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(67)  Ein Verfahren zum Aufsprihen eines Ein-Kom-
ponenten-Klebers auf Oberflachen (21) bietet minde-
stens zwei Modi an, in welchen zum einen der Ein-Kom-
ponenten-Kleber allein und zum anderen ein Ein-Kom-
ponenten-Kleber zusammen mit einer Beschleuniger-
komponente gespriht wird. Eine Vorrichtung (1) zum
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufspriihen von Klebstoffen

Durchfiihren des Verfahrens ermdglicht ein einfaches
Umschalten zwischen erstem und zweitem Modus. Die
Vorrichtung (1) weist neben einer Spriheinrichtung fur
den Ein-Komponenten-Kleber eine Zusatzspriheinrich-
tung zum zusétzlichen Sprihen einer Beschleuniger-
komponente auf.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
spriihen eines Ein-Komponenten-Klebers auf Oberfla-
chen. Ebenfalls betrifft die Erfindung ein Spriihgerat zum
Durchfiihren des Verfahrens mit einer Spriheinrichtung
zum Aufspriihen eines Ein-Komponenten-Klebers auf ei-
ne Oberflache.

Stand der Technik

[0002] Ein-Komponenten-Klebstoffe (1K-Klebstoffe)
auf Basis von Polychloropren-Dispersionen in wassriger
Lésung werden in der Schaumstoffindustrie bereits seit
ca. 20 Jahren eingesetzt. Z. B. in der Patentschrift EP 0
624 634 werden diese ausgiebig beschrieben. 1K-Kleb-
stoffe kénnen u. A. mit Hilfe von 1K-Spritzpistolen auf-
getragen werden, wie sie in der US 2002/166902A be-
schriebenwird. Beim Verkleben anspruchsvoller Objekte
kann es jedoch vorkommen, dass die Anfangshaftung
dieser Klebstoffe nicht ausreicht.

[0003] Eine Weiterentwicklung stellen die zweikompo-
nentigen Klebstoffe (2K-Klebstoffe) auf Polychloropren-
basis dar. Sie weisen eine verbesserte Anfangshaftung
auf, welche sogar vergleichbar ist mit der Anfangshaf-
tung von l6sungsmittelhaltigen Klebstoffen. Es bedarf je-
doch immer beider Komponenten, zumeist eine Disper-
sion und einen Koagulanten, wie z. B. eine Salzldsung
oder eine verdiinnte Saure. Das Auftragen dieser Kleb-
stoffe erfolgt meist Uber 2K-Spritzpistolen. Ein Beispiel
einer solchen Spritzpistole ist aus der US 4,713,257A
oder auch DE 20 2005 018 206 U 1 ersichtlich.

[0004] 2K-Klebstoffe haben jedoch den Nachteil, dass
zu ihrer Verarbeitung technisch komplizierte Anlagen
notwendig sind, welche zudem sehr aufwendig sind be-
zuglich Service und Wartung. Es muss namlich sicher-
gestellt werden, dass das Mischverhéltnis zwischen Ko-
agulant und Klebstoffkomponente konstant ist. Weicht
das Mischverhaltnis zu stark vom Sollwert ab, so zeigt
der Klebstoff nicht die gewiinschten Eigenschaften, und
das Verkleben kann nicht ausgefiihrt werden. Der Grund
dafur ist die relativ grosse Stabilitdt der Formulierung;
diese ist so stabil, dass sie ohne Koagulant keine hinrei-
chende Nasshaftung zeigt. Erst mit einem Aktivator kann
die Dispersion soweit destabilisiert werden, dass ein Ab-
bindevorgang ausgeldst wird.

[0005] Insgesamt wird also ein System gesucht, das
die Vorteile beider Klebestoffe - 1 K- und 2K-Klebstoff -
vereint.

Darstellung der Erfindung

[0006] Aufgabe der Erfindungist es, ein dem eingangs
genannten technischen Gebiet zugehdrendes Verfahren
zum Aufspriihen eines Ein-Komponenten-Klebers auf
Oberflachen bereitzustellen, mit dem unterschiedlich
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schwierig zu verklebende Bereiche verklebt werden kon-
nen, ohne dass daraus ein erhohter Materialverbrauch
und unnotig verlangerte Abbindezeiten resultieren. Eine
weitere Aufgabe ist es, ein zum Ausfiihren des Verfah-
rens geeignetes Gerat bereitzustellen.

[0007] DieLdsung der Aufgabe istdurch die Merkmale
des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung handelt
es sich dabei um ein Verfahren zum Aufspriihen eines
Klebstoffs mit zwei definierten Modi, zwischen denen um-
geschaltet wird. Im ersten Modus wird ausschliesslich
ein 1 K-Kleber allein aufgespriht. Im zweiten Modus wird
zusatzlich zum 1 K-Kleber eine Beschleunigerkompo-
nente fiir den 1 K-Kleber mitgespriht. Aufder bespriihten
Oberflache resultieren dann Bereiche, die nur den 1K-
Kleber beinhalten und weitere Bereiche, die zusatzlich
zum 1 K-Kleber auch eine Beschleunigerkomponente
aufweisen.

[0008] Einerfindungsgemasses Verfahren, beidemes
moglich ist, eine Beschleunigerkomponente nur bei Be-
darf aufzusprihen, bietet mehrere Vorteile: Zunachst
wird durch die Beschleunigerkomponente die Initialhaf-
tung des Klebstoffs erhdht, so dass schwierig zu verkle-
bende Stellen dennoch zuverlassig verklebt werden kén-
nen. Durch das gezielte Auftragen auf diese anspruchs-
vollen Stellen wird der Gesamtverbrauch der Beschleu-
nigerkomponente so gering wie mdglich gehalten, da es
nicht notwendig ist, diese auf der gesamten zu verkle-
benden Flache aufzutragen. Auf einfach zu verkleben-
den Flachen bedarfes keines Beschleunigers. Durchden
sparsamen Einsatz der Beschleunigerkomponente wird
auch weniger Wasser, das als Lésungsmittel fir die Be-
schleunigerkomponente dient, auf die einfach zu verkle-
benden Stellen aufgetragen. Diese Stellen kénnen dann
schneller vollstandig trocknen, da sie nicht unnétig durch-
nasst werden.

[0009] Insgesamt kann mit diesem Verfahren ein Kle-
beprozess, bei dem unterschiedlich schwierig zu verkle-
bende Stlicke bearbeitet werden, hinsichtlich der Mate-
rialkosten, der Trocknungszeit und der Bearbeitungszeit
optimiert werden.

[0010] 1K-Klebstoffe zeichnen sich dadurch aus, dass
sie eine Initialhaftung haben, d. h. sie weisen von sich
aus eine gewisse Klebekraft auf, ohne dass es dazu ei-
nes Hilfsmittels bedarf. Die Klebekraft der 1 K-Klebstoffe
ist im Vergleich zur Klebekraft der 2K-Klebstoffe nur
leicht gemindert. Dieser Unterschied kann aber bereits
ausreichen, um schwer zu verklebende Oberflachen
nicht mehr hinreichend gut verbinden zu kénnen. Insbe-
sondere das Verkleben von Elementen, welche am sel-
ben Werkstiick unterschiedliche Anforderungen an den
Klebstoff stellen, ist mit einem 1K-Klebstoff nur schwer
durchfihrbar. So weist z. B. ein Sitzkissen fir ein Sofa
eine grosse Flache und eine kleine Seitenflache auf. Die
Sitzflache kann nahezu ohne Spannung einfach mit an-
deren Substraten verklebt werden. Die Seitenflachen je-
doch stellen fiir die aufzuklebenden Substrate eine Span-
nungsverklebung dar, bei der eine héhere Initialhaftung
erwiinscht ist. Auf dhnliche Probleme stésst man beim
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Bekleben von Sofa- oder Stuhlgestellen aus Holz mit fle-
xiblen Schaumstoffen; auch dort treten hohe Riickstell-
krafte auf, welche mit dem Klebstoff aufgefangen werden
missen.

