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(54) SCHLITZDUSE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schlitzdiise (1) zum
Ausgeben eines flissigen Klebstoffs, insbesondere zum
Auftragen von Klebstoff auf eine schmale Kante eines
Substrats (17), mit einem Dusenkérper (2), einem im Di-
senkorper (2) gebildeten Disenschlitz (3), einem Durch-
gang (4) im Dusenkérper (2) zum Zufilhren des Kleb-
stoffs zum Disenschlitz (3), sowie einer schlitzférmigen
Austrittséffnung (5) des Disenschlitzes (3).

Bei einer solchen Schlitzdise ist erfindungsgeman
vorgesehen, dass der DUsenkdrper (2) im Bereich abge-
wandter Enden (6, 7) des Diisenschlitzes (3), wobei die-
se Enden (6, 7) auf die Langserstreckung des Disen-
schlitzes (3) bezogen sind, derart gestaltet ist, dass ein
erhohter Austritt des Klebstoffs im Bereich der abge-
wandten Enden (6, 7) des Diusenschlitzes (3) durch die
Austritts6ffnung (5) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schlitzdlise zum Aus-
geben einesflissigen Klebstoffs, insbesondere zum Auf-
tragen von Klebstoff auf eine schmale Kante eines Sub-
strats zwecks Verkleben mit einem Kantenband.

Technisches Gebiet

[0002] Platten aus Holz oder auch holzhaltigem Mate-
rial werden heute in den verschiedensten Anwendungen
eingesetzt. Damit die Platten schén aussehen und an die
Anforderungen der Verwendung anpassbar sind, werden
sie oft an den schmalen Kanten mit einem flexiblen Kan-
tenband und an den groRen Flachen mit flexiblen Deck-
platten oder -ba&ndern iberklebt. Beispielsweise werden
Mobel fir die Kiche oder das Bad sehr haufig aus der-
artigen Platten gefertigt.

[0003] Fir die Herstellung derartiger Platten sind Kan-
tenleimmaschinen verflgbar. Es gibt Maschinen, die in
der Lage sind, die groRRe Flache der Platten mit Deck-
platten oder Deckbandern zu versehen und es gibt Ma-
schinen, die daflr vorgesehen sind, nur die schmalen
Kanten mit dem Kantenband zu versehen. Es sind auch
Maschinen bekannt, die beide Prozesse ausfiihren kon-
nen.

Stand der Technik

[0004] Aus der Praxis ist eine Vorrichtung zum Auftra-
gen von Klebstoff auf ein Substrat bekannt, mit einer um
eine Achse drehbaren Auftragswalze, einer Einrichtung
zum Ausgeben von Klebstoff auf eine Umfangsflache der
Auftragswalze, einem Abgabebereich der Auftragswalze
zum Abgeben von Klebstoff von der Auftragswalze auf
das Substrat, und mit einer Abstreifrakel, wobei der Ab-
gabebereich flr Klebstoff in Drehrichtung der Auftrags-
walze hinter der Einrichtung zum Ausgeben des Kleb-
stoffs auf die Auftragswalze und vor der Abstreifrakel an-
geordnet ist.

Bei dieser Einrichtung zum Ausgeben von Klebstoff auf
die Umfangsflache der Auftragswalze handelt es sichum
eine Schlitzduse. Klebstoff wird mit der Schlitzdise in
einer Breite auf die Auftragswalze aufgetragen, die der
Substratdicke entspricht. Die Lange des Klebstoffauf-
trags auf der Auftragswalze (Umfangslange) entspricht
der Lange des Substrats multipliziert mit einem Uberset-
zungsfaktor. Mit dieser Vorrichtung ist es mdglich, nur
so viel Klebstoff auf die Auftragswalze abzulegen, wie
fur das vollstéandige Beleimen der schmalen Kante des
Substrats nétig ist. Dabei wird der Klebstoff nahezu voll-
sténdig von der Auftragswalze auf das Substrat Uibertra-
gen und es entsteht nur sehr wenig Restklebstoff, der
mit der Rakel von der Auftragswalze entfernt werden
muss.

[0005] Bei einer solchen Einrichtung startet der Kleb-
stoffauftrag auf dem Substrat, Giber eine Linie in Richtung
der Dicke des Substrats betrachtet, mit einem Anstieg
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auf die Klebstofffilmdicke und endet mit einem Abfall der
Klebstofffilmdicke gegen das Substratdickenende. Wird
das Kantenband gegen das mit Klebstoff versehene Sub-
strat angelegt, so ist im Bereich des Anstiegs und des
Abfalls weniger Klebstoff vorhanden und es entsteht ein
sichtbarer Spalt zwischen Kantenband und Substrat.
Dies ist fur ein schénes Aussehen des beschichteten
Substrats nicht zulassig. Anstelle oder zuséatzlich des
Spalts kénnen auch Klebstoffunterbriiche (Klebstofflo-
cher) zwischen Kantenband und Substrat sichtbar sein.
Die Klebstoffunterbriiche werden dann, wenn das Sub-
strat zuséatzlich lackiert wird, starker sichtbar und durch
diese Klebstoffunterbriiche kann Wasser in das Substrat
eindringen. Diese negativen Effekte kénnen durch einen
Klebstoffauftrag auf die Auftragswalze, der leicht breiter
ist als die Dicke des Substrats, nahezu beseitigt werden.
Dies hat aber den Nachteil, dass mehr Klebstoff mit der
Rakel abgetragen und entsorgt werden muss. Dadurch
steigt der Klebestoffverbrauch. Dies bringt héhere Pro-
duktionskosten und mehr zu entsorgendes Material mit
sich.

