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(54) Vorrichtung zum wahlweisen umriistfreien Auftragen von Klebstoffen

(57)  Die vorliegende Erfindung schafft eine Vorrich-
tung zum wahlweisen umristfreien Auftragen von
Schmelzklebstoffen, insbesondere PUR-Klebstoffen,
und Dispersionsklebstoffen, insbesondere PVAc-Kleb-
stoffen, aufflachige Gegenstande, insbesondere platten-
férmige Bauteile, die zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-

stehen, mit wenigstens einer Auftragswalze zum Auftra-
gen des Klebstoffs und wenigstens einer Dosierwalze
zum Dosieren des Klebstoffs, die nebeneinander einen
sich verjiingenden Spalt, in den der Klebstoff zugefihrt
wird, bildend angeordnet sind, wobei ein Leimvorrat fir
Schmelzklebstoff und ein Leimvorrat fur Dispersions-
klebstoff vorgesehen ist, die Uber ein Zufiihrsystem fiir
Klebstoff mit dem Spalt verbunden sind.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung zum wahlweisen umristfreien Auftragen von
Schmelzklebstoffen, insbesondere PUR-Klebstoffen,
und Dispersionsklebstoffen, insbesondere PVAc-Kleb-
stoffen, aufflachige Gegenstande, insbesondere platten-
férmige Bauteile, die zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
stehen.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich Flachenkaschieren in der Mdbel-
und Bauelementeindustrie sind Leimauftragsmaschinen
bekannt, die Leim mit Hilfe von Walzen auf das Substrat
auftragen. Derartige Maschinen sind bisher in ihrer Aus-
rustung und konstruktiven Ausfihrung auf die zu verar-
beitende Leimart spezialisiert. So gibt es Maschinen mit
denen niedrigviskose Leime wie zum Beispiel Lésungs-
mittelkleber oder PVAc-Klebstoffe (Weillleime) aufgetra-
gen werden kénnen. Des Weiteren gibt es Leimauftrags-
maschinen, die ausschlielich fir das Auftragen von
Schmelzklebstoffen (Hotmelts) geeignet sind.

[0003] Aus DE 20 2004 018 588 sind Kombinations-
maschinen bekannt, bei denen das Auftragen von unter-
schiedlicher Leimtypen durch das Auswechseln von Ma-
schinenkomponenten (Kassettensystem) ermdglicht
wird.

[0004] Aus der G 85 07 105.6 ist eine Leimauftrags-
maschine bekannt, die es durch ein zu- und abschaltba-
res Leitungs- und Disensystem erméglicht, zwei unter-
schiedliche Schmelzklebstoffarten nebeneinander auf
eine Materialbahn aufzutragen.

[0005] Es bestehtdaher der Wunsch, Anwender in der
Mébel- und Bauelementeindustrie, die bisher hauptsach-
lich PVAc-Leime verwendet haben, in die Lage zu ver-
setzen, ohne Neukauf einer spezialisierten Maschine
auch PUR-Klebstoffe verarbeiten zu kénnen.

Darstellung der Erfindung

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoffen
zur Verfligung zu stellen, die es ermdglicht ohne Umri-
sten wahlweise Schmelzklebstoffe, insbesondere PUR-
Klebstoffe, und Dispersionsklebstoffe, insbesondere
PVAc-Klebstoffe, auf flachige Gegenstande, insbeson-
dere plattenférmige Bauteile, die zumindest abschnitts-
weise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder der-
gleichen bestehen, aufzutragen.

[0007] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung zum wahlweisen umrustfreien Auftragen
von Klebstoffen mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 geldst. In den Unteranspriichen finden sich
vorteilhafte Ausgestaltungen und Verbesserungen der
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Erfindung.

[0008] Eine erfindungsgemafie Vorrichtung ist einge-
richtet, wahlweise ohne ein erforderliches Umristen so-
wohl Schmelzklebstoffe, insbesondere PUR-Klebstoffe,
und Dispersionsklebstoffe, insbesondere PVAc-Kleb-
stoffe, auf flachige Gegenstande aufzutragen. Bevorzugt
ist die Vorrichtung zum Klebstoffauftrag auf plattenférmi-
ge Bauteile, die zumindest abschnittsweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen bestehen,
vorgesehen. Der Begriff Klebstoff soll so verstanden wer-
den, dass auch die Leime entsprechend der oben ge-
nannten Kategorien umfasst sein sollen.