[0011] Durch eine Beschleunigerkomponente wird die
Klebekraft eines 1 K-Klebstoffes erhdht. Die Beschleu-
nigerkomponente destabilisiert den bereitgestellten
Klebstoff und beschleunigt damit die Koagulation. Auf
den schwer zu verklebenden Flachen werden somit zwei
Komponenten aufgetragen. Im Gegensatz zu einem 2K-
Klebstoff weist jedoch die eine Komponente bereits
selbst eine Klebekraft auf. Die Beschleunigerkomponen-
te wird nicht dauerhaft, sondern nur bei Bedarf zugefiihrt.
Im Gegensatz dazuist bei der Verwendung von 2K-Kleb-
stoffen die konstante Zufuhr beider Komponenten not-
wendig.

[0012] Bei der Durchfihrung des Verfahrens ist es
nichtzwingend notwendig, dass aufjedem einzelnen Ob-
jekt beide Bereiche vorhanden sind. Werden z. B. meh-
rere unterschiedlich geformte oder unterschiedlich zu
verarbeitende Objekte hintereinander bespriht, so be-
stehtauch ein Vorteil des Verfahrens darin, dassin einem
Arbeitsablauf die mehreren Objekte unterschiedlich be-
handelt werden. Wahrend einige Objekte nur mit dem
1K-System bespriiht werden, werden andere mit dem 1
K-Plus-System versehen. Es kdnnen auch nur auf eini-
gendieser Objekte beide Bereiche entstehen. Insgesamt
kénnen im Rahmen des Verfahrens die Objekte indivi-
duell bespriiht werden.

Optionaler dritter Modus:

[0013] In einer bevorzugten Variante bietet das Ver-
fahren zusatzlich zum zuvor beschriebenen ersten und
zweiten Modus einen dritten Modus an. Im dritten Modus
wird die Beschleunigerkomponente alleine verspriht.
Der zusatzliche dritte Modus bietet somit noch mehr Fle-
xibilitdtim Verfahren. Es ist dem Verwender méglich, auf
Stellen, die er nach dem Auftragen des 1K-Klebstoffes
im ersten Modus als schwierig zu verkleben einstuft, aus-
schliesslich mit der Beschleunigungskomponente zu be-
sprihen. Es ist nicht notwendig, in einem solchen Fall
nochmals den 1K-Klebstoff aufzutragen, und somit einen
héheren Materialverbrauch und langere Trocknungszei-
ten hinzunehmen. Insgesamt besteht also die Mdglich-
keit, zwischen dem ersten, zweiten und dritten Modus
umzuschalten.

[0014] Es kann aber auch aufeinen dritten Modus ver-
zichtet werden, falls das Gesamtverfahren dadurch ein-
facher auszufiihren ist.

Anteil der Beschleunigerkomponente:

[0015] Ein Verfahren, mit dem ein 1K-Klebstoff mit ei-
ner Beschleunigerkomponente (1K-Plus-System) aufge-
bracht wird, bietet eine hdhere Produktionssicherheit, da
das exakte Mischverhaltnis der beiden Komponenten
nicht wesentlich ist. Ublicherweise weisen 1K-Plus-Sy-
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steme eine gewisse Toleranz hinsichtlich des Mischver-
héltnisses auf. Der Anteil der Beschleunigerkomponente
liegt bevorzugt bei 5 - 15 Gew.-%, besonders bevorzugt
bei 8 - 12 Gew.-%.

[0016] Vorzugsweise kann das Umschalten zwischen
erstem Modus und zweitem Modus durch das Betatigen
eines einzigen Bedienelementes erfolgen. Eine derart
einfache Handhabung erleichtert das Verfahren und
lasst so kaum Fehler in der Ausfiihrung zu. Dabei kann
es sein, dass sowohl der 1K-Klebstoff, wie auch die Be-
schleunigerkomponente lber ein gemeinsames Bedie-
nelement mit einer Aus-Position und zwei Betriebsposi-
tionen angesteuert werden. Befindet sich das Bedienele-
ment in der ersten Betriebsposition, so wird der 1K-Kleb-
stoff zugefiihrt (erster Modus). Befindet sich das Bedie-
nelement in zweiter Betriebsposition, werden der 1K-
Klebstoff und die Beschleunigerkomponente zugeflhrt
(zweiter Modus).

[0017] Es ist aber auch moglich, beide Komponenten
Uber zwei Bedienelemente anzusteuern. So wird z. B.
der 1K-Klebstoff tiber ein erstes Bedienelement gesteu-
ert, wahrend die Beschleunigerkomponente Uber ein
zweites Bedienelement angesteuert wird. Um die Be-
schleunigerkomponente zufiihren zu kénnen, wird beim
Ausfihren dieses Verfahrens das zweite Bedienelement
zusatzlich betatigt.

[0018] Ein Verfahren mit drei Modi wird vorzugsweise
durch das Betéatigen von zwei Bedienelementen gesteu-
ert, wobei auch hier der Fluss jeder Komponente mit ei-
nem Bedienelement ausgeldst bzw. gestoppt werden
kann. Dabei entspricht das Betatigen des ersten Bedie-
nelementes dem ersten Modus. Das Betéatigen des zwei-
ten Bedienelementes entspricht dem dritten Modus. Das
gleichzeitige Betatigen beider Bedienelemente ent-
spricht dem Auftragen des 1 K-Klebstoffes zusammen
mit der Beschleunigerkomponente und damit dem zwei-
ten Modus.

[0019] Bevorzugt handelt es sich bei dem 1 K-Klebe-
stoff um einen Dispersionskleber. Dabei liegen im Was-
ser als mobile Phase Klebstoffbestandteile dispergiert
vor. Durch das Auftragen der Dispersion auf die zu ver-
klebende Flache kann das Dispersionsmittel entwei-
chen; die Dispersion bricht. Die Konzentration der Kleb-
stoffteilchen steigt, und es entsteht eine Schicht, welche
die zu verklebenden Elemente miteinander verbindet. Di-
spersionskleber sind durch Wasser als Lésungsmittel si-
cherer in der Anwendung, da keine brand- oder explosi-
onsgefahrlichen Lésungsmittel vorliegen. Zudem wer-
den keine Lésungsmittelddmpfe freigesetzt, die gesund-
heitsgefédhrdend sind.

[0020] Bevorzugt basiert der Dispersionskleber auf
Polychloropren. Polychloropren weist eine relativ hohe
Initialhaftung auf und ist leicht mit weiteren Stoffen, z. B.
mit Fillstoffen modifizierbar.

[0021] In einer bevorzugten Variante ist die Beschleu-
nigerkomponente eine wassrige Salzlésung. Optional
kann es sich bei der Beschleunigerkomponente auch um
eine verdinnte Saure handeln.
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Sprihgerat:

[0022] Ein Sprihgerat, welches zum Aufspriihen eines
Klebstoffs auf Oberflachen geméass dem beschriebenen
Verfahren geeignet ist, weist eine Spriiheinrichtung zum
Aufspriihen eines Ein-Komponenten-Klebers auf eine
Oberflache auf. Des Weiteren ist eine Zusatzspriihein-
richtung zum zusétzlichen Sprihen einer Beschleuniger-
komponente fiir den Ein-Komponenten-Kleber vorgese-
hen. Es sind eine erste Betatigungseinrichtung fur die
Spriuheinrichtung und eine zweite Betatigungseinrich-
tung flr die Zusatzspriheinrichtung vorhanden. Die bei-
den Betatigungseinrichtungen sind derart ausgebildet,
dass zwischen dem ersten und dem zweiten Modus um-
geschaltet werden kann. So kénnen durch das Bespri-
hen mit dem Spriihgerat auf der Oberflache mindestens
ein Bereich des Ein-Komponenten-Klebers allein und
mindestens ein Bereich des Ein-Komponenten-Klebers
mit Beschleunigerkomponente kombiniert erzeugt wer-
den.