[0006] Beider Vorrichtung ist bei einem langeren Still-
stand der Kantenleimmaschine der Klebestoffauftrag auf
dem ersten Substrat nach dem Wiederstart der Anlage
unvollstandig. Dies geschieht aus dem Grunde, dass der
flissige Klebstoff in der vertikal orientierten Schlitzdise
durch die Gravitation langsam nach unten Iauft und bei
langerem Stillstand der Anlage aus der Austrittséffnung
in der Schlitzdlise austritt. Der ausgelaufene Klebstoff
wirim oberen Bereich der Austritts6ffnung durch ein Luft-
polster gleichen Volumens ersetzt. Das Volumen des
ausgelaufenen Klebstoffs ist, neben der Zeit, primér ab-
hangig von der Viskositat und der Geometrie der schlitz-
férmigen Austritts6ffnung der Schlitzdiise. Wird nun nach
langerer Stillstandszeit die Kantenleimmaschine wieder
gestartet, fehlt beim ersten Klebstoffauftrag aus der
Schlitzdise auf die Auftragswalze im oberen Bereich
Klebstoff und der Klebstoffauftrag am Anfang des Sub-
strats ist nicht vollstandig.

[0007] Der letztgenannte Nachteil wird bei der aus der
Praxis bekannten Vorrichtung durch deren Steuerung
beseitigt. Die Steuerung der Vorrichtung hat Information
daruber, wann Substrat zugefiihrt wird. Entsteht ein Pro-
duktionsunterbruch und wird kein Substrat zugefihrt, so
startet die Steuerung einen einstellbaren Zahler. Ist der
Zahler abgelaufen und es wurde kein Substrat zugefiihrt,
so aktiviert die Steuerung den Leimfluss durch die
Schlitzdiise fiir eine kurze Zeit, sobald sie feststellt, dass
wieder Substrat zugefiihrt wird. Dies geschieht, bevor
das Substrat zum Beleimen mit der Auftragswalze in
Kontakt kommt. Dadurch wird der mit Luft gefiillte Teil in
der Schlitzdiise mit Klebstoff ersetzt und es wird etwas
Klebstoff auf die Auftragswalze abgegeben. Dieser Kleb-
stoff wird, weil er nicht mit dem Substrat in Kontakt
kommt, durch die Rakel abgestreift und entsorgt.
[0008] Des Weiterenist aus der Praxis im Zusammen-
hang miteiner Spine Coat-Lésungen fir eine PUR-Buch-
rickenverklebung eine Schlitzdliise bekannt, an der die
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Schlitzlange der Duse entsprechend der Buchdicke des
zu verklebenden Buchriickens eingestellt werden kann.
Die Schlitzdise besitzt eine Austrittséffnung und unter-
halb dieser Offnung befindet sich mit einem Abstand eine
parallel laufende erste Bohrung. In dieser ersten Bohrung
ist eine Kolbenstange, an der eine Fahne befestigt ist,
die in den Schlitz der Diise eingreift, in Richtung der ers-
ten Bohrung bewegbar. Sie bildet das verstellbare Ende
der Schlitzlange an der Schlitzdiise, indem die Fahne
und der Kolben gegen den Klebstoff abdichten. Der Kleb-
stoff, der durch eine zweite Bohrung, die an der der Kol-
benstange gegeniberliegenden Seite in die erste Boh-
rung mundet, zugefihrt wird, flieBt Gber die freie Boh-
rungslédnge der ersten Bohrung und durch den freien
Schlitz aus der Schlitzdiise, wenn der Klebstofffluss
durchdie Schlitzdiise aktiviertist. - Eine derartige Schlitz-
dise lasst sich auch an der Vorrichtung fiir das Beleimen
der schmalen Kante eines Substrats an einer Kanten-
leimmaschine verwenden. Hierbei treten jedoch die vor-
beschriebenen Nachteile auf.

[0009] Diese zuletzt genannte Schlitzdiise weist somit
die Merkmale des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1
auf. Die Schlitzdiise weist einen Diisenk&rper, einen im
Dusenkorper gebildeten Disenschlitz, einen Durchgang
im Dusenkoérper zum Zufiihren des Klebstoffs zum Di-
senschlitz sowie eine schlitzférmige Austritts6ffnung des
Disenschlitzes auf.

