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(54)
VON FLUIDEN

(57)  Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung (1)
zum Auftragen von Fluiden (2), insbesondere thermo-
plastischen Klebstoffen, auf ein Substrat (21), wobei die
Dusenanordnung (1) eine Spriihdise (3) aufweist, wobei
die Sprihduise (3) einen sich in Langsrichtung (4) der
Sprihduse (3) erstreckenden Diisenkorper (5) mit einem
sich insbesondere koaxial zur Ladngsachse des Dusen-
korpers (5) erstreckenden ersten Fluidkanal (6) fiir das
auf das Substrat (21) aufzutragende Fluid (20) aufweist,
und wobei die Spriihdiise (3) ferner ein Diisengehause
(7) aufweist, in welchem zumindest bereichsweise der
Disenkorper (5) aufgenommen ist, wobei zwischen einer
Mantelflache des Diisenkoérpers (5) und einer Innenfla-
che des Disengehauses (7) zumindest bereichsweise
eine Vielzahl an zweiten Fluidkanalen (10) fir Formungs-
luft ausgebildet ist. Erfindungsgeman ist insbesondere
vorgesehen, dass sich die zweiten Fluidkanale (10) -
Uber deren gesamten Lange - in Langsrichtung (4) der
Spriihdise (3) parallel zu dem ersten Fluidkanal (5) er-
strecken und an einem endseitigen Dusenauslassbe-
reich (11) der Sprihduse (3) in einen kegel- oder konus-
férmigen Spaltraum (16) miinden, wobei sich der kegel-
oder konusférmige Spaltraum (16) in Richtung einer
Disenauslassoffnung (8) des Disenkdérpers (5) vor-
zugsweise gleichférmig verjingt.

DUSENANORDNUNG ZUM AUFTRAGEN VON FLUIDEN SOWIE SYSTEM ZUM AUFTRAGEN
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein das
Auftragen von Fluiden, einschlieRlich thermoplastischen
oder faserigen Klebstoffen auf ein Substrat durch min-
destens eine Disenanordnung, die auf einer Montage-
flache eines Verteilers oder eines Verteilerkopfs vorzugs-
weise l6sbar befestigt ist oder befestigbar ist, wobei
dieser Verteiler oder Verteilerkopf in der Regel dazu
dient, der mindestens einen Disenanordnung das auf-
zutragende Fluid zuzuflhren.

[0002] Der Zweck eines solchen Systems ist das Auf-
tragen von Fluiden auf zum Beispiel sich relativ zu der
mindestens einen Dusenanordnung bewegende Sub-
strate, und insbesondere das Auftragen von Klebstoffen
in Teilsprihmustern zum teilweise Bedecken eines Sub-
strats.

[0003] Die Druckschrift EP 0 872 580 A offenbart bei-
spielsweise eine Mehrzahl von Schmelzblas-Diisena-
nordnungen oder Dusen, die Seite an Seite an einem
oder beiden Enden eines herkémmlichen Verteilers oder
Verteilerkopfes befestigbar sind, welcher fir eine dosier-
te Zufuhr von Klebstoff zu jeder Diisenanordnung sorgt.
Die Diisenanordnungen umfassen jeweils eine Mehrzahl
von im Wesentlichen parallelen Plattenelementen, die
eine Reihe von klebstoffspendenden Offnungen an einer
Austrittsflache bilden. Die Reihe von Fluid-Austrittsoff-
nungen jeder Disenanordnung bildet einen Abschnitt
einer langeren Reihe, die durch die Mehrzahl von be-
nachbarten Disenanordnungen gebildet wird, welche
entlang einem gemeinsamen Ende des Verteilerkopfes
angeordnet sind. Eine oder beide Seiten des Verteilers
kdnnen neben der Seite eines ahnlichen aufgebauten
Verteilerkopfes befestigt sein, um noch langere Reihen
von Fluid-Austrittsdffnungen zu bilden, wodurch ein mo-
dulares Schmelzblas-Klebstoff-Spendersystem bereit-
gestellt wird, welches Substrat mit jeder dimensionalen
Breite aufnimmt.

[0004] In einigen klebstoffspendenden Anwendungen
wird der Klebstoff so aufgetragen, dass er die volle Breite
des Substrats bedeckt, und in anderen Anwendungen ist
es wiinschenswert, den Klebstoff nur auf ausgewahlten
Abschnitten oder Bereichen des Substrats aufzutragen
und andere Abschnitte oder Bereiche des Substrats frei
von Klebstoff zu halten. Dies gilt beispielsweise fur An-
wendungen, bei denen ein Umbugbereich eines Sub-
strats mit Klebstoff versehen werden muss.

[0005] Als Umbugen wird das Umlegen eines Mate-
rials um eine Teilkante um 90 Grad bzw. 180 Grad be-
zeichnet. Der so gebildete Umbugbereich wird haufig
dann durch ein geeignetes Fligeverfahren, insbesonde-
re Kleben, auf einem Tragerteil befestigt.

[0006] Derartige Umbugverfahren werden insbeson-
dere in der Automobilindustrie fir Verkleidungsteile ein-
gesetzt. Die zunehmend komplizierten dreidimensiona-
len Geometrien der Verkleidungsteile stellt dabei eine
hohe Herausforderung an die anzuwendenden Fligever-
fahren dar. Insbesondere besteht ein Problem darin, in
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Umbugbereichen mit Hilfe einer von einem Roboterarm
gefuihrten Disenanordnung gleichmafig und kontinuier-
lich ein entsprechendes Klebemuster aufzubringen.
[0007] FIG. 1 zeigt in einer schematischen und iso-
metrischen Ansicht ein herkémmliches System 50 zum
Auftragen von thermoplastischen Klebstoffen 20 auf ein
Substrat 21, welches entsprechende Umbugbereiche
aufweist.