Zwei Disen:

[0023] Die Spriheinrichtung umfasst mindestens eine
erste Materialfiihrung fir den 1 K-Klebstoff, die tber ein
erstes Ventil gedffnet bzw. geschlossen werden kann.
Diese erste Materialfiihrung ist innerhalb eines Gehau-
ses angeordnet. Das Material wird Gber eine erste Ma-
terialleitung zugefuhrt. Das Ventil wird Uber ein erstes
Betatigungselement gesteuert, das sich aussen am Ge-
hause befindet. Ist das Ventil gedffnet, so wird der 1 K-
Klebstoff Uber eine Zerstauberdiise verspriht. Zudem
weist das Spriihgerat eine Zusatzspriheinrichtung mit
einer zweiten Materialfiihrung und einem zweiten Ventil
auf. Diese zweite Materialfiihrung ist fur die Beschleuni-
gerkomponente vorgesehen. Die Beschleunigerkompo-
nente wird Uber eine zweite Materialleitung zugefuhrt und
Ubereine Neben-Duse verspriiht. Das Sprithgeratist der-
art ausgebildet, dass der 1K-Klebstoff unabhangig von
der Beschleunigerkomponente verspriiht werden kann.
[0024] Einderartausgestaltetes Spriihgeraterlaubt ei-
nen flexiblen Einsatz der Beschleunigerkomponente und
somit eine materialsparsame Artdes Verklebens von Ma-
terialien, die unterschiedlich zu verklebende Bereiche
aufweisen.

[0025] Im Allgemeinen l3sst sich das erfindungsge-
masse Sprihgerat auch zum Auftragen eines 1 K-Kle-
bers alleine verwenden. So ist es nicht nétig, fiir das Ver-
spriihen eines 1 K-Klebers und eines 1 K-Plus-Systems
unterschiedliche Spriihgerate bereitzustellen. Vor allem
fur einen gelegentlichen Anwender ist diese zusatzliche
Vielseitigkeit des Spriihgerats von Vorteil.

1 Bedienelement:
[0026] Vorzugsweise weist das Sprihgerat ein einzi-

ges gemeinsames Bedienelement auf, mitdem zwischen
dem ersten und dem zweiten Modus umgeschaltet wird.
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Ein einziges Bedienelement ermdglicht eine sehr einfa-
che Handhabung des Spriihgerats und minimiert poten-
zielle Fehler in der Ausfiihrung. Das eine Bedienelement
weist eine Ruheposition und zwei Betriebspositionen auf.
Inder Ruheposition wird kein Material verspriiht. Befindet
sich das Bedienelement in der ersten Betriebsposition,
so wird nur die Spriiheinrichtung betatigt und der 1K-
Klebstoff zugefiihrt. Befindet sich das Bedienelement in
der zweiten Betriebsposition, dann werden sowohl die
Spriheinrichtung als auch die Zusatzspriiheinrichtung
betétigt und der 1 K-Klebstoff und die Beschleunigerkom-
ponente zugefihrt.

[0027] Unter einem Bedienelement wird in diesem Zu-
sammenhang ein technisches Mittel verstanden, wel-
ches die Zufuhr eines Materials steuern kann, also z. B.
ein Ventil 6ffnet. Dabei kann es sich z. B. um einen Bligel,
Hebel, Kipp-, Wipp-, Schiebe-Schalter, Drehknopf oder
Druckknopf handeln.

[0028] Bevorzugt handelt es sich bei dem einen Be-
dienelement um einen Hebel mit einer Ruheposition und
zwei Betriebspositionen. Wird der Hebel in die erste Be-
triebsposition gezogen, so wird der erste Modus des Ver-
fahrens ausgefiihrt. Wird der Hebel starker in die zweite
Betriebsposition gezogen, so wird der zweite Modus aus-
gefuhrt.

[0029] Das Bedienelement kann derart ausgebildet
sein, dass es durch einen Nutzer sténdig in der ge-
wiinschten Position gehalten werden muss. Es kann aber
auchvorgesehen sein, dass die eine und/oder die andere
Position fixiert werden kann, indem es z. B. einrastbar
ausgefiihrt ist.

2 Bedienelemente:

[0030] In einer anderen Ausfiihrungsform des Spriih-
geréats ist es vorgesehen, dass jede Komponente lber
ein eigenes Bedienelement angesteuert wird. Das
Sprihgerat weist zwei Bedienelemente auf, die unab-
hangig voneinander betétigt werden. In einem Verfahren
mit zwei Modi wird z. B. der 1 K-Klebstoff Uber ein erstes
Bedienelement gesteuert, wahrend die Beschleuniger-
komponente Uber ein zweites Bedienelement angesteu-
ert wird. Um die Beschleunigerkomponente zufiihren zu
konnen, wird beim Ausfiihren dieses Verfahrens das
zweite Bedienelement zusatzlich betatigt. Ein Verfahren
mit drei Modi wird vorzugsweise durch das Betatigen von
zwei Bedienelementen gesteuert, wobei auch hier der
Fluss jeder Komponente mit einem Bedienelement aus-
geldst bzw. gestoppt werden kann. Dabei entspricht das
Betatigen des ersten Bedienelementes dem ersten Mo-
dus. Das Betétigen des zweiten Bedienelementes ent-
spricht dem dritten Modus. Je nach Ausfiihrungsform des
Sprihgerats kann es notwendig sein, auch das erste Be-
dienelement zu bedienen, um in den dritten Modus um-
zuschalten. So kann das erste Bedienelement in eine
Vorposition gebracht werden, in der ausschliesslich
Druckluft, aber kein 1 K-Klebstoff verspriht wird. In den
Druckluftstrahl kann dann die Beschleunigerkomponen-
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te eingespritzt werden. Das gleichzeitige Betatigen bei-
der Bedienelemente entspricht dem Auftragen des 1K-
Klebstoffes zusammen mit der Beschleunigerkompo-
nente und damit dem zweiten Modus.

[0031] Beiden Bedienelementen kann es sichz. B.um
Blgel, Hebel, Kipp-, Wipp-, Schiebe-Schalter, Dreh-
knépfe und/oder Druckknépfe handeln. Dabei kénnen
zwei Bedienelemente an einem Sprihgerat gleich oder
auch unterschiedlich gestaltet sein. Bevorzugt ist dabei
das erste Bedienelement als Hebel ausgebildet, wah-
rend das zweite Bedienelement ein Druckknopf ist. Der
Druckknopf Iasst sich vorzugsweise mit einem Finger, z.
B. dem Daumen bedienen.

[0032] Optionalkann eine Fixier-Mdglichkeit fir das er-
ste und/oder das zweite Bedienelement vorgesehen
sein, welche ebenfalls mit nur einem Finger bedient wird.
Ein Hebel kann z. B. durch einen Riegel fixiert werden,
der im aktivierten Zustand den Hebel verriegelt und im
deaktivierten Zustand den Hebel frei bewegen lasst.
[0033] Das Sprihgerat kann auch derart aufgebaut
sein, dass durch eine einfache Bedienung eine Kombi-
nationsschaltung beider Bedienelemente aufgebaut
wird. Durch eine solche Kopplung fliesst die Beschleu-
nigerkomponente immer aus, sobald das erste Bedie-
nelement fir den 1 K-Kleber betatigt wird.

Ein/Aus-Schalter:

[0034] Vorzugsweise kann das zweite Bedienelement,
Uiber das die Zugabe der Beschleunigerkomponente ge-
steuert wird, in zwei Positionen gestellt werden: Ein und
Aus. Ein Ein-/Aus-Schalter hat eine einfache Bauweise
und ist somit kostenguinstig.

