Figuren mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen, auch wenn sie im Einzelnen unter-
schiedlich gestaltet sind. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht ei-
ner ersten Ausfihrungsform der Erfin-
dung;

Fig. 2A-2C  schematische Draufsichten einer weite-
ren Ausfihrungsform der Erfindung in
verschiedenen Betriebszustanden;

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Teil einer wei-
teren Ausfihrungsform der Erfindung;

Fig. 4 eine Ansicht eines Teils einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung;

Fig. 5 einen Schnitt durch einen Teil einer wei-
teren Ausfihrungsform der Erfindung;

Fig. 6 einen Schnitt durch einen Teil einer wei-

teren Ausfihrungsform der Erfindung.
Detaillierte Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0027] Im Folgenden wird das Prinzip der Erfindung
anhand einer ersten Ausflihrungsform beschrieben. In
Fig. 1ist eine Vorrichtung 10 mit mehreren in einer Reihe
angeordneten Dusendffnungen 11.1 - 11.4 und mit
schaltbaren Klebstoffzuleitungen 12. Diese Vorrichtung
10istin einem ersten Betriebsmodus oder einem zweiten
Betriebsmodus betreibbar. In dem ersten Betriebsmo-
dus, der Fig. 1 gezeigt ist, wird durch alle Disenéffnun-
gen 11.1 - 11.4 hindurch Klebstoff (hier Klebstoffraupen)
KR abgegeben. In dem zweiten Betriebsmodus werden
nur durch eine kleinere Zahl der Dusendéffnungen (z.B.
nur die Disendffnungen 11.1 und 11.2, wie in Fig. 2B
gezeigt) Klebstoff (hier Klebstoffraupen) KR abgegeben.
[0028] Jede der Dusendffnungen 11.1 - 11.4 ist an
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oder in einem Gehause 13.1 - 13.4 ausgebildet. Das/die
Gehause 13.1 - 13.4 weisen einen Klebstoffkanal 15 (sie-
he z.B. Fig. 3) fiir das Zufiihren des Klebstoffs K zur Di-
sendffnung 11.1 - 11.4 auf. In Fig. 1 ist angedeutet, dass
der Klebstoff K iber Schlduche oder Rohre 12 dem Kleb-
stoffkanal 15 oder den Klebstoffkanalen 15 zugefihrt
wird. AuRerdem ist geman Erfindung in oder an dem Ge-
héause 13.1 - 13.4 eine Strdmungskammer 16 im unmit-
telbaren Bereich der Disen6ffnung 11.1 - 11.4 angeord-
net. Details hierzu sind der Fig. 3 zu entnehmen. Es ist
weiterhin eine Gaszufuhr 17 mit der Strémungskammer
16 verbunden. In Fig. 1 ist diese Gaszufuhr 17 schema-
tisch durch eine diinne Leitung angedeutet. In der Praxis
hat diese Gaszufuhr 17 wegen der bendtigten
GasfluBmenge einen groReren Durchmesser, oder es ist
pro Disendffnung 11.1 - 11.4 eine eigene Gaszufuhr 17
vorhanden.

[0029] Die Vorrichtung 10 umfasst je eine Austrittsoff-
nung 14.1 - 14.4 (siehe z.B. Fig. 3) im Bereich jeder der
Disendffnungen 11.1 - 11.4. Die Austritts6ffnungen 14.1
- 14.4 sind so angeordnet, dass beim Zuleiten von Gas
G durch die Gaszufuhr 17 in die Strdomungskammer 16
und beim Zuleiten von Klebstoff K durch den Klebstoff-
kanal 12 zur Disen6ffnung 11.1 - 11.4 durch die Aus-
tritts6ffnung 14.1 - 14.4 hindurch gleichzeitig Klebstoff
KR und Gas G abgebbar sind. Das austretende Gas G
und die Austritts6ffnungen 14.1 - 14.4 sind in Fig. 1 nicht
zu erkennen.

[0030] Fig. 1 zeigt folgende beispielhafte weitere De-
tails. Mitder Vorrichtung 10 werden im gezeigten Beispiel
mehrere Klebstoffraupen KR parallel zueinander auf ein
Material M (auch Werkstoff genannt) abgegeben. Es ist
zu diesem Zweck eine Relativbewegung V zwischen der
Vorrichtung 10 und dem Material M vorgesehen.