[0008] Das System 50 gemaR FIG. 1 besteht im We-
sentlichen aus einem Verteilerkopf 30, welcher vorzugs-
weise mit einem (in FIG. 1 nicht gezeigten) Roboterarm
verbunden oder verbindbar ist, und welcher entlang einer
Bewegungsrichtung relativ zu dem Substrat 21 beweg-
bar ist. In einem Montagebereich des Verteilerkopfes 30
ist eine DUsenanordnung 101 vorzugsweise austausch-
bar mit dem Verteilerkopf 30 verbunden. Hierbei dient der
Verteilerkopf 30 dazu, der Disenanordnung 101 den zu
versprihenden thermoplastischen Klebstoff 20 und ge-
gebenenfalls Formungsluft etc. in geeigneter Weise zu-
zufihren.

[0009] Die bei dem herkémmlichen System 50 zum
Auftragen von thermoplastischen Klebstoffen 20 auf
ein Substrat 21 zum Einsatz kommende Diisenanord-
nung 101 weist einen Grundkdérper 102 auf, welcher - in
Draufsicht gesehen - zumindest im Wesentlichen recht-
winklig ausgefuhrt ist, und welcher mit dem Montagebe-
reich des Verteilerkopfes 30 verbunden ist.

[0010] Der Grundkorper der Disenanordnung 101
weist eine stirnseitige Seitenflache auf, Gber welche
mit der Austrittsflache der Substrat 21 aufzutragende
thermoplastische Klebstoff 20 abgegeben wird.

[0011] Hierzu ist - wie in FIG. 1 angedeutet - an der
stirnseitigen Seitenflache des Grundkérpers 102 der DU-
senanordnung 101 eine Austrittsdiise 105 ausgebildet,
wobei die Austrittséffnung der Austrittsdiise 105 derart
ausgeflhrt ist, dass eine von der Austritts6ffnung vorge-
gebene Hauptstromachse, entlang welcher sich der von
der Austrittsdiise abgegebene Klebstoffstrahl 20 be-
wegt, mit der stirnseitigen Seitenflache des Grundkor-
pers 102 einen rechten Winkel (90 Grad) einschlieft.
[0012] Bei dieser Konstruktion der Diisenanordnung
101 besteht das grundsatzliche Problem darin, dass bei
einer Bewegung des Verteilerkopfes 30 relativ zu dem
Substrat 21 in Richtung der in FIG. 1 mit dem Pfeil an-
gedeuteten Bewegungsrichtung die Gefahr besteht,
dass aufgrund der komplexen dreidimensionalen Geo-
metrie des Substrats 21 der Verteilerkopf 30 entweder in
Kontakt mit dem Substrat 21 kommt oder bestimmte
Bereiche des Substrats 21, insbesondere Bereiche in
einem Umbugbereich des Substrats 21, nicht mehr von
der Disenanordnung 101 erreicht werden kénnen.
[0013] Die Druckschrift DE 23 56 229 A1 betrifft eine
Zerstauberdise mit einem bzw. mehreren Durchgangen
fur das zu zerstdubende Material sowie fiur mindestens
ein Treibgas, welches einen Gaswirbel auf3erhalb der
Zerstauberduse bildet. Die aus diesem Stand der Tech-
nik bekannte Zerstduberdlse dient insbesondere zum
Verspritzen von Metalpartikeln bzw. fur dinne metalli-
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sche Uberziige und dergleichen. Die Zerstauberdiise ist
dabei ausgebildet, die Flussigkeit, welche die zu ver-
spriihenden Metallpartikelchen aufweist, zu zerstduben
und in eine Art Flissigkeitsschleier zu Uberfihren.
[0014] Zu diesem Zweck wird in der DE 23 56 229 A1
gelehrt, die Fluidkanale fir das Treibgas an einen end-
seitigen Disenauslassbereich der Zerstauberdise mittig
versetzt und nicht konzentrisch anzuordnen, um die zu
verspruhende Flissigkeit in Rotation zu versetzen.
[0015] Zwar mag die aus der DE 23 56 229 A1 be-
kannte Zerstduberdiise zumindest dem Prinzip nach ge-
eignet zu sein, zum Erzeugen von diinnen metallischen
Uberziigen die Fliissigkeit mit den Metallpartikelchen in
einer hinreichenden Weise zu verspritzen, allerdings ist
dies nicht oder zumindest nicht unmittelbar fir Anwen-
dungen gemaf der vorliegenden Erfindung libertragbar,
bei welcher insbesondere thermoplastische Klebstoffe
auf ein Substrat zu Ubertragen sind.

[0016] Insbesondere hat sich gezeigt, dass das aus
der DE 23 56 229 A1 bekannte Prinzip bei Anwendungen
zum Auftragen von thermoplastischen Klebstoffen be-
sonders anfillig auf Parameter-Anderungen reagiert.
Insbesondere bei bereits minimalen Druck&nderungen
des Treibgases ist mit dem aus der DE 23 56 229 A1
bekannten Ansatz keine optimale Zerstdubung des ins-
besondere thermoplastischen Klebstoffs mehr mdglich.
[0017] Auf Grundlage dieser Problemstellung liegt so-
mit der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, eine Dusen-
anordnung zum Auftragen von Fluiden, insbesondere
thermoplastischen Klebstoffen, auf ein Substrat anzu-
geben, wobei die Disenanordnung es gestattet, einer-
seits auch bei komplizierten Geometrien des Substrats,
aber auch bei abweichenden Prozessparametern stets
zielgerecht den thermoplastischen Klebstoff bzw. das
Fluid in einer hinreichenden zerstaubenden Art aufzu-
tragen.