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Schlitzdiise der genannten Art so weiterzubilden, dass
mittels der Schlitzdlise ein Klebstoffauftrag erzielt wer-
den kann, der nach dem Anbringen und Anpressen des
mit dem Substrat zu verbindenden Bauteils, insbeson-
dere Kantenbandes, zwischen diesem und dem Substrat
eine nahezu rechteckige Querschnittsform, senkrecht
zur Langserstreckung des Bauteils bzw. Kantenbandes
gesehen, aufweist.

[0011] Geldstwird die Aufgabe durch eine Schlitzdiise,
die gemaf den Merkmalen des Patentanspruchs 1 aus-
gebildet ist.

[0012] Beider erfindungsgemalen Schlitzdise ist der
Dusenkorper im Bereich abgewandter Enden des Du-
senschlitzes, wobei diese Enden auf die Langserstre-
ckung des Dusenschlitzes bezogen sind, derart gestal-
tet, dass ein erhohter Austritt des Klebstoffs im Bereich
der abgewandten Enden des Dusenschlitzes durch die
Austrittséffnung erfolgt.

[0013] Es erfolgt bei der erfindungsgemaflen Schlitz-
dise zwar nach wie vor ein Klebstoffauftrag auf dem Sub-
strat, Uber eine Linie in Richtung der Dicke des Substrats
betrachtet, die mit einem Anstieg auf die Klebstofffilmdi-
cke startet und mit einem Abfall der Klebstofffilmdicke
gegen das Substratende endet. Allerdings erfolgt bei der
erfindungsgemaRen Schlitzdiise der Anstiegsbereich
mit einer geringfliigig Uberhdhten Klebstofffiimdicke und
es startet der Abfall der Klebstofffilmdicke aus einer ge-
ringfligig erhdhten Klebstofffilmdicke. Zwischen diesen
erhohten Klebstofffilmdicken am Ende des Anstiegs und
zu Beginn des Abfalls erfolgt der Auftrag des Klebstoffs
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mit der normalen Klebstofffilmdicke. Beim Anbringen und
Anpressen des Bauteils bzw. Kantenbandes am Substrat
entstehen keine sichtbaren Spalte zwischen Bauteil und
Substrat, weil die ansteigenden und abfallenden Kleb-
stoffbereiche durch den Klebstoff aus den erhéhten Be-
reichen aufgefillt worden ist.

[0014] Die Schlitzdiise ist Gblicherweise derart ausge-
bildet, dass der Disenkdrper im Bereich der abgewand-
ten Enden des Dusenschlitzes Abschlusskanten bildet.
Diese Abschlusskanten begrenzen somit den Disen-
schlitz, im Bereich abgewandter Enden, beziiglich des
im Dusenschlitz befindlichen Klebstoffs.

[0015] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Schlitzdiise ist vorgesehen, dass sich aufgrund einer Re-
duzierung des Durchflussquerschnitts des Dusenkor-
pers zu einer konstante Breite aufweisenden Austritts-
6ffnung hin ein erhéhter Austritt des Klebstoffs im Bereich
der abgewandten Enden des Disenschlitzes durch die
Austritts6ffnung ergibt. Die Austritts6ffnung hat somit
Uber ihre gesamte Lange eine konstante Breite. Da be-
zogen auf die Ausgaberichtung des Klebstoffs, der
Durchflussquerschnitt des Diisenkérpers sich zur Aus-
tritts6ffnung hin verjlingt, tritt im Bereich der abgewand-
ten Enden des Diisenschlitzes eine geringfiigig grof3ere
Menge an Klebstoff aus der Schlitzdiise aus als zwischen
diesen abgewandten Enden.

[0016] Unter dem Aspekt dieser Weiterbildung wird es
als vorteilhaft angesehen, wenn der Diisenk&rper im Be-
reich derabgewandten Enden des Diisenschlitzes derart
gestaltetist, dass sich der Durchflussquerschnitt des Di-
senkorpers zur Austritts6ffnung hin stetig reduziert.
[0017] Beidieser Weiterbildung weisen die beiden Ab-
schlusskanten insbesondere jeweils eine nicht senkrecht
zur Austritts6ffnung verlaufende Form auf. Es kann sich
beispielsweise um eine Bogenform oder eine gerade
Form handeln. Insbesondere ist vorgesehen, dass die
beiden Abschlusskanten eine identische, spiegelbildlich
angeordnete Form aufweisen.

[0018] GemaR einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass die Austritts6ffnung im Be-
reich der abgewandten Enden des Disenschlitzes eine
groRere Breitenerstreckung aufweist als im verbleiben-
den Bereich der Austrittséffnung, der eine konstante
Breite aufweist. Da der Durchtrittsquerschnitt fir Kleb-
stoff durch die Austritts6ffnung des Dulsenschlitzes im
Bereich der abgewandten Enden des Disenschlitzes
gréRer ist als in dem Bereich der Austrittséffnung, der
zwischen diesen abgewandten Enden des Diisenschlit-
zes liegt, kann gleichfalls der erhéhte Auftrag des Kleb-
stoffs auf das Substrat bewerkstelligt werden.