[0031] In Fig. 1 ist zu erkennen, dass pro Diisenoff-
nung 11.n ein Gehause oder Gehauseteil 13.n vorgese-
hen sein kann. Es ist aber auch denkbar, dass alle Di-
sendffnungen 11.n in einem gemeinsamen Gehause un-
tergebracht sind. Wenn pro Disendéffnung 11.n ein Ge-
hause oder Gehauseteil 13.n vorgesehen ist, dann ist
vorzugsweise auch pro Disendffnung 11.n eine Kleb-
stoffzufuhr 12 und/oder eine Gaszufuhr 17 vorgesehen.
[0032] GemalR Erfindung sind die individuelle Stré-
mungskammer 16 und die Austritts6ffnung 14.1 - 14.4
so in Bezug zur jeweiligen Disendffnung 11.1 - 11.4 an-
geordnet, dass das Gas G einen Gasmantel um den
Klebstoff KR herum bildet. Dieses Prinzip ist in Fig. 3
schematisch angedeutet, wo gezeigt ist, dass eine aus-
tretende Klebstoffraupe KR von einem leicht konischen
Gasmantel G umgeben ist.

[0033] Die Vorrichtung 10 ist so ausgelegt, dass samt-
liche Disendffnungen 11.1 - 11.4 sowohl im ersten Be-
triebsmodus als auch im zweiten Betriebsmodus stets
durch die Gaszufuhr 17 hindurch mit dem Gas G ver-
sorgbar sind. Zu diesem Zweck muss eine ausreichend
leistungsstarke Gasquelle 20 eingesetzt werden, die in
der Lage ist permanent einen Gasvolumenstrom von
ausreichender Grofie bereit zu stellen. Vorzugsweise ar-
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beitet die Vorrichtung 10 mit einem Drucktank 21 als Puf-
fer zwischen der Gasquelle 20 und den Strdomungskam-
mern 16. Der Drucktank 21 ist optional.

[0034] In Fig. 2A ist eine weitere Vorrichtung 10 der
Erfindung in einer schematischen Draufsicht gezeigt. Die
Vorrichtung umfasst auch hier vier in einer Reihe ange-
ordneten Dusendffnungen 11.1 - 11.4. D.h. die Disen-
6ffnungen 11.1 - 11.4 sitzen entlang einer gemeinsamen
Linie L. Die Dusendffnungen 11.1 - 11.4 kdnnen aber
auch in einer anderen Anordnung (z.B. gegeneinander
versetzt) gruppiert sein. Die in Fig. 2A gezeigte Vorrich-
tung 10 wird im gezeigten Moment im ersten Betriebs-
modus betrieben. In diesem Modus werden durch alle
Dusendéffnungen 11.1 - 11.4 Klebstoffraupen KR abge-
geben. Es ergibt sich dadurch eine erste Auftragsbreite
quer zur Bewegung V des Materials M, die hier mit B1
bezeichnet wird.

[0035] InFig. 2B ist dieselbe Vorrichtung 10 der Erfin-
dung in einer schematischen Draufsicht gezeigt. Die in
Fig. 2B gezeigte Vorrichtung 10 wird im gezeigten Mo-
ment im zweiten Betriebsmodus betrieben. In diesem
Modus werden weniger als vier Disendéffnungen 11.1 -
11.4 (hier die Dusendffnungen 11.1 und 11.2) mit Kleb-
stoff K versorgt. Daher werden nur zwei Klebstoffraupen
KR erzeugt. Es ergibt sich dadurch eine zweite Auftrags-
breite quer zur Bewegung V des Materials M, die hier mit
BB bezeichnet wird. B2 ist kleiner als B1.