[0018] Ferner soll ein entsprechend optimiertes Sys-
tem zum Auftragen von Fluiden, insbesondere thermo-
plastischen Klebstoffen, auf Substrate mit einer entspre-
chend komplexen Geometrie angegeben werden.
[0019] Im Hinblick auf die Diisenanordnung wird die
der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe durch den Ge-
genstand des unabhangigen Patentanspruches 1 geldst,
wobei vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgema-
Ren Disenanordnung in den abhangigen Patentanspri-
chen 2 bis 14 angegeben sind.

[0020] Im Hinblick auf das System wird die der Erfin-
dung zugrundliegende Aufgabe durch den Gegenstand
des nebengeordneten Patentanspruches 15 gelost.
[0021] Demgemal betrifft die vorliegende Erfindung
insbesondere eine Disenanordnung zum Auftragen von
Fluiden, insbesondere thermoplastischen Klebstoffen,
auf ein Substrat, wobei die Disenanordnung eine mit
einem Montagebereich eines Verteilers vorzugsweise
austauschbar verwendbare Spriihdiise aufweist.
[0022] Um zu erreichen, dass mit der Diisenanord-
nung auch bei komplizierten geometrischen Geometrien
des Substrats der thermoplastische Klebstoff bzw. das
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Fluid zielgerecht aufgebracht werden kann, ist erfin-
dungsgemal insbesondere vorgesehen, dass die
Spriihdiise der Disenanordnung als eine relativ lange
Finger-Sprihdiise ausgebildet ist, die einen verhaltnis-
mafig geringen Durchmesser aufweist, um so zu er-
moglichen, dass mit der Spriihdise das Fluid (insbeson-
dere den thermoplastischen Klebstoff) zielgerecht auch
an ansonsten nur schwer zuganglichen Bereichen des
Substrats aufgebracht werden kann.

[0023] Zur Ausgestaltung der Finger-Sprihdise ist in
diesem Zusammenhang insbesondere ein zweiteiliger
Aufbau der Sprihdise vorgesehen, wobei die Sprihdu-
se einen sich in Langsrichtung der Sprihdise erstreck-
enden, insbesondere stabférmigen Diisenkorper als ers-
te Komponente und ein Disengehduse als zweite Kom-
ponente aufweist, in welchem zumindest bereichsweise
der Dusenkdrper aufgenommen oder aufnehmbar ist.
[0024] In dem insbesondere stabférmigen Disenkor-
per ist mindestens ein erster Fluidkanal und vorzugs-
weise genau ein (einziger) erster Fluidkanal fur das auf
das Substrat aufzutragende Fluid ausgebildet. Dieser
vorzugsweise einzige erste Fluidkanal erstreckt sich da-
bei insbesondere koaxial zur LAngsachse des insbeson-
dere stabférmigen Disenkdrpers.

[0025] In besonders bevorzugter Weise ist die Sprih-
dise der erfindungsgemafRen Disenanordnung ausge-
bildet, das Fluid und insbesondere den thermoplasti-
schen Klebstoff am endseitigen Dusenauslassbereich
der Spriihdiise unabgelenkt, insbesondere nicht spiral-
férmig abgelenkt abzugeben, sondern als Vollkegel zer-
stdubt abzugeben. Insbesondere ist es in diesem Zu-
sammenhang erstrebenswert, dass am endseitigen DU-
senauslassbereich der Spriihdise das Fluid in einem
moglichst perfekten runden Vollkegel abgegeben wird.
Das Abgeben des Fluides am endseitigen Dlisenaus-
lassbereich der Sprihdiise in Gestalt eines zerstaubten
Vollkegels hat den entscheidenden Vorteil, dass die DU-
senanordnung bei dem Auftragen des Fluids nichtimmer
im Hinblick auf die Oberflaiche des Substrats entspre-
chend ausgerichtet sein muss. Dies ist insbesondere
beim Auftragen von Fluiden in einem Umbugbereich in
der Regel nicht oder nur mit hohem Aufwand realisierbar,
da bei Umbugbereichen die Formgebung des Substrats
in der Regel sehr komplex ist und die Dusenanordnung
bei dem Ausrichten der Disenanordnung relativ zu dem
Substratimmer wieder neu im Hinblick auf die komplexe
Formgebung des Umbugbereiches ausgerichtet werden
muss.

[0026] Zum Ausbilden eines zerstdubten Vollkegels
des am Dusenauslassbereich der Sprihdiise von dem
ersten Fluidkanal abgegebenen Fluids kommt bei der
erfindungsgemalen Losung entsprechende Formungs-
luft zum Einsatz.

[0027] In diesem Zusammenhang ist insbesondere
vorgesehen, dass zwischen einer Mantelflache des DuU-
senkoérpers und einer Innenflache des Disengehauses
der Spriihdiise zumindest bereichsweise eine Vielzahl
an zweiten Fluidkanalen fir Formungsluft ausgebildetist.
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[0028] Die Erfindung zeichnet sich insbesondere da-
durch aus, dass sich die zweiten Fluidkanale - iUber deren
gesamten Lange - in Langsrichtung der Spriihdiise und
parallel zu dem ersten Fluidkanal erstrecken und an
einem endseitigen Dusenauslassbereich der Sprihdise
in einen kegel- oder konusférmigen Spaltraum miinden,
wobei sich der kegel- oder konusférmige Spaltraum in
Richtung einer Diisenauslasséffnung des Diisenkorpers
verjungt.