[0019] Beidieser Weiterbildung weistder Disenkorper
insbesondere im Bereich der beiden Abschlusskanten,
inden diesen Abschlusskanten benachbarten Bereichen
der Austritts6ffnung, jeweils eine Verbreiterung der Aus-
tritts6ffnung, bei sonst konstanter Breite der Austrittsoff-
nung auf. Bezogen auf die Breitenerstreckung der Aus-
tritts6ffnung kann diese Verbreiterung im Bereich der je-
weiligen Abschlusskante nur auf einer Seite der Austritt-
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s6ffnung oder auf den beiden gegeniberliegenden Sei-
ten der Austrittséffnung vorgesehen sein.

[0020] GemaR einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Diisenkor-
per im Bereich eines der abgewandten Enden des Di-
senschlitzes zur Austritts6ffnung hin verjiingend ausge-
bildet ist und die Austritts6ffnung im Bereich des anderen
Endes der abgewandten Enden des Diisenschlitzes ge-
genuber der sonst konstanten Breite aufweisenden Aus-
tritts6ffnung eine grofRere Breite aufweist. Diese Gestal-
tung stellt somit eine Kombination der beiden vorstehend
erdrterten vorteilhaften Weiterbildungen dar. Bei dieser
Gestaltung ist insbesondere vorgesehen, dass eine der
beiden Abschlusskanten eine Bogenform aufweist und
der Dlsenkorper im Bereich der anderen Abschlusskan-
te, in dem dieser Abschlusskante benachbarten Bereich
der Austritts6ffnung, eine Verbreiterung der Austrittsoff-
nung, bei sonst konstanter Breite der Austrittséffnung
aufweist. Auch durch diese Gestaltung Iasst sich der vor-
stehend grundsatzlich erorterte liberhéhte Klebstoffauf-
trag im Bereich der beiden Abschlusskanten erzielen.
[0021] GemaR einer besondere Ausfiihrungsform der
Erfindung ist die Schlitzdiise derart ausgebildet, dass die
Lange des Diisenschlitzes und der Austrittséffnung ver-
stellbar ist. Insbesondere ist die Ladnge des Diisenschlit-
zes und der Austritts6ffnung durch ein im Disenkorper
verschiebbar angeordnetes, den Disenschlitz durchset-
zendes Stellteil verstellbar. Hierdurch ist bei baulich sehr
einfacher Gestaltung der Schlitzdiise die Verstellung der
Lange der Austritts6ffnung des Diisenkdrpers bei gleich-
zeitiger Verstellung der Léange des Disenschlitzes mog-
lich.

[0022] Insbesondere ist die verstellbare Schlitzdise
derart gestaltet, dass eineindem Diisenteil verschieblich
gelagerte und verstellbare Stange im Bereich eines frei-
en Endes das Stellteil aufnimmt. Dieses Stellteil ist ins-
besondere als plattenférmige Fahne ausgebildet. Vor-
zugsweise ist die eine Abschlusskante in das Stellteil in-
tegriert. Das Stellteil weist auf seiner dem das Medium
aufnehmenden Bereich des Diisenschlitzes zugewand-
ten Seite die eine Abschlusskante auf.

[0023] Beinichtverstellbarer Schlitzdiise kann der Di-
senkoérper durchaus einteilig gestaltet sein. Bei einer ver-
stellbaren Schlitzdiise weist der Diisenkdrper einen ein-
oder mehrteiligen Grundkérper und ein Stellteil auf. Hier-
bei ist die Lange des Dusenschlitzes und der Austritts-
6ffnung durch das im Grundkdrper verschiebbar gela-
gerte, den Dusenschlitz durchsetzende Stellteil verstell-
bar.

[0024] Eswirdsomiteine Schlitzdiise nebstderen Wei-
terbildungen vorgeschlagen, mit der ein Klebstoffauftrag
auf ein Substrat in der Richtung der Substratdicke nach
dem Anbringen und Anpressen eines Bauteils, insbeson-
dere eines Kantenbandes, eine nahezu rechteckige
Querschnittsform aufweist und dadurch das Substrat,
nachdem es mit dem Bauteil bzw. mit dem Kantenband
versehen ist, ein ansprechendes Aussehen aufweist.
[0025] Die Schlitzdiise kann insbesondere Verwen-
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dung finden bei einer Vorrichtung zum Auftragen von
Klebstoff auf ein Substrat, mit einer um eine Achse dreh-
baren Auftragswalze, wobei die Schlitzdiise dem Ausge-
ben von Klebstoff auf eine Umfangsflache der Auftrags-
walze dient, ferner mit einem Abgabebereich der Auf-
tragswalze zum Abgeben von Klebstoff von der Auftrags-
walze auf das Substrat, und mit einer Abstreifrakel, wobei
der Abgabebereich fiir Klebstoff in Drehrichtung der Auf-
tragswalze hinter der Schlitzdiise zum Ausgeben des
Klebstoffs auf die Auftragswalze und vor der Abstreifrakel
angeordnet ist, und bei der die Schlitzdiise in der Lage
ist, in Richtung der Klebestoffauftragsbreite (Achsrich-
tung der Auftragswalze) einen Klebstoffauftrag auf der
Auftragswalze zu realisieren, der mit einer Uberhaufung
startet und mit einer Uberhaufung endet.