[0035] Es ist aber auch moglich, ein zweites Bedie-
nelement vorzusehen, das mehr als nur zwei Positionen
aufweist, z. B. mit zwei oder auch mehreren Stufen, in
denen die Beschleunigerkomponente unterschiedlich
stark, d. h. in unterschiedlichen Mengen zum 1 K-Kleber
zugegeben wird. Es ist auch denkbar, ein zweites Bedie-
nelement vorzusehen, welches es erlaubt, die Menge
der Beschleunigerkomponente stufenlos einzustellen.

Aussenmischung:

[0036] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist das
Sprihgerat derart ausgebildet, dass sich der 1 K-Kleber
und die Beschleunigerkomponente ausserhalb des
Sprihgerats vermischen. Die Zerstduberdiise und die
Neben-Diise sind am Ausgang der Vorrichtung derart
zueinander ausgerichtet, dass sich ein Strahl des 1K-
Klebers und die Beschleunigerkomponente miteinander
vermischen. Bevorzugt wird die Beschleunigerkompo-
nente in den Hauptstrahl des 1 K-Klebers gespritzt.

[0037] Ein Vermischen der beiden Komponenten aus-
serhalb des Spriihgeréts erlaubt einen einfacheren Auf-
bau der Vorrichtung, da auf eine Mischkammer in ihrem
Inneren verzichtet werden kann. Zudem wird kein Kleb-
stoff-Gemisch mit einem beschleunigten Abbindeverhal-
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ten innerhalb des Spriihgerats erzeugt. Dies vereinfacht
oder eriibrigt gar zeitaufwendige und material-beanspru-
chende Reinigungsprozeduren.

[0038] Es kann aber u. U. von Vorteil sein, spezielle
Rezepturen innerhalb des Spriihgerats zu vermischen,
wenn z. B. eine der Substanzen Luft- bzw. Sauerstoff-
empfindlich ist. Ein dazu vorgesehenes Spriihgerat weist
dann allerdings nicht mehr die genannten Vorteile eines
Sprihgerats mit Aussenmischung auf.

Breitstrahldiise:

[0039] Besonders glinstigist es, wenn die Zerstauber-
dise als Breitstrahldliise ausgebildet ist. Dazu sind am
Luftkopf seitlich von der Zerstauberdiise zwei Luft-Ka-
nale derart angeordnet, dass die Zerstauberdise auf ei-
ner Verbindungslinie zwischen den zwei Luft-Kanalen
liegt. Die Zerstauberdise an sich erzeugt einen runden
Strahl. Durch die Luft aus den beiden Luft-Kanalen wird
das zu verspriihende Material in einem Breitstrahl auf-
getragen.

[0040] Es sind aberauch andere Diisenarten denkbar,
wie z. B. Rundstrahldiisen.

Anordnung der Neben-Diise:

[0041] Beider Neben-Duse handelt es sich bevorzugt
um eine Einspritzdiise. Die Einspritzdiise, Uiber die die
Beschleunigerkomponente zugegeben wird, ist seitlich
an der Zerstauberdlise angebracht. In einer bevorzugten
Anordnung ist die Einspritzdise derart ausgerichtet,
dass der Strahl der Beschleunigerkomponente mdglichst
senkrecht zur Sprihachse der Zerstauberdise, d. h.
senkrecht zum Breitstrahlspriihkegel, gespriht wird.
[0042] Umdembevorzugten Winkelvon 90°zum Breit-
strahlspriihkegel méglichst nahe zu kommen, wird die
Einspritzdiise bevorzugt direkt im Bereich eines seitli-
chen Luftkanals am Luftkopf vorgesehen, d. h. die Ein-
spritzdlse ist ein fester Teil des Luftkopfs.

[0043] Die Einspritzdiise kann dabei im Bereich eines
Luftkanals montiert sein. Dazu weist die Luftkappe im
Bereich eines Luftkanals eine Verlangerung nach vorne
auf, die Platz fir eine Einspritzdise bietet. Diese Anord-
nung erlaubt es, die Beschleunigerkomponente in einem
Winkel von 90° in den Breitstrahlspriihkegel des 1 K-
Klebstoffes einzuspritzen. Allerdings stellt diese Verlan-
gerung am Luftkopf einen Nachteil dar, da sie beim Han-
tieren mit dem Spriihgeréat leicht beschadigt oder ganz
abgebrochen werden kann.

[0044] Optional kann die Einspritzdiise direkt neben
einem Luftkanal vorgesehen sein. Der Einspritzwinkel ist
dannetwas geringer als 90°, erliegtz. B.in einem Bereich
von 80° - 90°. Der Winkel ist hinreichend gut fur eine
effektive Vermischung, wahrend der Luftkopf keinen ex-
ponierten Bereich aufweist, der leicht beschadigt werden
kann.

[0045] Alternativ kann die Einspritzdiise als eigenes
Bauteil vorliegen, dass flexibel am handelsiiblichen Luft-
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kopf einer Zerstauberdiise montiert wird. Auch eine se-
parate Einspritzdiise wird derart ausgerichtet, dass ihr
Strahl méglichst in einem Winkel von 90° in den Breit-
strahlspriihkegel des 1 K-Klebstoffes gespritzt wird. Je
nach Einspritzdise bedarf es aber mehr oder weniger
Platz, so dass der Winkel tatsachlich zwischen 30° und
80° liegen wird.

[0046] Die Einspritzdiise kann aber auch in anderen
Winkeln angebracht sein. Allerdings ist dann eine voll-
stédndige Durchmischung der beiden Komponenten nicht
sichergestellt. Ist die Einspritzdiise derart ausgerichtet,
dass die Beschleunigerkomponente in der Ebene des
Sprihstrahls eingespritzt wird, so findet nur bedingt eine
Vermischung der beiden Komponenten statt. Unter Um-
standen erlaubt aber der Aufbau des Luftkopfs oder eine
Raum beanspruchende Einspritzdlse keine glinstigere
Anordnung.

Spritzpistole:

[0047] In der bevorzugten Ausflihrungsform ist das
Sprihgeratin der Art einer handbetriebenen Spritzpisto-
le ausgebildet. Ihre Wirkungsweise lasst sich folgender-
massen erklaren: Der zu verspriihende fliissige Stoff wird
mit Hilfe eines Druckunterschiedes zu kleinen Tropfen
zerstaubt. Die Tropfchen treffen dann auf eine zu bespri-
hende Oberflache auf, es entsteht ein Oberflachenfilm.
Die Materialzufiihrung kann Uber einen Fliessbecher,
Saugbecher oder Druckleitungen erfolgen. Der Druck-
unterschied wird je nach Aufbau der Pistole erzeugt und
kennzeichnet das jeweilige Spritzverfahren. Entschei-
dendist auch ein entsprechender Diisensatz, bestehend
aus DUsennadel, Materialdiise und dazu passender Luft-
kappe. Insgesamt kénnen also die Materialmenge, die
Luftmenge und die Art des Spriihstrahls eingestellt wer-
den. Spritzpistolen werden zum Auftragen von Farben,
Lacken und Klebstoffen verwendet. Ein derartiges
Sprihgerat lasst sich leicht handhaben und erzeugt
gleichmassige Schichten der zu versprihenden Sub-
stanzen.

[0048] Es ist aber auch moglich, dass das Spriihgerat
als Spritzautomat ausgebildet ist, welcher elektronisch
oder pneumatisch angesteuert wird. Da das Geréat nicht
handbetrieben ist, muss es keine bestimmte aussere
Form aufweisen, die die Bedienung erleichtert. Die flr
das Verspriihen notwendigen Elemente kénnen auch
ohne Gehause vorliegen.

1 K-Plus-Spritzpistole:

[0049] Insbesondere handelt es sich bei dem Sprih-
gerat um eine handelstbliche druckluftbetriebene 1K-
Spritzpistole mit zusatzlichen Vorrichtungen. So sind an
der Spritzpistole aussen eine weitere Materialzufuhr fiir
die Beschleunigerkomponente, ein Bedienelement fiir
das Ein- und Ausschalten der Beschleunigerzufuhr, so-
wie eine Einspritzdlse fir den Beschleuniger vorgese-
hen.
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Durchflussregler:

[0050] Die Beschleunigerkomponente wird unter
Druck in die zusatzliche Materialzufuhr geleitet. Der
Druck wird voreingestellt. Optional kann an der zusatz-
lichen Materialfiihrung ein Durchflussregler angeordnet
sein. Somit ist es mdglich, eine Feinjustierung der Be-
schleunigerkomponente an der Spritzpistole vorzuneh-
men.