[0029] Damit kann erreicht werden, dass in einer
gleichmaRigen Art und insbesondere im Wesentlichen
zumindest unabhangig von Parameter-Anderungen, wie
beispielsweise Anderungen im Druck der Formungsluft,
das Fluid von der Dusenauslasséffnung des Disenkor-
pers in einer zerstdubten Vollkegel-Gestalt abgegeben
werden kann.

[0030] Mitanderen Worten, der endseitige Disenaus-
lassbereich der Spriihduse ist insbesondere als Vollke-
gel-Zerstauberduse mit Innenmischung des auf das Sub-
strat aufzutragenden Fluids und der Formungsluft aus-
geflhrt.

[0031] Dabei ist insbesondere vorgesehen, dass die
zweiten Fluidkanale derart geradlinig in den kegel- oder
konusférmigen Spaltraum minden, dass die von den
zweiten Fluidkanalen abgegebene Formungsluft nur in
Richtung der Diisenauslassoéffnung des Disenkérpers,
nicht aber senkrecht zur Langsrichtung des Diisenkor-
pers abgelenkt wird.

[0032] Mitanderen Worten, im Unterschied zu den aus
dem Stand der Technik bekannten Diisenanordnungen
findet keine spiralférmige Ablenkung des von der Dise-
nauslassoffnung des Diisenkérpers abgegebenen oder
abzugebenden Fluids statt. Eine derartige spiralférmige
Ablenkung variiert stark von dem Druck und der Fluid-
geschwindigkeit der Formungsluft und ist somit sehr
sensitiv auf Parameteranderungen.

[0033] Zur Ausbildung des kegel- oder konusférmigen
Spaltraums an dem endseitigen Disenauslassbereich
der Spriihdise kommen verschiedene Ausfiihrungsfor-
men in Frage.

[0034] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass an
dem endseitigen Disenauslassbereich der Spriihdiise
der Diisenkorper kegel- oder konusformig ausgefihrtist.
Ebenfalls an dem endseitigen Diisenauslassbereich der
Spruhduse ist das Disengehause kegel- oder konus-
formig ausgefihrt, wobei der kegel- oder konusférmige
Spaltraum zwischen dem kegel- oder konusférmigen
Endbereich des Diisenkorpers einerseits und dem kegel-
oder konusférmigen Endbereich des Disengehauses
anderseits gebildet wird.

[0035] Vorzugsweise betragt ein Abstand zwischen
der kegel- oder konusférmigen AuRenflache des Endbe-
reichs des Dusenkdérpers und der kegel- oder konusfor-
migen Innenflache des Endbereichs des Disenkorpers
0,1 mm bis 0,4 mm und vorzugsweise 0,2 mm bis 0,3 mm.
Der Abstand ist vorzugsweise konstant.

[0036] Um eine besonders effiziente Zerstaubung des
von dem ersten Fluidkanal zugefihrten Fluids zu ermdég-
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lichen, ist gemaR Realisierungen der erfindungsgema-
Ren Disenanordnung vorgesehen, dass der erste Fluid-
kanal in den kegel- oder konusférmigen Spaltraum ge-
geniber der Disenauslasséffnung des Disenkdrpers
miindet. Dadurch ist sichergestellt, dass eine Innenmi-
schung in dem konusférmigen Spaltraum realisierbar ist.
[0037] Gemal bevorzugten Realisierungen der erfin-
dungsgemalfien Diisenanordnung ist vorgesehen, dass
an dem endseitigen Diisenauslassbereich der Sprihdu-
se zumindest die Innenflache des Diisengehauses eine
sich in Richtung der Disenauslasséffnung des Disen-
korpers verjungende und insbesondere an eine Konus-
form des Dusenkoérpers angepasste Konusform auf-
weist, und zwar derart, dass zwei voneinander beab-
standete Hohlkegel gebildet werden, zwischen denen
der kegel- oder konusférmige Spaltbereich gebildet wird.
[0038] Vorzugsweise weist an dem endseitigen Dlse-
nauslassbereich der Spriihdiise der Disenkérper eine
sich in Richtung der Dusenauslass6ffnung des Dusen-
korpers verjingende Form, insbesondere zumindest im
Wesentlichen Kegel- oder Konusform mit einem Kegel-
oder Konuswinkel von vorzugsweise 30° bis 120° und
insbesondere mit einem Kegel- oder Konuswinkel von
etwa 50° bis etwa 100° auf.

[0039] Selbstverstéandlich sind aber auch andere
Formgebungen des Disenkdrpers an dem endseitigen
Dusenauslassbereich der Spriihdiise denkbar.

[0040] Gemal bevorzugten Realisierungen der erfin-
dungsgemalfien Diisenanordnung ist vorgesehen, dass
das Dlsengehduse zumindest bereichsweise als ein
hilsenférmiger Korper ausgebildet ist, der zumindest
bereichsweise den Disenkdrper umgibt.

[0041] Hierbei bietet es sich an, dass das Diisenge-
hause vorzugsweise zusammen mit dem Dusenkdrper
an einem Anschlussbereich eines Anschlusskorpers der
Diisenanordnung insbesondere 16s- und/oder aus-
tauschbar befestigt ist bzw. befestigbar ist.