[0009] Die Vorrichtung weist wenigstens eine Auf-
tragswalze zum Auftragen des Klebstoffs und wenig-
stens einer Dosierwalze zum Dosieren des Klebstoffs,
die nebeneinander einen sich verjiingenden Spalt, in den
der Klebstoff zugefiihrt wird, bildend angeordnet sind auf.
Im Betrieb rotieren die Walzen, wobei der Klebstoff durch
den Spalt zwischen den Walzen hindurch tritt. Der Ab-
stand der Dosierwalze zur Auftragswalze definiert hierbei
die Spaltbreite, die die Menge an Klebstoff begrenzt, die
auf die Auftragswalze und von dieser auf das Werksttick
appliziert wird. Eine gréRere Spaltbreite 1asst mehr Kleb-
stoff auf die Auftragswalze und damit auf das Werksttick
gelangen.

[0010] ErfindungsgemaR ist sowohl ein Leimvorrat fir
Schmelzklebstoff als auch ein Leimvorrat fiir
Dispersionsklebstoff vorgesehen, die tber ein Zuflihrsy-
stem fur Klebstoff mit dem Spalt verbunden sind. Da-
durch, dass beide Klebstofftypen an der Vorrichtung be-
vorratet sind und dieser zugeflihrt werden kénnen, ist es
mdglich, ohne ein Umrlsten wahlweise einen der Kleb-
stoffe der Vorrichtung zuzufiihren. Das Zufiihrsystem
weist dazu entsprechende Zufiihrleitungen und Ventile
auf, die ein wahlweises Zufiihren einer Klebstoffsorte
ohne ein Umristen ermdglichen.

[0011] Gema&R einer bevorzugten Weiterbildung weist
die Auftragswalze eine dufRere Beschichtung, insbeson-
dere eine Gummierung, auf, die ein hineindiffundieren
von Wasserbestandteilen des Dispersionsklebstoffs in
die Auftragswalze verhindert. Dadurch kann die Auf-
tragswalze auch aus Grundmaterialien hergestellt sein,
in die die Dispersionsklebstoffe hineindiffundieren wiir-
den und die ohne Beschichtung nicht einsetzbar waren.
[0012] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung ist besonders bevorzugt die Dosierwalze
oder bevorzugt auch die Auftragswalze wahlweise be-
heizbar. Dadurch kénnen Schmelzklebstoffe auf die ge-
wlnschte Einsatztemperatur erwarmt werden. Ferner
kann die viskositat der Klebstoffe Uiber die Temperatur
sehr gut an die Prozessparameter angepasst werden.
[0013] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung weist die Vorrichtung wenigstens eine
Klebstoffabdichtung auf, die den Spalt zwischen Auf-
tragswalze und Dosierwalze stirnseitig so abdichtet,
dass der Klebstoff im sich verjiingenden Spalt weitge-
hend daran gehindert ist, in axialer Richtung der Walzen
nach auen zu verlaufen. Bevorzugt sind zwei Kleb-
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stoffabdichtungen vorgesehen, die den Spalt beidseitig
zu den Enden der Wellen in axialer Richtung der Wellen
abdichten. Dadurch wird verhindert, dass sich der in den
Spalt zugefiihrte Klebstoff, der sich dort wie in einer Art
Rinne sammelt, zu den Enden der Walzen hin verlauft.
Bevorzugt weist die Klebstoffabdichtung einzelne gegen-
einander verschiebbare Segmente, insbesondere
Kunststoffbacken, auf, die unter Druck dicht aneinander
anliegen. Dadurch kann der Spalt, der im Profil aus den
Bdgen der Dosierwalze und Auftragswalze gebildet ist,
besonders flexibel und genau ausgefiihrt werden, was
eine hohe seitliche Dichtigkeit bewirkt.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung ist die Temperatur der Dosierwalze und/
oder der Auftragswalze regelbar. Da verschiedene Kleb-
stoffe flexibel eingesetzt werden sollen, bietet diese Aus-
fuhrungsform den Vorteil, dass die Temperatur der je-
weiligen Walze optimal an die Anforderungen hinsichtlich
der Verarbeitungstemperatur des jeweiligen Klebstoffs
angepasst werden kann.

[0015] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung sind zwei separate Klebstoff-
zuflihrungssysteme vorgesehen. Dadurch kann beson-
ders einfach zwischen dem Einsatz der einzelnen Kleb-
stoffsorten gewechselt werden, da ein Reinigen einer ge-
meinsamen Zuflhrleitung entfallt.