[0051] Es kann aber auch auf einen Durchflussregler
verzichtet werden. Die Menge der Beschleunigerkompo-
nente wird dann ausschliesslich tiber eine Voreinstellung
des Drucks reguliert. Eine Spritzpistole ohne zusatzli-
chen Durchflussregler ist kostengtinstiger herzustellen.
[0052] Prinzipiell kann die Beschleunigerkomponente
aber auch Uber ein Freifluss-System in die zusatzliche
Materialzufuhr geleitet werden, wobei auf eine Zufuhr
von Druckluft oder auf eine Pumpe verzichtet werden
kann. Dabei wird die Beschleunigerkomponente in einem
entsprechenden Vorratsgefass héher gelagert und allein
durch die Schwerkraft in die zusatzliche Materialzufuhr
geleitet.

Ein-Hand-Sprihgerat:

[0053] Die Spritzpistole ist derart ausgebildet, dass sie
Ein-Hand-Bedienelemente aufweist. Der Spriihvorgang
wird durch Betatigungen mit einer Hand ausgefiihrt. So
ist es mdéglich, gleichzeitig mit einer Hand den Hebel zum
Verspriihen des 1K-Klebstoffes zu betatigen, wie auch
einen Schalter oder Knopf fiir die Freigabe der Zufuhr
der Beschleunigerkomponente, vorzugsweise mit einem
Finger, z. B. dem Daumen zu bedienen.

[0054] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0055] Die zur Erlduterung des Ausfihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1a-c  die moglichen Modi 1, 2 und 3, in denen ge-
spriiht werden kann;

Fig. 2a,b  ein Objekt mit unterschiedlich schwer zu
verklebenden Stellen vor und nach dem ver-
fahrensgemassen Bespriihen;

Fig. 3 eine handelslibliche 1 K-Spritzpistole;

Fig. 4a,b  eine Materialdiise in Front- und Seitenan-
sicht;

Fig. 5 Frontansicht einer Zerstauberdise mit Luft-

kappe;
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Fig. 6 eine erste erfindungsgemasse 1 K-Plus-
Spritzpistole in einer Ausfiihrungsform mit
einem Bedienelement;

Fig. 7 eine zweite erfindungsgemasse 1 K-Plus-
Spritzpistole in einer Ausfiihrungsform mit
zwei Bedienelementen;

Fig. 8a-d  Varianten einer Zerstduberdise mit Ein-
spritzdlse

Fig. 9 eine Seitenansicht einer Zerstduberdise
mit Einspritzdise.

[0056] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile

mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wege zur Ausfithrung der Erfindung

[0057] Inder Fig. 1a-c ist schematisch ein Spriihgerat
1 dargestellt, mit der das erfindungsgemasse Verfahren
ausgefiihrt werden kann. Das Spriihgerat 1 erlaubt ein
einfaches Umschalten zwischen erstem und zweitem
Modus bzw. drittem Modus, falls vorgesehen. Das Spriih-
gerat 1 besteht aus einem Gehause 2, das zwei Bedie-
nelemente aufweist, die als erster und zweiter Schalter
3 und 4 ausgebildet sind. Dabei kann Uber den ersten
Schalter 3 das erste Ventil 5 der ersten Materialfiihrung
6 angesteuertwerden. Entsprechend kann mitdem zwei-
ten Schalter 4 das zweite Ventil 7 der zweiten Material-
fuhrung 8 angesteuert werden. Am Ende der ersten Ma-
terialfihrung 6 befindet sich eine Zerstduberdiise 9. Am
Ende der zweiten Materialfihrung 8 ist die Neben-Dise
10 angeordnet.

[0058] In der Fig. 1a ist das Spriihgerat 1 im ersten
Modus gezeigt. Durch das Betatigen des ersten Schal-
ters 3 wird das erste Ventil 5 gedffnet, und der 1 K-Kleb-
stoff wird in die erste Materialfiihrung 6 geleitet. Am Ende
der ersten Materialfiihrung 6 tritt der 1 K-Klebstoff durch
die Zerstauberduse 9 in der Form eines ersten Strahls
11 aus. Gleichzeitig wird der zweite Schalter 4 nicht be-
tatigt, so dass das zweite Ventil 7 geschlossen bleibt und
kein Material durch die zweite Materialfiihrung 8 geleitet
wird.

[0059] Fig. 1 bzeigtdas gleiche Sprihgerat 1im zwei-
ten Modus. Zuséatzlich zum gedffneten ersten Ventil 5 ist
auch das zweite Ventil 7 durch Betatigen des zweiten
Schalters 4 gedffnet. Wahrend der 1 K-Klebstoff durch
die erste Materialflihrung 6 fliesst und an ihrem Ende
durch die Zerstauberdise 9 strahlenférmig austritt, wird
durch die zweite Materialfihrung 8 die Beschleuniger-
komponente geleitet. Sie tritt am Ende der zweiten Ma-
terialfihrung 8 durch die Nebendiise 10 inder Form eines
zweiten Strahls 12 aus. Die Zerstduberdiise 9 und die
Nebendise 10 sind derart angeordnet, dass sich der 1K-
Klebstoff und die Beschleunigerkomponente aussen mit-
einander vermischen.

[0060] Der optionale dritte Modus ist in der Fig. 1c ab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gebildet. Im dritten Modus wird nur die Beschleuniger-
komponente verspriiht. Dazu wird lediglich der zweite
Schalter 4 betatigt, so dass das zweite Ventil 7 gedffnet
wird und die Beschleunigerkomponente durch die zweite
Materialfiihrung 8 zur Neben-Duse 10 gelangt. Der erste
Schalter 3 wird dabei nicht betatigt; es wird kein 1 K-
Klebstoff verspriiht.

[0061] Die Fig. 2a zeigt ein Objekt 20 mit Bereichen,
die unterschiedlich schwierig zu verkleben sind. Die Fl&-
chen 21 des Objektes 20 sind leicht zu verkleben, die
Verwendung eines 1 K-Klebers mit einer hinreichenden
Klebekraftistin diesen Bereichen véllig ausreichend. An-
spruchsvoll sind hingegen die Bereiche der Kanten 22
und Ecken 23. In diesen Bereichen ist es ggf. notwendig,
eine Beschleunigerkomponente zu verwenden, um die
Initialkraft des Klebstoffs zu erhéhen.

[0062] Fig. 2b zeigt das Objekt 20 mit unterschiedlich
schwierig zu verklebenden Bereichen nach Auftragen
des Klebstoffs und ggf. der Beschleunigerkomponente
gemass dem beschriebenen Verfahren. Die Flachen
wurden im ersten Modus bespriht, auf ihnen befindet
sich eine 1 K-Schicht 24 des 1 K-Klebstoffs. Die Kanten
und Ecken sind hingegen im zweiten Modus bespriiht
worden. Auf ihnen befindet sich also eine 1 K-Plus-
Schicht 25, bestehend aus dem 1 K-Klebstoff und der
Beschleunigerkomponente. Es ist auch méglich, dass
die Bereiche der Kanten und Ecken zunachst im ersten
Modus ausschliesslich mit dem 1 K-Klebstoff bespriiht
worden sind und im Nachhinein mit der Beschleuniger-
komponente im dritten Modus. Dieses zweistufige Auf-
tragen fuhrt ebenfalls zur 1 K-Plus-Schicht 25. Die un-
terschiedlichen Schichten 24 und 25 sind nicht zwingend
scharf voneinander abgegrenzt, der Ubergang kann
auch fliessend sein. Ebenfalls kann die Ausdehnung der
1 K-Plus-Schicht 25 variieren, sie ist nicht zwingend auf
einen bestimmten Abstand von der Kante bzw. Ecke be-
schrankt.