[0036] InFig. 2C ist dieselbe Vorrichtung 10 der Erfin-
dung in einer schematischen Draufsicht gezeigt. Die in
Fig. 2C gezeigte Vorrichtung 10 wird im gezeigten Mo-
ment in einem dritten Betriebsmodus betrieben. In die-
sem Modus werden weniger als vier Disendéffnungen
11.1-11.4 (hierdie Disendffnungen 11.1,11.2und 11.4)
mit Klebstoff K versorgt. Daher werden in diesem Beispiel
nur drei Klebstoffraupen KR erzeugt. Es ergibt sich da-
durch eine Auftragsbreite quer zur Bewegung V des Ma-
terials M, die der Auftragsbreite B1 entspricht, wobei je-
doch der Abstand zwischen zwei der Klebstoffraupen KR
grofer ist.

[0037] Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch einen Teil einer
weiteren Ausflhrungsform der Erfindung. Es ist der
Schnitt durch ein Gehduse 13.1 mit einer Dusendffnung
11.1 gezeigt. Der Klebstoff K wird hier von rechts durch
einen Klebstoffkanal 15 hindurch in eine Disenkammer
18 des Gehauses 13.1 geflihrt. In dieser Diisenkammer
kann eine Disennadel 19 auf- und abbewegt werden,
um die Dusendffnung 11.1 zu 6ffnen oder zu schlielRen.
Im gezeigten Beispiel umgibt die individuelle Strémungs-
kammer 16 einen unteren Bereich der Duse 24 mit 360
Grad. D.h. die Strémungskammer 16 ist rotationssym-
metrisch um die Dlse 24 herum angeordnet. Dies kann
erreicht werden, in dem auf den unteren Bereich der DU-
se 24 ein kappenartiges Gehause 22 aufgesetzt oder
aufgesteckt wird. Um das Gehause 22 dicht mit der Dise
24 verbinden zu kénnen, kann im oberen Bereich ein
Dichtungsring 23 angeordnet sein, wie in Fig. 3 ange-
deutet. Seitlich (hier von rechts) wird der Gasstrom G
durch eine Gaszufuhr 17 hindurch in die Strdmungskam-
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mer 16 geblasen. Der Gasstrom G zirkuliert beim Eintritt
in die Stromungskammer 16 um die Disen 24 herum und
fuhrt dort zu einer Kihlwirkung, falls kaltes Gas G ein-
geleitet wird. Will man ein vorzeitiges Abkihlen verhin-
dern, wird das Gas G vorgewarmt.

[0038] Fig. 4 zeigt eine Ansicht eines Teils einer wei-
teren Ausflihrungsform der Erfindung. Es ist eine Ansicht
eines Gehauses 13.n mit einer Dise 24 mit Disenoff-
nung 11.n gezeigt. Die Diise 24 und die Disendffnung
11.n sind gestrichelt dargestellt, da sie von einem kap-
penartigen Gehause 22 umgeben sind, das oben einen
Dichtungsring 23 oder einen gummiartigen Dichtkragen
aufweist.

[0039] Der Gasstrom G wird mit einem solchen Druck
in die Stromungskammer 16 eingeblasen, dass sich dort
ein Uberdruck ergibt. Bedingt durch diesen Uberdruck,
tritt Gas G zusammen mit dem Klebstoff KR nach unten
hin durch eine Austritts6ffnung 14.1 hindurch aus. Das
Gas G ummantelt die Klebstoffraupe KR, wie angedeu-
tet.

[0040] Vorzugsweise ist das Gehduse 22 so ausge-
legt, dass die Austritts6ffnung 14.1 in dem Gehause 22
ausgebildetist. Die Austrittsdffnung 14.1 kann aber auch
an dem Gehause 13.1 der Diise 24 vorgesehen sein.
[0041] Vorzugsweise ist jede Disendéffnung 11.n indi-
viduell schaltbar, was zum Beispiel mit einer elektroma-
gnetisch bewegbaren Disennadel 19 in einer Disen-
kammer 18 erreicht werden kann.

[0042] Vorzugsweise kommt ein kappenartiges Ge-
héause 22 aus einem Kunststoffmaterial oder Gummima-
terial zum Einsatz, dass von Hand uber die Disen ge-
steckt und bei Bedarf ausgetauscht werden kann.
[0043] Bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform des kap-
penartigen Gehduses 22, die zum Nachriisten von exi-
stierenden Vorrichtungen 10 geeignet ist. In diesem Fall
kann das kappenartige Gehause 22 einen seitlichen
Gasanschluss 17 zum Verbinden mit einer Gasquelle 20
aufweisen, wie in Fig. 4 gezeigt.