[0026] Weitere Merkmale der Erfindung sindinden Un-
teranspriichen, der Beschreibung der Figuren und den
Figuren selbst dargestellt, wobei bemerkt wird, dass alle
Einzelmerkmale und alle Kombinationen von Einzel-
merkmalen erfindungswesentlich sind.

[0027] In den Figuren ist die Erfindung anhand von
zwei bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen veranschau-
licht, ohne auf diese Ausfiihrungsbeispiele beschrankt
zu sein. Es zeigt:

Fig. 1 zur Verdeutlichung des Standes der
Technik, einen Schnitt durch ein Diisen-
teil einer verstellbaren Schlitzdiise zum
Ausgeben von flissigem Klebstoff, mit
einer Kolbenstange und einer Fahne zur
Verstellung einer Austrittséffnung der
Schlitzdiise, gezeigt in einer Schnittdar-
stellung I-1in Fig. 3,

den Stand der Technik, ndmlich betref-
fend Fig.1, eine Seitenansicht auf die
ausgebaute Kolbenstange mit Fahne,
den Stand der Technik, namlich einen
Schnitt durch die Schlitzdiise geman der
Linie IlI-I1'in Fig. 1,

einen mittels der in den Fig. 1 - 3 zum
Stand der Technik verdeutlichten
Schlitzdiise auf ein Substrat aufgebrach-
ten Klebstoffauftrag,

einen mittels der in den Fig. 1 - 3 zum
Stand der Technik verdeutlichten
Schlitzdiise auf ein Substrat aufgebrach-
ten Klebstoffauftrag, nach dem Anbrin-
gen und Anpressen eines Kantenban-
des,

Darstellungen, die den in den Fig. 4 und
5 veranschaulichten Darstellungen ent-
sprechen, allerdings bei Aufbringen ei-
nes Klebstoffauftrags auf das Substrat
mittels einer erfindungsgeman gestalte-
ten Schlitzdise,

fur ein erstes Ausfihrungsbeispiel der
erfindungsgemaRen Schlitzdiise ein
Schnitt durch das Dusenteil der verstell-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

6und?7

Fig.

Fig. 8
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baren Schlitzdiise gemaR der Linie VIII-
VIl in Fig. 9, entsprechend der Schnitt-
darstellung zum Stand der Technik ge-
manR Fig. 1,

einen Schnitt durch die Schlitzdiise ge-
mag der Linie IX-IX in Fig. 8, entspre-
chend der Schnittdarstellung zum Stand
der Technik in Fig. 3,

ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der er-
findungsgemafRen Schlitzdlse in einer
Schnittdarstellung geman der Linie VIII-
Vlil'in Fig. 9,

eine Detailansicht XI gemaR Fig. 10.

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

[0028] IndenFig. 1 bis 3istein Disenteil einer Schlitz-
dise 1 nach dem Stand der Technik gezeigt. Die Schlitz-
dise 1 dient dem Ausgeben von flissigem Klebstoff. Die
Schlitzdiise 1 weist einen Dlsenkoérper 2, einen im Di-
senkorper 2 gebildeten Diisenschlitz 3, einen Durchgang
4 im Dusenkoérper 2 zum Zuflihren des Klebstoffs zum
Dusenschlitz 3 sowie eine schlitzformige Austrittséffnung
5 des Diisenschlitzes 3 auf. Abgewandte Enden des Di-
senschlitzes 3 sind mit den Bezugsziffern 6 und 7 ge-
kennzeichnet. Die Lange des Disenschlitzes 3 und die
Lange der Austrittséffnung 5 ist durch das MaR I, die
Breite jeweils durch das MaR b gekennzeichnet.

[0029] Die Lange | des Diisenschlitzes ist verstellbar.
Durch den Disenschlitz 3 und die Austritts6ffnung 5 kann
Klebestoff aus der Schlitzdiise 1 austreten. Die Austritt-
s6ffnung 5 ist rechteckig. Durch Verstellen der Schlitz-
dise 1 lasst sich die Langenerstreckung von Disen-
schlitz 3 und Austrittséffnung 5 verandern, bei unveran-
derter Breitenerstreckung von Disenschlitz 3 und Aus-
tritts6ffnung 5.