[0063] Fig. 3 zeigt schematisch eine handelsibliche 1
K-Spritzpistole 30, mit welcher es jedoch nicht mdglich
ist, bei Bedarf eine weitere Komponente hinzuzuschal-
ten. Generell weist die 1 K-Spritzpistole 30 ein Gehause
31 mit einem Sprihkopf 32 und einem Haltegriff 33 auf.
Haufig weist die Spritzpistole 30 einen Haken 34 zum
Aufhangen auf.

[0064] Durch die Spritzpistole hindurch verlauft eine
Druckluftleitung 35. An ihrem Ende am Haltegriff 33 be-
findet sich ein Luftanschluss 36, (iber den z. B. ein Kom-
pressor angeschlossen ist. In der Druckluftleitung befin-
det sich ein Schieberventil 37. Die Druckluftleitung 35
miindet im vorderen Bereich 38 der Spritzpistole 30. Die
Druckluftleitung 35 teilt sich dabei in einen inneren Be-
reich 39 und einen dusseren Bereich 40 der Druckluft-
leitung 35.

[0065] Zudem istim vorderen Bereich 38 der Spritzpi-
stole 30 eine Materialzufuhr 41 vorgesehen. Das zu ver-
spritzende Material kann Gber eine Druckleitung oder ei-
nen Saugbecher zugefiihrt und tUber den Materialan-
schluss 42 angeschlossen werden. Die Materialzufuhr
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41 mindet unterhalb zur Druckluftleitung 35. Durch die
Materialzufuhr 41 verlauft eine Materialnadel 43.
[0066] ImvorderenBereich 38 der Spritzpistole 30 wird
vor die Druckluftleitung 35 und die Materialzufuhr 38 ein
Luftverteilerring 44 gesetzt. Dieser verteilt die Druckluft
so, dass sie in einem breiteren Kegel weiterstromt, wobei
die Druckluft aus dem inneren Bereich 39 und dem &us-
seren Bereich 40 der Druckluftleitung 35 voneinander
getrennt ist.

[0067] Vorden Luftverteilerring 44 wird eine Material-
dise 45 montiert. Diese ist dreiteilig aufgebaut. Der in-
nere Teil der Materialdise 45 stellt eine Verldngerung
der Materialzufuhr 41 dar und wird direkt auf diese auf-
geschraubt. Er ist nach vorne hin zu einer Spitze 46 aus-
gezogen und weist in der Mitte eine Offnung auf, die der-
art dimensioniert ist, dass sie von der Materialnadel 43
verschlossen werden kann. Um den inneren Teil der Ma-
terialdUse ist ein erster Ring 47 aus Luftkanélen ange-
ordnet. Weiter aussen befindet sich ein zweiter Ring 48
aus Luftkanalen. Der erste Ring 47 ist mit dem inneren
Bereich 39 der Druckluftleitung 35 verbunden, wahrend
der zweite Ring 48 aus Luftkanédlen mit dem &usseren
Bereich 40 der Druckluftleitung 35 kommuniziert.
[0068] Vor die Materialdiise 45 wird ein Luftkopf 49
gesetzt und mit einer Luftkopfmutter 50 am Gehause 31
der Spritzpistole 30 fixiert. Dieser Luftkopf 49 weistin der
Mitte eine runde Offnung 51 auf, in die ausgezogene Spit-
ze 46 der Materialdiise 45 ragt. Die Offnung 51 ist deut-
lich grésser ausgebildet als die Spitze 46 der Material-
dise 45 und bildet einen Ausgang fiir die Druckluft. Der
Teil der Druckluft, der Gber den ersten Ring 47 aus Luft-
kanalen der Materialdiise 45 geleitet wird, strdmt durch
diese Offnung 51, und kann das Material, das sich ggf.
an der Spitze 46 befindet, mitreissen. Weiterhin weist der
Luftkopf 49 seitliche Luftkanale 52 auf, die sich auf zwei
Aufsatzen 53 befinden. Uber diese Luftkanale 52 wird
die Form des Spriihstrahls gestaltet. Durch diese Luft-
kanale 52 kann die Druckluft strémen, die durch den
zweiten Ring 48 aus Luftkanalen der Materialdliise 45
geleitet wird.

[0069] Die Spritzpistole 30 wird Uber den Abzugshebel
60 betatigt. Der Abzugshebel 60 wird in eine Betriebs-
position gezogen. Dabei wird zuerst die Vorluft gedffnet,
d. h. es wird das Ventil 37 der Druckluftleitung 35 betatigt.
Am Luftkopf 49 tritt aus der Offnung 51 und ggf. aus den
Luftkanalen 52 ein Luftstrahl aus. Anschliessend wird die
Materialnadel 43 zurlickgezogen, wodurch das zu ver-
sprihende Material in die Diise gelangt. Das Schliessen
erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Es ist mdglich, den
Abzugshebel 60 in einer Zwischenposition zu halten, so
dass nur Druckluft durch die Pistole 30 geleitet wird.
[0070] An der Spritzpistole 30 kdnnen drei prinzipielle
Einstellungen vorgenommen werden. Zum einen kann
Uber die Luftmengenregulierung 61 die Menge der Zer-
stauberluft durch Einstellung der Buchse zur Luftmen-
genregulierung 67 bestimmen. Beim Betatigen des Ab-
zugshebels 60 wird der Kegel des Ventils 37 gedffnet.
Durch die Ventilfeder 62 wird der Kegel des Ventils 37
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beim Loslassen des Abzugshebels 60 zurlckgefiihrt.
Des Weiteren kann die Menge des zu verspriihenden
Materials eingestellt werden. Durch das Verstellen der
Nadelfeder 63 mit Hilfe der Materialjustierung 64 wird
festgelegt, wie weit die Materialnadel 43 aus der Spitze
46 der Materialdise 45 zuriickgeschoben wird, und wie
viel Material dadurch ausfliessen kann. Schliesslich kann
Uber die Regelschraube 65 die Form des Spritzstrahls
festgelegt werden, da hierdurch die Menge der Luft, die
in den ausseren Ring 48 der Luftkanéle an der Material-
dise 45 und anschliessend in die Luftkanéle 52 der Luft-
kappe 49 stromt, geregelt wird. Wird der dussere Bereich
40 der Druckluftleitung 35 vollstandig mit dem Kegel 66
verschlossen, so kann keine Druckluft in die Kanale 52
der Luftkappe 49 stromen; das Material wird im Rund-
strahl verspriiht. Wird der Kegel 66 zurlickgezogen, so
stromt Druckluft durch die Kanale 52 der Luftkappe 49.
Der ansich rund austretende Spriihstrahl kann so seitlich
begrenztundin die Form eines Breitstrahls gebracht wer-
den.

[0071] Fig. 4a,b zeigen eine Materialdiise 45 in der
Front- und in der Seitenansicht. Die in der Mitte liegende
Spitze 46 der Materialdlise 45 istnach vorne ausgezogen
und weist eine Material6ffnung 80 auf. Durch die Mate-
rial6ffnung 80 tritt das zu verspritzende Material aus,
wenn die Materialnadel 43, die im Materialkanal 81 der
Materialduse liegt, zurlickgezogen ist.

[0072] Fig. 5 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Zer-
stauberdiise 82 in der Frontansicht. Der Luftkopf49 weist
in der Mitte eine Offnung 51 auf. Durch diese Offnung ist
die Spitze 46 der Materialdiise 45 mit der Material6ffnung
80 zu sehen. Direktneben der Offnung 51 sind zwei Uber-
druckoéffnungen 83 vorgesehen. Weiterhin befinden sich
seitlich der (")ffnung 51 zwei Aufséatze 53, die Luftkanale
52 aufweisen, die in den Bereich vor der Offnung 51 ge-
richtet sind. Wenn aus der Material6ffnung 80 Material
austritt, wird es durch die Luftaus der (")ffnung 51ineinem
Rundstrahl verspriiht. Durch die Luftaus den Luftkanalen
52 wird der kreisférmige Strahl an den Seiten begrenzt
und somit zu einem Breitstrahl mit einer Spriihachse 84
geformt.