[0044] Die Klebstoffzufuhr und/oder die Gaszufuhr
kann komplett von einer Steuerung 30 ansteuerbar (ge-
taktet an- und abschaltbar) sein. Die Steuerung 30 ist in
Fig. 1 schematisch angedeutet.

[0045] Eine Vorrichtung 10 gemaR Erfindung kann mit
verschiedenen Steuer- und Kontrollgliedern ausgestattet
sein, um das erfindungsgemaRe Verfahren Uberwachen
zu koénnen. Diese Steuer- und Kontrollglieder kénnen
z.B. von der Steuerung 30 angesteuert werden.

[0046] Die erwahnte Gasquelle 20 und/oder der
Drucktank 21 ist/sind bei den verschiedenen Ausfiih-
rungsformen vorzugsweise mit einem Sensor 32 verse-
hen, der, dhnlich einem Hygrometer, den Feuchtigkeits-
gehalt der Luft misst. Das getrocknete Gas (vorzugswei-
se in Form von getrockneter Luft) weist vorzugsweise
eine relative Luftfeuchte in einem Bereich von 0-0,5 %,
vorzugsweise von 0,45 % auf.

[0047] Besonders bevorzugt ist eine der vorher be-
schriebenen Vorrichtungen 10, die jedoch so ausgelegt
ist, dass der Gasstrom G, der aus der Austrittsdffnung
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14.n austritt, einen Taupunkt (oder eine Taupunkitem-
peratur) von 40°C atm hat.

[0048] Vorzugsweise sind beiden verschiedenen Aus-
fuhrungsformen die Gasquelle 20 und/oder der Druck-
tank 21 so ausgelegt, das pro Disenéffnung 11.n zwi-
schen 1 und 1,5 Normliter Gas pro Minute durch die Aus-
tritts6ffnung 14.n austritt. Pro Tag und Diisendffnung
11.n braucht man ca. 40 m3 trockenes Gas. Durch das
Vorsehen der individuellen Strémungskammern pro DU-
se kann der Verbrauch an trockenem Gas relativ klein
gehalten werden.

[0049] Beieiner Vorrichtung 10 mit zwanzig Diisenoff-
nungen 11.1 - 11.20, muss die Gasquelle 20 somit ca.
20 bis 30 Normliter Gas pro Minute erzeugen kdnnen.
[0050] In einer der vorher beschriebenen besonders
bevorzugten Ausfiihrungsform werden die Diisenéffnun-
gen 11.n die nicht gebraucht werden in ein Flissigkeits-
bad getaucht, das eine Flussigkeit enthalt, die ein Aus-
harten des Klebstoffs verhindert. In diesem Fall muss
den entsprechenden Disen 24 kein Gas G zugefihrt
werden, sobald die Disen 24 in die Flissigkeit eintau-
chen.

[0051] Vorzugsweise wird ein Druckluft-Kaltetrockner
oder ein Adsorptionstrockner als Gasquelle 20 einge-
setzt. Auch als Gasquelle 20 geeignet sind Membran-
oder Lamellentrockner.

[0052] Der Einsatz einer Gasstromung, wie erwahnt,
hat den Vorteil, dass sich auch keine Schmutzpartikel
(z.B. Papierabrieb) an den Dusen 24 festsetzen kann.
[0053] In einer der vorher beschriebenen besonders
bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung 10
zusatzlich zu der Strdomungskammer 16 pro Dise eine
Schutzkammer 40 mit einem Schutzmedium SM auf. Die
Schutzkammer40istim riickwartigen Bereich des Nadel-
oder Kolbenventils so angeordnet, dass die Nadel oder
der Kolben 19 des Ventils die Schutzkammer 40 durch-
dringt. Die Schutzkammer 40 zusammen mit dem
Schutzmedium SM, das sich statisch in der Schutzkam-
mer 40 befindet (siehe Fig. 5) oder das die Schutzkam-
mer 40 (dynamisch) durchstromt (siehe Fig. 6), bilden
eine Barriere gegen Luft. Es hat sich namlich gezeigt,
dass bei Hochdruck-Ventilen, die mit Driicken oberhalb
von 30 bar betrieben werden und die eine grol’e Zahl an
Huben absolvieren missen, kleine Mengen an Klebstoff
K riickwarts entlang der Nadel oder des Kolbens 19 aus-
treten kénnen. Dieser Klebstoff K hartet aus oder ver-
klumpt. Ohne spezielle GegenmalRnahmen werden Ven-
tildichtungen beschadigt, was dazu fuhrt, dass haufig
manuelle Eingriffe zur Wartung der Vorrichtung 10 vor-
genommen werden mussten.