[0042] Zur Befestigung des Diisengehduses mit dem
Disenkoérper an dem Anschlussbereich des Anschluss-
korpers kommt geman bevorzugten Ausfihrungsformen
der erfindungsgemafRen Disenanordnung eine Uber ei-
ne Uberwurfmutter bewirkte Quetschverschraubung am
Anschlussbereich des Anschlusskorpers zum Einsatz.
[0043] Diese Ausfiihrungsform weist den entscheid-
enden Vorteil auf, dass durch Lésen der Uberwurfmutter
sowohl das Dusengehduse als auch der Dusenkoérper
von dem Anschlussbereich des Anschlusskorpers ent-
fernt werden kénnen. Durch das Lésen der Uberwurf-
mutter wird auch die Verbindung zwischen dem Diisen-
gehduse und dem Dusenkdrper geldst, so dass beide
Komponenten separat gereinigt und/oder gewartet wer-
den kdnnen bzw. die beiden Komponenten unabhangig
voneinander ausgetauscht werden kénnen.

[0044] ZurAusbildung desinsbesondere stabférmigen
Disenkorpers kommen unterschiedliche Ausgestaltun-
gen in Frage.

[0045] Insbesondere ist gemal bevorzugten Realisie-
rungen der erfindungsgemafen Disenanordnung vor-
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gesehen, dass der zumindest genau eine sich insbeson-
dere koaxial zur Langsachse des Dusenkorpers erstre-
ckende erste Fluidkanal als eine Durchgangsbohrung in
dem stabférmigen Disenkoérper ausgebildet ist.

[0046] Zum Ausbilden der zweiten Fluidkanale bietet
es sich an, dass der insbesondere stabférmige Disen-
koérper zumindest bereichsweise ein mehrkantiges Quer-
schnittsprofil aufweist. Wenn der stabformige Disenkaor-
per mit dem mehrkantigen Querschnittsprofil in dem
Diisengehduse aufgenommen ist, werden die einzelnen
zweiten Fluidkanale im Bereich der Flachen des Mehr-
kant-Querschnittsprofils ausgebildet.

[0047] Gemal bevorzugten Realisierungen des stab-
formigen Disenkdrpers weist dieser insbesondere ein
Sechskant-Querschnittsprofil mit einem Durchmesser
von 6 mm bis 10 mm und einem Schlusselflachenmaf}
des Sechskants zwischen 5 mm und 9 mm auf.

[0048] Bei solch einem stabférmigen Disenkdrper
werden aufgrund des Sechskant-Querschnittsprofils ins-
gesamt sechs zweite Fluidkanale ausgebildet, wenn der
stabférmige Disenkdrper in dem Diisengehause aufge-
nommen ist.

[0049] Grundsatzlichistes dabeivon Vorteil, wenn der
Durchmesser des stabférmigen Dlsenkdrpers in einem
Bereich zwischen 6 mm und 12 mm und vorzugsweise in
einem Bereich zwischen 6 mm und 10 mm liegt. Mit
diesen Dimensionen ist eine besonders "schlanke" Fin-
ger-Spriihduse realisierbar.

[0050] Alternativ zu der zuletzt genannten Ausfiih-
rungsform ist es denkbar, dass der insbesondere stab-
formige Dusenkdrper zumindest bereichsweise ein zu-
mindest im Wesentlichen kreiszylinderférmiges Quer-
schnittsprofil aufweist, wobei zum Ausbilden der zweiten
Fluidkanale in der Mantelflache des kreiszylinderférmi-
gen Dusenkdrpers sich parallel zur Langsachse des
Dusenkérpers erstreckende Nutbereiche ausgebildet
sind.

[0051] Um eine moglichst perfekte und insbesondere
gleichmaRige Zerstadubung des an dem endseitigen DU-
senauslassbereich der Spriihdiise tiber den ersten Fluid-
kanal abgegebenen Fluids zu erreichen, sollten die zwei-
ten Fluidkanale gleichmaRig tiber der Mantelflache des
Disenkorpers und insbesondere in einer zueinander
aquidistanten Weise ausgebildet sein.

[0052] GemalR Realisierungen der erfindungsgema-
Ren Dusenanordnung ist vorgesehen, dass der Disen-
koérper zumindest in dem Bereich, in welchem er von dem
Dusengehause aufgenommen ist, zumindest bereichs-
weise als einim Wesentlichen zylindrischer Disenkorper
ausgebildet ist, wobei in dem im Wesentlichen zylindri-
schen Dusenkdrper sich in Langsrichtung der Sprihdri-
se erstreckende Nutbereiche und/oder sich in Langs-
richtung der Spruhdrise erstreckende im Hinblick auf
die Mantelflache des zylindrischen Korpers vertiefte Be-
reiche ausgebildet sind, welche zusammen mit der In-
nenoberflache des Diisengehauses zumindest bereichs-
weise die zweiten Fluidkanale begrenzen.

[0053] Selbstverstéandlich kommen hier aber auch an-
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dere Ausfiihrungsformen fiir den Disenkorper in Frage.
[0054] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist vorgesehen, dass am endseitigen DU-
senauslassbereich der Spriihdiise zumindest die Innen-
fliche des Disengehauses ein sich in Richtung der
Dusenauslassoéffnung des Duisenkdrpers verjingende
und insbesondere an eine Konusform des Diisenkdrpers
angepasste Konusform aufweist.

[0055] Bei diesem Aspekt handelt es sich um eine
besonders einfach zu realisierende aber dennoch effek-
tive MalRnahme, um eine moglichst perfekte Kegelform
und Zerstdubung des von den ersten Fluidkanal an der
Diisenauslasséffnung des Dusenkdrpers abgegebenen
Fluids zu erreichen.

[0056] In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil,
dass an dem endseitigen Disenauslassbereich der
Spriihdlse in dem Disenkoérper Nut- und/oder Ausspa-
rungsbereiche ausgebildet sind, welche strdmungsma-
3ig mit jeweils einem der zweiten Fluidkanale verbunden
sind. Auf diese Weise kann die von den zweiten Fluidka-
nalen transportierte Formungsluft gezielt zum endseiti-
gen Dusenauslassbereich der Spriihdiise abgegeben
werden.