[0030] Einerster Dusenteil 8 und ein zweiter Disenteil
9 des Dusenkorpers 2 werden durch einen Befestigungs-
kérper 10 mittels Stellschrauben 11 zusammengehalten.
Mittig durch die beiden Disenteile 8, Qist etwas unterhalb
der Austritts6ffnung 5 der Schlitzdlise 1 eine Bohrung 12
angebracht. In dieser befindet sich eine Kolbenstange
13 mit einer daran befestigten Fahne 14, die in den Du-
senschlitz 3 zwischen der Bohrung 12 und der Austritts-
6ffnung 5 ragt. An der Kolbenstange 13 befindet sich eine
Kolbendichtung 15, die den mit Klebstoff fillbaren Raum
der Bohrung 12 und des Disenschlitzes 3 vom nicht mit
Klebstoff flillbaren Raum der Bohrung 12 und des Du-
senschlitzes 3 trennt. Durch den als weitere Bohrung
ausgebildeten Durchgang 4 kann Klebstoff in die Boh-
rung 12 und den Dusenschlitz 3 eingeférdert werden, der
dann an der Austrittséffnung 5 der Schlitzdiise 1 austre-
ten kann. Die Lange des Disenschlitzes 3 und der Aus-
tritts6ffnung 5 ist durch ein Verschieben der Kolbenstan-
ge 13 mitder Fahne 14 in Richtung der Langserstreckung
der Bohrung 12 veranderbar.

[0031] Mit einer Schlitzdiise 1 gemaR diesem Stand
der Technik kann bei der Vorrichtung zum Anbringen ei-
nes Kantenbandes in einer Kantenleimmaschine ein
Klebstoffauftrag 16 auf einer Kante des Substrats 17 er-
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zeugt werden, wie er in der Fig. 4 dargestellt ist. Im zur
besseren Sichtbarkeit etwas dicker als in der Praxis Gb-
lichen Dicke gezeichneten Klebstoffauftrag, ist der An-
stieg 18 und Abfall 19 des Klebstoffauftrags 16 an den
Randern des Substrats 17 gut sichtbar. Wird das Kan-
tenband 20 angebracht, so vermag der Pressdruck auf
das Kantenband 20 den Klebstoffauftrag nicht zu verfor-
men und es entsteht ein stérender, sichtbarer Spalt an
den beiden Substrateckkanten, wie es in Fig. 5 veran-
schaulicht ist.

[0032] Mit der Erfindung wird eine Schlitzdlse 1 vor-
gestellt, mit der es mdglich ist, den Klebstoffauftrag 16
auf dem Substrat 17 am Anstieg 18 und am Abfall 19
leicht zu Gberhdhen, wie dies in der Fig. 6 dargestellt ist.
Wird das Kantenband 20 angelegt und angepresst, so
deformiert sich die Klebstofferh6hung am Anstieg 18 und
am Abfall 19 des Klebstoffauftrags 16 und fillt den An-
stieg- und den Abfallbereich mit Klebstoff. Dies istin Fig.
7 gezeigt. Der stérende, sichtbare Spalt ist nicht mehr
vorhanden. Die Deformation des Klebstoffauftrags ist in
dieser Ausfiihrung maéglich, weil die Klebstoffiiberho-
hung nur partiell aufgetragen ist und beim Anpressen
des Kantenbandes die ganze Presskraft auf die beiden
Klebstoffiberhdhungen wirkt. Da Klebstoff inkompressi-
bel ist, verschiebt sich der Klebstoff gegen die Ecken des
Klebstoffauftrags.

[0033] Die Fig. 8 und 9 veranschaulichen das erste
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. Hierbei entspricht
die Darstellung der Fig. 9 derjenigen der Fig. 3. Bezliglich
des grundsétzlichen Aufbaus der Schlitzdiise 1 wird zur
Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehenden
Ausfihrungen zur Schlitzdliise 1 gemaR dem Stand der
Technik verwiesen. Der erfindungsgemafe Disenkor-
per 2 unterscheidet sich von demjenigen nach dem Stand
der Technik nur durch die besondere Ausbildung der
Fahne 14 im Bereich deren dem Dusenschlitz 3 zuge-
wandten stirnseitigen Kante, der Abschlusskante 21, und
der dieser gegeniberliegenden, somit auf der anderen
Seite des Disenschlitzes 3 angeordneten stirnseitigen
Kante, der Abschlusskante 22, die durch die beiden Du-
senteile 8, 9 gebildet sind.