[0054] InFig. 5ist das Beispiel einer Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung 10 gezeigt, die mit einer Schutzkam-
mer 40 ausgestattet ist, die das Schutzmedium SM (hier
einen Flussigkeit) enthalt. Die Nadel oder der Kolben 19
des Ventils hat an seinem ausgangsseitigen Ende hier
eine Kugelform 44. Es kann aber auch eine andere Form
aufweisen. An dem riickwartigen Ende der Nadel oder
des Kolbens 19 durchdringt diese eine Kammer 40, wie
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gezeigt. Die Nadel oder der Kolben 19 wird durch Dich-
tungselemente (z.B. Dichtringe) umschlossen, um das
rickwartige Austreten von Klebstoff K zu verhindern oder
zureduzieren. Vorzugsweise sind Dichtungen 41,42 un-
mittelbar unterhalb und oberhalb der Schutzkammer 40
angeordnet. Seitlich ist ein Kanal 43 oder ein Reservoir
fur das Schutzmedium SM vorgesehen, wie in Fig. 5 zu
erkennen. Sollte bei einer Auf- und Abbewegung (in Fig.
5 durch den Doppelpfeil P1 dargestellt) der Nadel oder
des Kolbens 19 Klebstoff aus dem Bereich 18 nach hinten
dringen, wird dieser Klebstoffrest in der Schutzkammer
40 vom Schutzmedium SM aufgenommen. Bei der Auf-
und Abbewegung P1 6ffnet und schlief3t sich das Ventil,
da die Kugel 44 in einer unteren Stellung in einem Ven-
tilsitz 45 zum dichten Anliegen kommt.

[0055] InFig. 6 istdas Beispiel einer Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung 10 gezeigt, die mit einer Schutzkam-
mer 40 ausgestattet ist, in die das Schutzmedium SM
(hier einen Flissigkeit) ber einen Zufuhrkanal 43.1 ein-
gebracht und Uber einen Abfuhrkanal 43.2 enthommen
wird. Die Nadel oder der Kolben 19 des Ventils hat an
seinem ausgangsseitigen Ende hier eine leicht spitze
Form. Es kann aber auch eine andere Form aufweisen.
An dem ruckwartigen Ende der Nadel oder des Kolbens
19 durchdringt diese eine Kammer 40, wie gezeigt. Die
Nadel oder der Kolben 19 wird durch Dichtungselemente
(z.B. Dichtringe) umschlossen, um das riickwartige Aus-
treten von Klebstoff K zu verhindern oder zu reduzieren.
Vorzugsweise sind Dichtungen 41, 42 unmittelbar unter-
halb und oberhalb der Schutzkammer 40 angeordnet.
Seitlich kann fur das Schutzmedium SM ein Reservoir
vorgesehen, das in Fig. 6 nicht zu erkennen ist. Sollte
bei einer Auf- und Abbewegung (in Fig. 6 durch den Dop-
pelpfeil P1 dargestellt) der Nadel oder des Kolbens 19
Klebstoff K aus dem Bereich 18 nach hinten dringen, wird
dieser Klebstoffrest in der Schutzkammer 40 vom
Schutzmedium SM aufgenommen. Bei der Auf- und Ab-
bewegung P1 6ffnet und schlie3t sich das Ventil, da die
Nadel- oder Kolbenspitze in einer unteren Stellung in ei-
nem Ventilsitz zum dichten Anliegen kommt.