[0057] An dem endseitigen DlUsenauslassbereich der
Sprihdise weist der Disenkdrper vorzugsweise eine
sich in Richtung der Disenauslasséffnung des Dusen-
korpers verjingende Konusform mit einem Konuswinkel
von vorzugsweise 30 Grad bis 120 Grad und insbeson-
dere mit einem Konuswinkel von 50 Grad bis 100 Grad
auf.

[0058] GemaR bevorzugten Realisierungen der erfin-
dungsgemafien Sprihduse weist der Disenkérper - in
Langsrichtung der Spriihdiise gesehen - eine Lange von
20 mm bis 100 mm und vorzugsweise eine Lange von 30
mm bis 80 mm und noch bevorzugter eine Lange von 40
mm bis 60 mm auf.

[0059] Alternativ oder zusatzlich hierzu ist es von Vor-
teil, wenn der Dusenkérper mit dem Dusengehduse ei-
nen Durchmesser im Mittel maximal 20 mm und vorzugs-
weise einen Durchmesser von im Mittel maximal 15 mm
aufweist. Es sind somit besonders schlanke Finger-
Spriihdisen mit der erfindungsgemalen Losung reali-
sierbar.

[0060] GemaR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist vorgesehen, dass in einem an dem
Anschlussbereich des Anschlusskérpers montierten Zu-
stand der Spriihdlse in einem Bereich zwischen dem
Anschlusskoérper und der Spriihdiise ein vorzugsweise
ringférmiger Bereich ausgebildet ist, welcher einerseits
stromungsmaRig mit einer Quelle fir Formungsluft, ins-
besondere mit einer Druckluftquelle, und andererseits
stromungsmafRig mit den zweiten Fluidkandlen der
Spriihdise in Verbindung steht.

[0061] Durch Vorsehen eines solchen vorzugsweise
ringférmigen Bereiches am Anschlussbereich des An-
schlusskorpers ist sichergestellt, dass in jeden zweiten
Fluidkanal eine vorzugsweise gleiche und konstante
Menge an Formungsluft pro Zeiteinheit eingespeist wird.
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[0062] GemaR einer Weiterbildung des zuvor genann-
ten Aspekts ist insbesondere vorgesehen, dass dem
Diisenkorper eine Dichtung insbesondere in Gestalt ei-
nes Dichtringes zugeordnet ist zum Separieren des ins-
besondere ringférmigen Bereiches fur Formungsluft und
einem vorzugsweise im Hinblick auf die Langsachse des
Dusenkorpers axial angeordneten Bereich, Uiber den das
auf das Substrat aufzutragende Fluid in den ersten Fluid-
kanal der Spriihdiise einspeisbar ist.

[0063] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung der
zuvor genannten erfindungsgemafien Disenanordnung
zum Auftragen eines Fluids, insbesondere thermoplasti-
schen Klebstoffes auf einen Umbugbereich eines Bau-
teils.

[0064] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein System
zum Auftragen von Fluiden, insbesondere thermoplasti-
schen Klebstoffen, auf ein Substrat, wobei das System
einen Verteilerkopf aufweist, welcher entlang einer Be-
wegungsrichtung relativ zu dem Substrat bewegbar ist.
Vorzugsweise ist der Verteilerkopf mit einem Roboterarm
verbunden oder verbindbar.

[0065] Das System weist ferner mindestens eine DU-
senanordnung der zuvor beschriebenen erfindungsge-
malen Art auf, welche in einem Montagebereich des
Verteilerkopfes vorzugsweise austauschbar mit dem
Verteilerkopf verbunden ist.

[0066] Die erfindungsgemafRe Disenanordnung er-
maoglicht es insbesondere, dass beim Auftragen des
Fluids auf das Substrat auch insbesondere komplexe
geometrische Bereiche des Substrats wirkungsvoll in
den Bereich der Disenauslasséffnung der Sprithdise
gelangen, ohne dass ein Kontakt zwischen der Dusen-
anordnung bzw. dem Verteiler oder Verteilerkopf mitdem
Substrat auftritt.

[0067] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Auftragen von Fluiden, insbesondere thermoplastischen
Klebstoffen, auf ein Substrat, wobei hierzu eine Diisen-
anordnung relativ zu dem Substrat in einer Bewegungs-
richtung bewegt wird, wobei die Diisenanordnung insbe-
sondere eine Diisenanordnung der zuvor beschriebenen
erfindungsgemafen Art ist.

[0068] Beidem erfindungsgemaflien Auftragverfahren
wird ferner ein Fluidstrahl durch die Disenauslassoff-
nung des Disenkdrpers der Disenanordnung abgege-
ben, und zwar insbesondere wahrend der Bewegung der
Dusenanordnung relativ zu dem Substrat.

[0069] Hierbeiist insbesondere vorgesehen, dass der
durch die Disenauslassoffnung des Disenkorpers ab-
gegebene Fluidstrahl vorzugsweise mit Hilfe von For-
mungsluft abgelenkt wird, insbesondere zum Erzeugen
eines vorgegebenen Musters des auf das Substrat auf-
zutragenden Fluidstrahls.

[0070] In vorteilhafter Weise ist dabei das Substrat ein
Bauteil mit einem Umbugbereich, wobei wahrend des
Abgebens des Fluidstrahles durch die Diisenauslassoff-
nung des Dusenkdrpers die Dusenanordnung zumindest
bereichsweise in den Umbugbereich des Substrats be-
wegt wird.
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[0071] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen die Erfindung naher be-
schrieben.