[0034] IndenFig.8und?9, insbesondere der Fig. 8, ist
der Durchgang 4 und die Bohrung 12, die Kolbenstange
13 mit der Fahne 14 und die Austritts6ffnung 5 mit der
Lange | sichtbar. Das gegen den Disenschlitz 3 und die
Austritts6ffnung 5 zeigende Ende der Fahne 14, somit
die Abschlusskante 21, besitzt eine Bogenform. Die Ab-
schlusskante 22, die in den ersten und zweiten Disenteil
8, 9eingearbeitetist und der Fahne 14 mitder Bogenform
gegenubersteht, besitzt ebenfalls eine Bogenform, die
spiegelbildlich zur Bogenform der Abschlusskante 21
ausgebildet ist. Der Klebstoff gelangt Giber den Durch-
gang 4 in die Bohrung 12 und fliet von dort durch zwi-
schen den Abschlusskanten 21, 22 begrenzten Disen-
schlitz 3 gegen die Austrittséffnung 5 mit der Lange |I.
Durch den von der Bohrung 12 bis zur Austrittséffnung
5 stetig kleiner werdenden Durchflussquerschnitt, ergibt
sich ein erhohter Klebstoffaustritt an den beiden Enden
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6, 7 der Austritts6ffnung 5. Dieser erhéhte Klebstoffaus-
tritt hat zur Folge, dass miteiner Schlitzdiise 1, eingesetzt
in der Vorrichtung fir das Beleimen von Kanten eines
Substrats an Kantenleimmaschinen, der oben zur Fig. 6
beschriebene Klebstoffauftrag mit den Klebstofferho-
hungen realisiert werden kann.

[0035] Bei dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung, das in den Fig. 10 und 11 dargestellt ist, ist die
Fahne 14 mit deren Abschlusskante 21 gemafl dem ers-
ten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ausgebildet,
weist somit die Bogenform auf. Allerdings ist die andere
Abschlusskante 22 modifiziert. Sie weist keine Bogen-
formim Sinne der Bogenform der Abschlusskante 21 auf,
sondern es weist die Austrittséffnung 5 im Bereich des
Endes 7 gegenilber der sonst konstanten Breite b der
Austritts6ffnung eine geringfligig gréfRere Breite b1 auf.
Somit kann auch im Bereich dieses Endes 7 ein erhdhter
Austritt des Klebstoffs durch die Austrittséffnung 5 erfol-
gen. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel der Schlitzdise 1
ist die Abschlusskante 23 fiir den mit Klebstoff durch-
flieRbaren Disenschlitz 3, der in den ersten und/oder
demzweiten Disenteil 8, 9 eingearbeitetist, und der Fah-
ne 14 gegenubersteht, eine gerade Nut 23 mit einer Aus-
dehnung s gegen den Diisenschlitz 3, sodass sich die
groRere Breite b1 der Austritts6ffnung 5 ergibt. Diese Nut
23 kann sich Gber die gesamte Lange der Abschlusskan-
te 22 erstrecken. Grundsatzlich ist es aber ausreichend,
wenn die Nut 23 in dem der Austritts6ffnung 5 benach-
barten Bereich der Abschlusskante 22 angeordnet ist.
Die Tiefe der Nut 23 ist dabei gering und hat nur einige
Prozente der Breite b von Dusenschlitz 3 und Austritts-
6ffnung 5, die in etwa der Dicke der Fahne 14 entspricht.
[0036] Die gerade Nut 23 muss nicht, wie abgebildet,
rechtwinklig zur Bohrung 12 angeordnet sein, sondern
kann auch geneigt gegen den Disenschlitz 3 oder die
Austritts6ffnung 5 ausgefiihrt sein. Mit einer Schlitzdise
1, die eine Fahne 14 in Bogenform und eine derartige
Nut 23 aufweist, die den Schlitz der Austrittséffnung 5
mit der Lange | begrenzen, kann ebenfalls der erhdhte
Klebstoffaussto an den Enden 6, 7 der Austrittséffnung
5 erreicht werden. Flr das Beleimen der Kanten eines
Substrats in Kantenleimmaschinen kann der oben be-
schriebene Effekt auch mit dieser Losung realisiert wer-
den. Insbesondere dann, wenn die Schlitzdlise 1 nicht
verstellbar ist und demzufolge keine verfahrbare Fahne
14 erforderlich ist, kann der Diusenkérper so gestaltet
sein, dass er im Bereich der Abschlusskante 21 des DU-
senkorpers 2 dann eine Nut aufweist, die entsprechend
der Nut 23 ausgebildet ist.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Schlitzdiise
2 Disenkorper
3 Dusenschlitz
4 Durchgang
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Austrittséffnung
Ende