[0056] Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungs-
form, bei der eine Fllssigkeit als Schutzmedium SM ein-
gesetzt wird. Besonders geeignet ist eine Lésungsmit-
telflissigkeit, die als Lésungsmittel fir den Klebstoff K
dient, der in der Vorrichtung 10 verarbeitet wird. Falls
kleinere Klebstoffreste nach hinten hin austreten sollten,
werden diese Reste in der Schutzkammer 40 durch das
Lésungsmittel quasi aufgeldst. Es kommt daher nicht zu
Klumpenbildung und Beschadigung der Dichtung(en).
Ganz besonders hat sich Ruetasolv (von RKS GmbH,
Deutschland) als Lésungsmittel fir 1-K PUR Klebstoff
bewahrt, da dieses Losungsmittel in diesem Klebstoff
auch als Weichemacher eingesetzt wird.

[0057] Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungs-
form, bei der das Schutzmedium SM in der Schutzkam-
mer 40 bewegt, d.h. geférdert wird, wie anhand einer
beispielhaften Ausfiihrungsform in Fig. 6 gezeigt. Dazu
eignet sich ein kleines Pumpsystem, welches das
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Schutzmedium SM so in Bewegung halt, dass nie eine
Ubersattigung des Schutzmediums SM mit Klebstoffre-
sten auftreten kann.

[0058] Die Lésungen, die mit der Schutzkammer 40
und dem Schutzmedium SM ausgestattet sind, zeigen
eine deutlich geringere Wartungsanfalligkeit, da sowohl
der Verschleily von Ventildichtungen als auch die Ver-
schmutzung oder Blockade durch Klebstoffreste verhin-
dert oder verringert werden kann.

[0059] Die beschriebenen Vorrichtungen 10 haben ei-
ne hohe Lebensdauer und kénnen problemlos deutlich
mehr als 100’000 Hube der Disenventile ohne Wartung
absolvieren. Es kénnen sogar 1°000°000 Hibe erreicht
werden.

[0060] Die vorliegende Erfindung eignet sich beson-
ders fur den Einsatz in der Holzindustrie, wo zum Beispiel
tragende Dachbalken mit hoher Zuverlassigkeit zu ver-
kleben sind.

[0061] Vorzugsweise kénnen Distanzen L zwischen
Duse und Material M ermdglicht werden, die gréRer sind
als 20 mm und vorzugsweise bis zu 50 mm betragen
kdénnen. Die erfindungsgemasse L&sung Iasst sich aber
auch im "Nahbereich" z.B. zwischen 2 und 5 mm Distanz
einsetzen.

[0062] Die Erfindung erméglicht eine prazise und inni-
ge Benetzung des Materials M, da der Klebstoff K mit
groRer Austrittgeschwindigkeit abgegeben wird. Durch
die beschriebenen MalRnahmen ist der Wartungsauf-
wand gegeniber konventionellen Vorrichtungen deutlich
geringer.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) mit mehreren Dusendffnungen
(11.1 - 11.4) und schaltbaren Klebstoffzufiihrungen
(12, 15), welche in einem ersten Betriebsmodus oder
einem zweiten Betriebsmodus betreibbar ist, wobei
in dem ersten Betriebsmodus durch alle Disendff-
nungen (11.1 - 11.4) Klebstoff (KR) abgegeben wird
und in dem zweiten Betriebsmodus nur durch eine
kleinere Zahl der Disendéffnungen (11.1-11.2) Kleb-
stoff (KR) abgegeben wird, wobei:

- jede Dusenéffnung (11.1 - 11.4) an oder in ei-
nem Gehause (13.1 - 13.4) ausgebildet ist, in
dem ein Klebstoffkanal (15) fur das Zufiihren
des Klebstoffs (K) zur Dusendffnung (11.1 -
11.4) vorhanden ist,

- eine Stromungskammer (16) im Bereich der
Dusendéffnung (11.1 - 11.4) angeordnet ist,