[0073] Fig. 6 zeigt eine erste erfindungsgemasse 1K-
Plus-Spritzpistole 100, mit der ein 1 K-Klebstoff und op-
tional eine Beschleunigerkomponente gespriiht werden
kénnen. Die 1 K-Plus-Spritzpistole 100 entspricht der 1
K-Spritzpistole 30 mit Zusatzelementen. So liegt zusatz-
lich aussen am Gehause 31 eine zweite Materialzufuhr
101 fir die Beschleunigerkomponente vor, welche in die
Einspritzdiise 102 miindet. Die Einspritzdise ist im Be-
reich des Luftkopfs 49 angebracht. In der zweiten Mate-
rialzufuhr 101 liegt ein Ventil 103 vor, tUber welches der
Fluss der Beschleunigerkomponente gesteuert werden
kann.

[0074] Die 1 K-Plus-Spritzpistole 100 wird tber den
Abzugshebel 60 betétigt. Im Gegensatz zur 1 K-Spritz-
pistole 30 weist der Abzugshebel 60 eine zweite Be-
triebsposition auf. Wird der Abzugshebel 60 in die erste,
oben beschriebene Betriebsposition gebracht, gelangen
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zunéachst die Druckluft und anschliessend das Material
in die Duse. Zusatzlich kann der Abzugshebel 60 in eine
zweite Betriebsposition gebracht werden, in dem er noch
starker zum Handgriff 33 gezogen wird. Dadurch wird
der Druckknopf 104 betatigt, der mit dem Ventil 103 kom-
muniziert. Beim Betatigen des Druckknopfs 104 wird das
Ventil 103 gedffnet, und die Beschleunigerkomponente
kann durch die zweite Materialzufuhr 101 zur Einspritz-
dise 102 gelangen, von wo sie dann in den Hauptstrahl
des 1K-Klebstoffs gespriiht wird.

[0075] Die gesamte Bedienung der ersten erfindungs-
gemassen 1 K-Plus-Spritzpistole 100 erfolgt mit einer
Hand; beispielsweise wird die 1 K-Plus-Spritzpistole 100
in einer Hand gehalten und der Hebel 60 mit einem Finger
dieser Hand, z. B. dem Zeigefinger oder dem Mittelfinger
bedient, in dem erin Richtung des Haltegriffs 33 gezogen
wird. Das Spriihen des 1 K-Klebers durch Betatigung des
Hebels in die erste Betriebsposition entspricht dem er-
sten Modus. Das gemeinsame Verspriihen des 1 K-Kleb-
stoffs und der Beschleunigerkomponente durch Betati-
gungdes Hebels in die zweite Betriebsposition entspricht
dem zweiten Modus.

[0076] Es ist zu beachten, dass bei dieser Ausflh-
rungsform die Menge des 1 K-Klebstoffs beim Umschal-
ten vom ersten in den zweiten Modus erhéht wird. Durch
das starkere Ziehen des Abzugshebels 60 zum Handgriff
33 wird die Materialnadel 43 weiter zurlickgezogen und
somit mehr Klebstoff zur Verfligung gestellt.

[0077] Fig. 7 zeigt eine zweite erfindungsgemasse 1
K-Plus-Spritzpistole 200, mit der ein 1 K-Klebstoff und
optional eine Beschleunigerkomponente gespriht wer-
den konnen, wobei fiir das Umschalten zwischen den
ModizweiBedienelemente, ndmlich Hebel 60 und Druck-
knopf 201 vorgesehen sind. Die 1K-Plus-Spritzpistole
200 entspricht in ihrem inneren Aufbau der handelsibli-
chen 1K-Spritzpistole 30 mit Zusatzelementen. Das Ver-
spriihen des 1 K-Klebstoffs wird nach dem oben be-
schriebenen Prinzip mit dem Hebel 60 gesteuert.
[0078] Zusatzlich befindet sich aussen am Gehduse
31 eine zweite Materialzufuhr 202 fir die Beschleuniger-
komponente. Sie miindet in die Einspritzdliise 203, wel-
cheim Bereich des Luftkopfs 49 angebracht ist. Die zwei-
te Materialzufuhr 202 verlauft durch ein Zusatzgehause
204, das am Abzugshebel 60 angebracht ist.

[0079] In der zweiten Materialzufuhr 202 befindet sich
ein Ventil 205, welches mit Hilfe des Druckknopfs 201,
der sich am Zusatzgeh&use 204 befindet, gesteuert wird.
Der Fluss der Beschleunigerkomponente kann also
durch Betatigen des Druckknopfs 201 ein- bzw. ausge-
schaltet werden. Ist das Ventil 205 geéffnet, so stromt
die Beschleunigerkomponente in den weiteren Abschnitt
der zweiten Materialzufuhr 202, durch einen Durchfluss-
regler 206 zur Einspritzdiise 203. Wahrend der Abzugs-
hebel 60 wieder mit dem Zeigefinger bedient wird, ist der
Druckknopf 201 derart angelegt, dass er z. B. mit dem
Daumen bedient werden kann. Abzugshebel 60 und
Druckknopf 201 kénnen mit der gleichen Hand bedient
werden. Durch das Betatigen des Abzugshebels 60 wird
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im ersten Modus gespriht. Durch zuséatzliches Driicken
des Druckknopfs 201 schaltet man in den zweiten Modus
um. Um lediglich die Beschleunigerkomponente im drit-
ten Modus zu versprihen, muss der Abzugshebel 60 in
die Vorposition gebracht werden, in der lediglich Druck-
luft ausstromt, jedoch kein Material aus der Materialdise
45 tritt. Durch das gleichzeitige Betatigen des Druck-
knopfs 201 wird die Beschleunigerkomponente in den
Luftkegel eingespritzt und so ausschliesslich die Be-
schleunigerkomponente verspriht.

[0080] Fig. 8a,b zeigen jeweils eine Zerstauberdise
82 mit einer Einspritzdiise 102. In der Fig. 8a ist die Ein-
spritzdiise 102 in einem Winkel o = 60° zur Spriihachse
84 angebracht. Diese Ausrichtung der Einspritzdiise 102
ist eine Variante, die sich technisch besonders einfach
realisieren lasst. Sie bildet einen Kompromiss zwischen
dem bevorzugten Winkel von 90° und dem Platzbedarf
der Einspritzdiise 102. Dagegen ist in der Fig. 8b die
Einspritzdiise 102 in einen Winkel § = 0° zur Spriihachse
84 vorgesehen. Dieser Winkel ist unglinstig, da so eine
Vermischung der beiden Komponenten nur massig statt-
findet.

[0081] Fig. 8c,d zeigen Spriihdisen, bei denen eine
Einspritzdiise im Luftkopf der Zerstauberdise integriert
ist. Soistin der Fig. 8c eine Zerstauberdiise 301 gezeigt,
die eine Luftkappe 302 aufweist, die einen lblichen Auf-
satz 53 mit zwei Luftkanalen 52 beinhaltet, sowie einen
modifizierten Aufsatz 303. Dieser Aufsatzist grésser aus-
gebildet und weist neben zwei Luftkanalen 52 fir die
Druckluft zusatzlich eine Offnung 304 auf, die als Ein-
spritzdiise genutzt werden kann. Dadurch kann ein Ein-
spritzwinkel von y = 80° realisiert werden. Alternativ kann
ein Aufsatz héher als Ublich gestaltet sein, so wie der
modifizierte Aufsatz 305 der Zerstauberdise 306 in Fig.
8d. Der hohere Aufsatz bietet genug Platz, um eine zu-
satzliche Offnung 307 oberhalb der Luftkanale 52 vorzu-
sehen, die dann als Einspritzdise fur die Beschleuniger-
komponente dienen kann. In diesem Fall kann die Be-
schleunigerkomponente im bevorzugten Winkel von § =
90° in den Breitstrahlspriihkegel des 1K-Klebstoffs ein-
gespritzt werden. Allerdings ist ein derart vorstehender
Aufsatz anfalliger fur Beschadigungen.