Ende

Duisenteil

9 Dusenteil

10  Befestigungskdrper
11 Stellschraube

o ~NO O

12 Bohrung
13  Kolbenstange
14 Fahne

15  Kolbendichtung
16  Klebstoffauftrag
17  Substrat

18  Anstieg

19  Abfall

20 Kantenband

21  Abschlusskante
22  Abschlusskante

23 Nut

b Breite
b1 Breite
| Lange

s Ausdehnung

Patentanspriiche

1. Schlitzdise (1) zum Ausgeben eines flissigen Kleb-
stoffs, insbesondere zum Auftragen von Klebstoff
auf eine schmale Kante eines Substrats (17), mit ei-
nem Disenkdrper (2), einem im Disenkdrper (2) ge-
bildeten Dusenschlitz (3), einem Durchgang (4) im
Dusenkérper (2) zum Zuflihren des Klebstoffs zum
Dusenschlitz (3), sowie einer schlitzférmigen Aus-
tritts6ffnung (5) des Disenschlitzes (3), dadurch
gekennzeichnet, dass der Diisenkdrper (2) im Be-
reich abgewandter Enden (6, 7) des Diisenschlitzes
(3), wobei diese Enden (6, 7) auf die Langserstre-
ckung des Dusenschlitzes (3) bezogen sind, derart
gestaltetist, dass ein erhdhter Austritt des Klebstoffs
im Bereich der abgewandten Enden (6, 7) des Du-
senschlitzes (3) durch die Austrittséffnung (5) er-
folgt.

2. Schlitzdise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dusenkdérper (2) im Bereich der
abgewandten Enden (6, 7) des Dusenschlitzes (3)
Abschlusskanten (21, 22) bildet.

3. Schlitzdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich aufgrund einer Reduzie-
rung des Durchflussquerschnitts des Diisenkérpers
(2) zur eine konstante Breite (b) aufweisenden Aus-
tritts6ffnung (5) hin ein erhdhter Austritt des Kleb-
stoffs im Bereich der abgewandten Enden (6, 7) des
Dusenschlitzes (3) durch die Austrittséffnung (5) er-
gibt.
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Schlitzdiise nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Diisenkérper (2) im Bereich der
abgewandten Enden (6, 7) des Disenschlitzes (3)
derart gestaltet ist, dass sich der Durchflussquer-
schnitt des Disenkérpers (2) zur Austrittséffnung (5)
hin stetig reduziert.

Schlitzdiise nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Abschlusskanten
(21, 22) jeweils eine nicht senkrecht zur Austrittsoff-
nung (5) verlaufende Form, insbesondere eine Bo-
genform oder eine gerade Form aufweisen.

Schlitzdiise nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Abschlusskanten (21, 22)
eine identische, spiegelbildlich angeordnete Form
aufweisen.

Schlitzdiise nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Austrittséffnung
(5) im Bereich der abgewandten Enden (6, 7) des
Dusenschlitzes (3) eine grofRere Breitenerstreckung
(b1) aufweist als im verbleibenden Bereich der Aus-
tritts6ffnung (5), der eine konstante Breite (b) auf-
weist.

Schlitzdiise nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Diisenkérper (2) im Bereich der
beiden Abschlusskanten (21, 22), in dem diesen Ab-
schlusskanten (21, 22) benachbarten Bereichen der
Austritts6ffnung (5), jeweils eine Verbreiterung der
Austritts6ffnung (5), bei sonst konstanter Breite (b)
der Austritts6ffnung (5) aufweist.

Schlitzdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Disenkdrper (2) im Be-
reich eines Endes (6) der abgewandten Enden (6,
7) des Dusenschlitzes (3) zur Austritts6ffnung (5) hin
verjiingend ausgebildet ist und die Austritts6ffnung
(5) im Bereich des anderen Endes (7) der abgewand-
ten Enden (6, 7) des Disenschlitzes (3) gegeniiber
der sonst konstanten Breite (b) aufweisenden Aus-
tritts6ffnung (5) eine gréRere Breite (b1) aufweist.

Schlitzdiise nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Abschlusskante (21) der beiden
Abschlusskanten (21, 22) eine Bogenform aufweist,
der Dusenkérper (2) im Bereich der anderen Ab-
schlusskante (22), in dem dieser Abschlusskante
(22) benachbarten Bereich der Austritts6ffnung (5),
eine Verbreiterung der Austrittséffnung (5) bei sonst
konstanter Breite (b) der Austrittséffnung (5) auf-
weist.

Schlitzdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schlitzdlse (1)
derart ausgebildet ist, dass die Lange (l) des Disen-
schlitzes (3) und der Austritts6ffnung (5) verander-
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12.

13.

14.

bar ist.

Schlitzdise nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dusenkdrper (2) einen ein- oder
mehrteiligen Grundkdérper (8, 9) und ein Stellteil (14)
aufweist, wobei die Lange (I) des Diisenschlitzes (3)
und der Austritts6ffnung (5) durch das im Grundkor-
per (8, 9) verschiebbar gelagerte, den Disenschlitz
(3) durchsetzende Stellteil (14) verstellbar ist.

Schlitzdiise nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine in dem Grundkérper (8, 9) ver-
schieblich gelagerte und verstellbare Stange (13) im
Bereich eines freien Endes das Stellteil (14) auf-
nimmt, insbesondere das als plattenférmige Fahne
(14) ausgebildete Stellteil aufnimmt.

Schlitzdliise nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stellteil (14) auf seiner dem
das Medium aufnehmenden Bereich des Disen-
schlitzes (3) zugewandten Seite die eine Abschluss-
kante (21) aufweist.
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