- eine Gaszufuhr (17) mit der Strémungskam-
mer (16) verbunden ist,

- die Vorrichtung (10) eine Austritts6ffnung (14.1
- 14.4) im Bereich der Dusendffnung (11.1 -
11.4) aufweist, die so angeordnet ist, dass beim
Zuleiten von Gas (G) durch die Gaszufuhr (17)
in die Strémungskammer (16) und beim Zuleiten
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von Klebstoff (K) durch den Klebstoffkanal (12)
zur Dusendffnung (11.1 - 11.4), Klebstoff (KR)
und Gas (G) gleichzeitig durch die Austrittsoff-
nung (14.1 - 14.4) hindurch abgebbar sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stromungskammer (16)
und die Austritts6ffnung (14.1 - 14.4) so in Bezug
zur Dusendffnung (11.1 - 11.4) angeordnet sind,
dass das Gas (G) einen Gasmantel um den Klebstoff
(KR) herum bildet.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass samtliche Disend6ffnungen
(11.1 - 11.4) sowohl im ersten Betriebsmodus als
auch im zweiten Betriebsmodus stets durch die Gas-
zufuhr (17) hindurch mit dem Gas (G) versorgbar
sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Gasquelle (20) um-
fasst, die dazu ausgelegt ist wahrend dem Betrieb
der Vorrichtung (10) permanent ein Gasvolumen be-
reitzustellen und zuzufthren, damit samtliche Du-
sendffnungen (11.1 - 11.4) sowohl im ersten Be-
triebsmodus als auch im zweiten Betriebsmodus
stets durch die Gaszufuhr (17) hindurch mitdem Gas
(G) versorgbar sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strémungskammer (16) durch ein kappenartiges
Gehause (22) gebildet wird.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
pro Dusendffnung (11.1 - 11.4) ein Hochdruck-Na-
del- oder Kolbenventil umfasst.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine Schutzkammer (40)
im rickwartigen Bereich des Nadel- oder Kolben-
ventils umfasst, welche eine Nadel oder einen Kol-
ben (19) des Nadel- oder Kolbenventils dichtend um-
gibt.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schutzkammer (40) mit ei-
ner Flissigkeit oder mit trockener Luft als einem
Schutzmedium (SM) befiillt oder gefillt ist.

Verfahren zum Abgeben mehrerer parallel angeord-
neter Klebstoffraupen - oder bahnen (KR) durch
mehrere Disendffnungen (11.1 - 11.4) hindurch auf
ein Material (M), mit den folgenden Schritten:

- Bereitstellen von trockenem Gas (G),
- Einbringen des trockenen Gases (G) in indivi-
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duelle Stromungskammern (16), die im Bereich
jeder Dusendffnung (11.1 - 11.4) angeordnet
sind,

- Auswahlen eines ersten Betriebsmodus oder
eines zweiten Betriebsmodus, wobei in dem er-
sten Betriebsmodus durch alle Disen6ffnungen
(11.1 - 11.4) Klebstoff (KR) abgegeben wird und
in dem zweiten Betriebsmodus nur durch eine
kleinere Zahl der Disendffnungen (11.1 - 11.2)
Klebstoff (KR) abgegeben wird,

- Einbringen von Klebstoff (K) in individuell an-
und abschaltbare Diisenkammern (18), wobei
o der Klebstoff (K) in Form von Klebstoffraupen
oder -bahnen (KR) durch diejenigen Disendff-
nungen (11.1 - 11.4) austritt, die durch Auswahl
des Betriebsmodus angeschaltet sind,

o das trockene Gas (G) um die Klebstoffraupen-
oder bahnen (KR) herum einen Gasmantel bil-
det, und

o wobei auch aus den abgeschaltenen Diisen-
6ffnungen (11.1 - 11.4) trockenes Gas (G) aus-
stromt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Teil oder alle Disend&ffnungen
(11.1-11.4) in eine FlUssigkeit eingetaucht werden,
falls ein Teil oder alle Diusendffnungen (11.1 - 11.4)
nicht im Betrieb sind.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Gasquelle (20) pro Disendff-
nung (11.n) zwischen 1 und 1,5 Normliter Gas pro
Minute bereit stellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9, 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klebstoffrau-
pen - oder bahnen (KR) nach dem Austritt aus den
Disenéffnungen (11.1 - 11.4) eine Strahlgeschwin-
digkeit haben, die gréRer ist als 4 m/s und die vor-
zugsweise zwischen 4 m/s und 12 m/s liegt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Hochdruck-Nadel- oder Kolbenven-
tile eingesetzt werden, die mit einem Innendruck
oberhalb von 30 bar, vorzugsweise in einem Bereich
zwischen 35 bar und 100 bar, betrieben werden.
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