[0082] In der Fig. 9 sieht man die Anordnung der Zer-
stauberdlise 82 mit einer Einspritzdiise 102 in einem
Winkel von 45° zur Spriihachse 84 in einer Seitenansicht.
Der Winkel ¢, den die Strahlen der beiden Komponenten
zueinander einnehmen, betragt 30°. Prinzipiell sollte der
Winkel ¢ kleiner als 45° sein.

[0083] Die vorstehend genannten Ausfiihrungsbei-
spiele sind lediglich als illustrative Beispiele zu verste-
hen, welche im Rahmen der Erfindung beliebig abge-
wandelt werden kdnnen.

[0084] BeiVersprihen der Beschleunigerkomponente
im dritten Modus kann es notwendig sein, beide Bedie-
nelemente zu betatigen. So kann z. B. Uiber einen ersten
Schalter lediglich die Druckluft aktiviert werden, aber kein
Materialfluss. Anschliessend kann die Beschleuniger-
komponente in den Luftstrahl eingespritzt und dort ver-
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wirbelt werden.

[0085] Unter den zu bespriihenden Objekten sind ins-
besondere Polstermdbel wie Stiihle, Sessel, Sofas und
entsprechende Kissen zu verstehen.

[0086] Die Spriihgerate kdnnen grundsatzlich andere
Gehduseformen aufweisen, als Spritzpistolen. Insbe-
sondere kdnnen Aufhangevorrichtungen oder Griffe an-
ders gestaltet werden oder auch véllig weggelassen wer-
den.

[0087] Optionalkdnnenauchandere Zerstduberdiisen
als Breitstrahldiisen verwendet werden, z. B. Rundstrahl-
disen.

[0088] Die Ausgestaltung der Bedienelemente kann
variieren. So kénnen ausser Hebeln und Druckknépfen
auch Bugel, Schalter und/oder Drehkn&pfe vorgesehen
sein.

[0089] Die zu versprihenden Materialien kénnen in
Vorratsbehaltern z. B. in Fliess- oder Saugbechern vor-
liegen, sie kdnnen aber auch durch Leitungen aus gros-
seren Tanks in das Spriihgerat geleitet werden.

[0090] Die Anordnung der Materialzufuhr kann auch
anders ausgestaltet sein, so kann das Material ebenso
von oben oder von der Seite zugefiihrt werden.

[0091] Optionalisteine Sprihpistole mit nur einem Be-
dienelement derart ausgebildet, dass die Klebstoffmen-
ge beim Umschalten zwischen erstem und zweitem Mo-
dus konstant bleibt. Dazu muss das weitere Zuriickzie-
hen der Materialnadel 43 beim Weiteren Ziehen des Ab-
zugshebels unterbunden sein, z. B. durch einen telesko-
partigen Aufbau der Materialnadel oder durch eine Zug-
vorrichtung mit einer Feder.

[0092] Zusammenfassend ist festzustellen, dass ein
Verfahren bereitgestellt wird, welches das Bespriihen
von Objekten mit geeignetem Klebstoff erleichtert. Bei
einfachen Abschnitten wird materialsparend ein hinrei-
chend guter 1 K-Klebstoff aufgetragen. Bei anspruchs-
volleren Stellen kann der gleiche 1K-Klebstoff in Kombi-
nation mit einer Beschleunigerkomponente verwendet
werden. Das Umschalten zwischen diesen und ggf. wei-
teren Modi kann durch eine einfache Tatigkeit mit nur
einer Hand ausgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufspriihen eines Ein-Komponen-
ten-Klebers auf Oberflaichen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass neben einem ersten Modus, in wel-
chem der Ein-Komponenten-Kleber allein aufge-
spriiht wird, ein zweiter Modus benutzt wird, in wel-
chem zusatzlich zum Ein-Komponenten-Kleber eine
Beschleunigerkomponente fiir den Ein-Komponen-
ten-Kleber mitgespriht wird, und dass zwischen er-
stem und zweitem Modus umgeschaltet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuséatzlich ein dritter Modus benutzt
wird, in welchem nur die Beschleunigerkomponente
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gespruht wird, wobei zwischen erstem, zweitem und
drittem Modus umgeschaltet wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 -2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil der Beschleuni-
gerkomponente beim Sprithen im zweiten Modus bei
5-15 Gew.-%, bevorzugt bei 8 - 12 Gew.-% liegt.

Vorrichtung (1) zum Durchfihren des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einer Spriheinrichtung zum
Aufspriihen eines Ein-Komponenten-Klebers auf ei-
ne Oberflaiche (21), dadurch gekennzeichnet,
dass eine Zusatzspriiheinrichtung zum zusatzlichen
Sprihen einer Beschleunigerkomponente fir den
Ein-Komponenten-Kleber vorgesehen ist, wobei ei-
ne erste Betatigungseinrichtung (3) fir die Sprih-
einrichtung und eine zweite Betatigungseinrichtung
(4) fur die Zusatzspriheinrichtung vorhanden sind,
die derart ausgebildet sind, dass zwischen erstem
und zweitem Modus umgeschaltet werden kann, so
dass aufder Oberflache mindestens ein Bereich des
Ein-Komponenten-Klebers (24) allein und minde-
stens ein Bereich des Ein-Komponenten-Klebers mit
Beschleunigerkomponente (25) kombiniert erzeugt
werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spriheinrichtung eine Zerstau-
berdlse (82) fur den Ein-Komponenten-Kleber und
die Zusatzspriiheinrichtung eine Einspritzdise (102)
fur die Beschleunigerkomponente aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein gemeinsames Bedienelement
(60) fir die erste und die zweite Betatigungseinrich-
tung vorhanden ist, welches mindestens zwei Be-
triebspositionen aufweist, wobei eine erste Betriebs-
position nur die Spriheinrichtung und eine zweite
Betriebsposition sowohl die Spriheinrichtung als
auch die Zusatzspriheinrichtung betatigt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verspriihen des Ein-Kompo-
nenten-Klebers lber ein erstes Bedienelement (60)
und das Verspriihen der Beschleunigerkomponente
Uber ein zweites Bedienelement (201) ausgeldst
wird, und die beiden Bedienelemente unabhangig
voneinander sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Bedienelement zwei Po-
sitionen - Aus und Ein - aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zerstduberdise
(82) und die Einspritzdiise (102) ausgangsseitig der
Vorrichtung derart zueinander ausgerichtet sind,
dass sich ein Strahl des Ein-Komponenten-Klebers



10.

1.

12.

13.

14.

15.

19 EP 2 559 491 A1

und ein Strahl der Beschleunigerkomponente mit-
einander vermischen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zerstduberdise
eine Breitstrahldise ist, an der sich neben dem Zer-
stauberelement zwei Luftkanale befinden, welche
den Strahl formen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einspritzdiise
(102) in einem Winkelbereich zwischen 30° und 90°,
bevorzugt in einem Winkel von 90° zur Spriihachse
der Zerstduberdiise angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie in der Art einer
druckluftbetriebenen Spritzpistole (30) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie als druckluftbetriebene Ein-Kom-
ponenten-Spritzpistole (200) mit einer Einspritzdliise
(203), einer zusatzlichen Materialfihrung (202) und
einem Bedienelement (201) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich an der zusatzlichen Material-
fuhrung ein Durchflussregler (206) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bedienelemente
(60, 201) derart angeordnet sind, dass sie mit einer
Hand bedient werden kdnnen.
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