[0016] Die Struktur der Gummierung der Auftragswal-
ze verhindert ein hineindiffundieren von Wasserbestand-
teilen des Dispersionsklebstoffes. Da beim Klebstoff-
wechsel ohnehin eine griindliche Reinigung der Maschi-
ne erfolgen muss, ist kaum ein Ubertrag von Feuchtigkeit
in das PUR-Leimbad zu beflirchten. Versuche haben ge-
zeigt, dass die Beeinflussung nicht grofer ist, als sie oh-
nehin durch die normal vorhandene Luftfeuchtigkeit auf-
tritt. Daraus ableitend besteht die Erfindung darin, dass
keine Maschinenkomponenten ausgetauscht werden
muissen. Die Erfindung besteht des Weiteren aus der
Ausristung der Dosierwalze mit einer abschaltbaren
Heizung. Fir die Verarbeitung von PUR Klebstoff wird
das Leimbad vorteilhaft Gber die Dosierwalze permanent
beheizt. Beim Wechsel auf die Verarbeitung von Disper-
sionsklebstoffen (PVAc) wird diese Heizung einfach ab-
geschaltet, da PVAc-Klebstoff kalt verarbeitet wird. Beim
Wechsel zurlick zur Verarbeitung von PUR bewirkt die
Inbetriebnahme der Walzenheizung ein zusatzliches
Verdampfen eventuell noch vorhandener Restfeuchtig-
keit. Eine weitere Komponente der Erfindung ist die Aus-
stattung der Maschine mit zwei separaten Leimversor-
gungssystemen, eines fir PUR-Klebstoffe und eines flr
Dispersionsklebstoffe.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
liegenden Figuren der Zeichnung naher erlautert.
[0018] Von den Figuren zeigen:
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Fig. 1  eine schematische perspektivische Teildarstel-
lung einer erfindungsgemalen Vorrichtung
zum wahlweisen umristfreien Auftragen von
Klebstoffen; und

eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer erfindungsgeméalen Vorrichtung
zum wahlweisen umrUstfreien Auftragen von

Klebstoffen.

Fig. 2

[0019] In den Figuren bezeichnen dieselben Bezugs-
zeichen gleiche oder funktionsgleiche Komponenten, so-
weit nichts Gegenteiliges angegeben ist.

Ausfihrliche Beschreibung der bevorzugten Ausfiih-
rungsformen

[0020] Fig. 1 zeigt eine schematische perspektivische
Teildarstellung einer erfindungsgemaflen Vorrichtung 1
zum wahlweisen umristfreien Auftragen von Klebstof-
fen. Ein zu beschichtendes Werkstlick 20 ist zwischen
einer Auftragswalze 4 und einer Dosierwalze 6 auf der
einen Seite und einer Gegendruckwalze 8 auf der ande-
ren Seite angeordnet. Die Auftragswalze 4 ist so nahe
neben der Dosierwalze 6 angeordnet, dass sie einen sich
verjingenden Spalt 7 bilden. In diesem Spalt 7 ist Kleb-
stoff 30 angeordnet.

[0021] Im Betrieb wird das Werkstlck 20 in der Vor-
schubrichtung V geférdert. Dabei rollt die Auftragswalze
4 auf dem Werkstiick 20 ab. Klebstoff 30 wird dabei kon-
tinuierlich dem Spalt 7 zugefiihrt. Der Klebstoff 30 ge-
langt in einer definierten Menge entsprechend der Spalt-
breite durch den Spalt zwischen der Auftragswalze 4 und
der Dosierwalze 6 auf den unteren Teil der Auftragswalze
4 und schlieBlich auf das Werkstlick 20. Auf diese Weise
wird das Werksttick 20 mit Klebstoff 30 beschichtet. Die
Dosierwalze 6 ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel be-
heizbar, um den Klebstoff 30 zu erwarmen. Ferner weist
die Auftragswalze 4 eine auflere Beschichtung 5, hier
eine Gummierung, auf, die ein hineindiffundieren von
Wasserbestandteilen, bei der Verwendung von Disper-
sionsklebstoff 30, in die Auftragswalze 4 verhindert. Eine
Klebstoffabdichtung 10 ist vorgesehen, die den Spalt 7
zwischen Auftragswalze 4 und Dosierwalze 6 stirnseitig
so abdichtet, dass der Klebstoff 30 im sich verjingenden
Spalt 7 weitgehend daran gehindert ist, in axialer Rich-
tung der Walzen 4, 6 nach au3en zu verlaufen. Die Kleb-
stoffabdichtung 10 besteht bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel aus einzelnen gegeneinander verschiebbaren Seg-
menten 12, hier Kunststoffbacken, die unter Druck dicht
aneinander anliegen. Die Zuflihrung des Klebstoffs 30
wird anhand von Figur 2 dargestellt.