[0072] Es zeigen:

FIG.1  schematisch und in einer isometrischen An-
sicht ein herkdémmliches System zum Auftra-
gen von thermoplastischen Klebstoffen auf
ein Substrat;

FIG.2 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht eine exemplarische Ausfihrungsform
des erfindungsgemafRen Systems zum Auftra-
gen von thermoplastischen Klebstoffen auf
ein Substrat;

FIG.3 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht eine weitere exemplarische Ausfih-
rungsform des erfindungsgemafen Systems
zum Auftragen von thermoplastischen Klebs-
toffen auf ein Substrat;

FIG.4 schematisch und in einer isometrischen Ex-
plosionsansicht eine exemplarische Ausfiih-
rungsform einer Spriihdiise fir eine bei dem
erfindungsgemafen System zum Auftragen
von thermoplastischen Klebstoffen auf ein
Substrat gemal FIG. 2 oder FIG. 3 zum Ein-
satz kommenden Disenanordnung;

FIG.5 schematisch und in einer Langsschnittansicht
eine exemplarische Ausflihrungsform der er-
findungsgemaRen Diisenanordnung fir ein
System zum Auftragen von thermoplastischen
Klebstoffen auf ein Substrat, insbesondere flir
ein System gemal FIG. 2 oder FIG. 2,;
FIG.6 schematisch und in einer Detailansicht der
endseitige Disenauslassbereich der Sprih-
dise der Disenanordnung gemaR FIG. 5; und
FIG.7 schematisch und in einer isometrischen An-
sicht die exemplarische Ausfihrungsform
des erfindungsgemaRen Systems gemal
FIG. 2 beim Auftragen eines thermoplasti-
schen Klebstoffs auf ein Substrat.

[0073] Dass thermoplastische Klebstoff gute Binde-
mittel bilden, hat man schon lange erkannt. Sie erharten
namlich schnell, was einen besonderen Vorteil bedeutet,
wenn der Klebstoff schrittweise aufgetragen wird und die
Verbindung der zu verklebenden Teile dann sofort erfolgt,
und die erhaltene Klebeverbindung ist sehr stark. Ferner
ist die Auswahl der Bestandteile, aus denen sich thermo-
plastische Klebstoffe zusammensetzen lassen, so groB3,
dass fiir einen gegebenen Zweck leicht eine entspre-
chende Klebstoffkomposition hergestellt werden kann.

[0074] Dennoch haben sich dem verbreiteten Ge-
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brauch dieser Klebstoffe insofern gewisse Schwierigkei-
ten in den Weg gestellt, als der thermoplastische Kleb-
stoff teilweise nicht oder nur mit gréReren Schwierigkei-
ten in einer automatisierten Weise auf bestimmte, aus-
gewahlte Bereiche eines Substrats insbesondere mit
einer komplexen Geometrie auftragen lasst. Dies gilt
insbesondere fir Umbugbereiche von als Formkorper
ausgebildete Substraten.

[0075] In FIG. 1 ist schematisch und in einer isometri-
schen Ansicht ein herkémmliches System 50 gezeigt, mit
welchem in einer automatisierten Weise auf bestimmte
Bereiche eines als Formteil ausgebildeten Substrats ein
thermoplastischer Klebstoff 20 aufgetragen wird. Das
herkdmmliche System 50 zum Auftragen von thermo-
plastischen Klebstoffen 20 auf ein als Formkorper aus-
gebildeten Substrat 21 weist einen Verteilerkopf 30 auf,
welchervorzugsweise miteinemin FIG. 1 nichtgezeigten
Roboterarm verbunden oder verbindbar ist, und welcher
mit Hilfe des Roboterarms entlang einer Bewegungs-
richtung relativ zu dem Substrat 21 bewegbar ist.
[0076] Wie in FIG. 1 dargestellt, weist das herkémm-
liche System 50 zum Auftragen von thermoplastischen
Klebstoffen ferner eine Diisenanordnung 101, welche in
einem Montagebereich des Verteilerkopfes 30 vorzugs-
weise austauschbar mit dem Verteilerkopf 30 verbunden
ist. Die Disenanordnung 101 wird im Wesentlichen
durch einen in etwa rechteckigen Grundkorper 102 ge-
bildet, Uber den die Dusenanordnung 101 mit dem Mon-
tagebereich des Verteilerkopfes 30 verbunden ist. Dieser
- in Draufsicht gesehen - im Wesentlichen rechteckige
Grundkoérper 102 der Dusenanordnung 101 weist eine
stirnseitige Seitenflache 103 auf, in welcher eine Aus-
trittsdlise 105 ausgebildet ist. Die von der Austrittsdiise
105 bzw. der Austritts6ffnung der Austrittsdiise 105 vor-
gegebene Hauptstromachse, entlang welcher sich das
von der Austrittsdise 105 abgegebene thermoplastische
Klebstoffmaterial 20 bewegt, schliel3t mit der stirnseiti-
gen Seitenflache 103 des Grundkorpers 102 der Disen-
anordnung 101 einen zumindest im Wesentlichen rech-
ten Winkel ein. Fernerist die stirnseitige Seitenflache 103
des Grundkdrpers 102 in Bewegungsrichtung des Ver-
teilers.

[0077] In Anwendungen des herkdmmlichen Systems
50 bei Formteilen mit komplexen geometrischen Struktu-
ren und insbesondere Umbugbereichen lasst es sich in
der Regel nicht vermeiden, dass entweder Teile des
Systems, insbesondere der Verteilerkopf oder die Di-
senanordnung, mit Bereichen des Formteils in Kontakt
kommen bzw. dass mit der Disenanordnung nicht alle
notwendigen Bereiche des Formteils erreicht werden
kénnen.