[0022] Fig. 2 zeigt eine schematische perspektivische
Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung 1 zum
wahlweisen umrustfreien Auftragen von Klebstoffen.
Hier ist auch das Zufiihrsystem 37 fiir Klebstoff 30 dar-
gestellt. Ein Vorrat flir Schmelzklebstoff 36 ist tiber eine
Zuflihrungsleitung fir Schmelzklebstoff 39 mit dem Spalt
7 verbunden. Bei der Verwendung des Schmelzklebstoff-
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vorrats 36 wird die Dosierwalze 6 beheizt um den Kleb-
stoff 30 zu erwarmen. Wahlweise kann auch Klebstoff
30 aus dem

Dispersionsklebstoffvorrat 35 lber die Zuflihrungslei-
tung fiir Dispersionsklebstoff 38 zugefuhrt werden. Eine
Ruckfihrungsleitung mit Filtersystem 40 fir
Dispersionsklebstoff, insbesondere PVAc-Klebstoff, ist
mit dem Vorrat fiir Dispersionsklebstoff 35 verbunden
und dient der Ruckfiihrung und Aufbereitung des Kleb-
stoffs. Bei Verwendung von Dispersionsklebstoff wird die
Beheizung der Dosierwalze 6 bevorzugt abgeschaltet.
[0023] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele vorliegend beschrieben
wurde, ist sie darauf nicht beschrankt, sondern auf viel-
faltige Weise modifizierbar.

Bezugszeichenliste

[0024]

1 Vorrichtung

4 Auftragswalze

5 Beschichtung

6 Dosierwalze

7 Spalt

8 Gegendruckwalze

10  Klebstoffabdichtung

12 Segment

20  Werkstlck

30 Klebstoff

35  Vorrat fiir Dispersionsklebstoff

36  Vorrat fir Schmelzklebstoff

37  Zufuhrsystem flir Klebstoff

38  Zufuhrungsleitung flr Dispersionsklebstoff
39  Zuflhrungsleitung fiir Schmelzklebstoff

40 Rickflihrungsleitung mit Filtersystem fir PVAc-
Klebstoff
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum wahlweisen umristfreien Auf-
tragen von Schmelzklebstoffen, insbesondere PUR-
Klebstoffen, und Dispersionsklebstoffen, insbeson-
dere PVAc-Klebstoffen, auf flachige Gegenstande
(20), insbesondere plattenférmige Bauteile, die zu-
mindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen bestehen,

mit wenigstens einer Auftragswalze (4) zum Auftra-
gen des Klebstoffs (30) und wenigstens einer Do-
sierwalze (6) zum Dosieren des Klebstoffs (30), die
nebeneinander einen sich verjingenden Spalt (7),
in den der Klebstoff (30) zugeflhrt wird, bildend an-
geordnet sind, wobei ein Leimvorrat (36) fur
Schmelzklebstoff und ein Leimvorrat (35) fiir Disper-
sionsklebstoff vorgesehen ist, die Uber ein Zufiihr-
system (37) fur Klebstoff (30) mit dem Spalt (7) ver-
bunden sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (4) eine duRere Beschich-
tung (5), insbesondere eine Gummierung, aufweist,
die ein hineindiffundieren von Wasserbestandteilen
des Dispersionsklebstoffs (30) in die Auftragswalze
(4) verhindert.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosierwalze (6) und/oder die Auftragswal-
ze (4) wahlweise beheizbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Gegendruckwalze (8) derart vorgesehen
ist, dass das Werkstlck (20) beim Auftragen des
Klebstoffs (30) zwischen der Auftragswalze (4) und
der Gegendruckwalze (6) durchgefiihrt wird.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung wenigstens eine Klebstoffab-
dichtung (10) aufweist, die den Spalt (7) zwischen
Auftragswalze (4) und Dosierwalze (6) stirnseitig so
abdichtet, dass der Klebstoff (30) im sich verjingen-
den Spalt (7) weitgehend daran gehindertist, in axia-
ler Richtung der Walzen (4, 6) nach auf3en zu ver-
laufen.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Klebstoffabdichtungen (10) vorgesehen
sind, die den Spalt (7) beidseitig zu den Enden der
Walzen (4, 6) in axialer Richtung der Walzen (4, 6)
abdichten.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 6,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Klebstoffabdichtung (10) einzelne gegen-
einander verschiebbare Segmente (12), insbeson-
dere Kunststoffbacken, aufweist, die unter Druck
dicht aneinander anliegen.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Temperatur der Dosierwalze (6) und/oder
der Auftragswalze (4) regelbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand zwischen der Dosierwalze (6) von
der Auftragswalze (4) einstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass zwei separate Klebstoffzuflihrungsleitungen
(38, 39) fir die unterschiedlichen Klebstoffe vorge-
sehen sind.
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