[0078] Um dieses Problem zu Idsen, wird erfindungs-
gemal eine optimierte Diisenanordnung 1 vorgeschla-
gen, wobei exemplarische Ausfliihrungsformen dieser
Dusenanordnung 1 nachfolgend unter Bezugnahme
auf die Darstellungen in FIG. 2 bis FIG. 12 n&her be-
schrieben werden.

[0079] Im Einzelnen ist in FIG. 2 in einer schemati-
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schen und isometrischen Ansicht eine exemplarische
Ausfliihrungsform des erfindungsgemafien Systems 19
dargestellt, wobei dieses System 19 zum Auftragen von
Fluiden 20, insbesondere thermoplastischen Klebstof-
fen, auf ein Substrat 21 dient, und wobei das System 19
im Wesentlichen einen Verteilerkopf 2 aufweist, der vor-
zugsweise mit einem Roboterarm verbunden oder ver-
bindbar ist, und welcher entlang einer Bewegungsrich-
tungrelativzu dem (in FIG. 2 nicht gezeigten) Substrat 21
bewegbar ist.

[0080] DasinFIG. 2 schematisch gezeigte System 19
weist ferner eine Disenanordnung 1 auf, welche in ei-
nem Montagebereich des Verteilerkopfes 2 vorzugswei-
se austauschbar mit dem Verteilerkopf 2 verbunden ist.
[0081] DerAufbauund die Funktionsweise derbeidem
in FIG. 2 schematisch gezeigten System 19 zum Einsatz
kommenden Dusenanordnung 1 werden nachfolgend
unter Bezugnahme auf die Darstellungen in FIG. 4 bis
FIG. 6 naher beschrieben.

[0082] FIG. 3 zeigt in einer schematischen und iso-
metrischen Ansicht eine alternative Ausfiihrungsform
des erfindungsgemaRen Systems 19 zum Auftragen
von Fluiden 20 auf ein (ebenfalls in FIG. 3 nicht gezeig-
ten) Substrat 21. Dabei unterscheidet sich die in FIG. 3
schematisch gezeigte exemplarische Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafRen Systems 19 im Wesentlichen
von dem in FIG. 2 schematisch gezeigten System 19
durch den Aufbau des Verteilerkopfes 2, an welchem die
erfindungsgemafle Disenanordnung 1 angeschlossen
ist.

[0083] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Darstellungen in FIG. 4 bis FIG. 6 eine exemplarische
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Diisenanord-
nung 1 bzw. der Spriihdise 3 der erfindungsgemalen
Dusenanordnung 1 ndher beschrieben.

[0084] Die Disenanordnung 1 dient zum Auftragen
von Fluiden 20, insbesondere thermoplastischen Klebs-
toffen, auf ein Substrat 21, wobei die Diisenanordnung 1
einen mit einem Montagebereich eines Verteilers 2 vor-
zugsweise austauschbar verbindbaren Anschlusskérper
9 und eine mit dem Anschlusskoérper 9 vorzugsweise
austauschbar verbindbare Spriihdiise 3 aufweist.
[0085] Wie es insbesondere der Explosionsdarstel-
lung in FIG. 4 entnommen werden kann, weist die erfin-
dungsgemafle Sprihdise 3 einen im Wesentlichen
zweiteiligen Aufbau auf, und zwar bestehend aus einem
sich in Langsrichtung 4 der Spriihdise 3 erstreckenden,
insbesondere stabférmigen Disenkorper 5 und einem
Dusengehduse 7. Das Disengehduse 7 weist einen
hilsenférmigen Grundkorper auf.

[0086] In dem stabférmigen Disenkérper 5 ist ein ers-
ter Fluidkanal 6 fiir das auf das Substrat 21 aufzutragen-
de Fluid 20 ausgebildet. In diesem Zusammenhang sei
insbesondere auf die Schnittansicht in FIG. 4 verwiesen.
Der erste Fluidkanal 6 erstreckt sich insbesondere ko-
axial zur Langsachse des (stabférmigen) Disenkdrpers
5.

[0087] Zwischen der Mantelflache des stabférmigen
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Disenkorpers 5 und der Innenflache des insbesondere
bereichsweise hiilsenférmigen Disengehauses 7 ist ei-
ne Vielzahl an zweiten Fluidkanalen 10 ausgebildet, die
zum Zufuhren von Formungsluft zu dem endseitigen
Dusenauslassbereich 11 der Spriihdise 3 dienen. Ins-
besondere dient die mit Hilfe der zweiten Fluidkanale 10
zugefiihrte Formungsluft dazu, an der Disenauslassoff-
nung 8 des Diisenkorpers 5 eine Zerstdubung des von
der Diisenauslassoffnung 8 abgegebenen oder abzu-
gebenden Fluids 20 zu bewirken.

[0088] Im Einzelnen, und wie es insbesondere bei-
spielsweise der Schnittansicht in FIG. 5 entnommen
werden kann, ist das Diisengehause 7 der Sprihdise
3 zumindest bereichsweise als ein hiilsenformiger Kor-
per ausgebildet, der zumindest bereichsweise den (stab-
formigen) Disenkorper 5 umgibt. Dabei istinsbesondere
vorgesehen, dass das Disengehduse 7 vorzugsweise
zusammen mit dem Disenkoérper 5 an dem Anschluss-
bereich 12 des Anschlusskorpers 9 insbesondere 16s-
und/oder austauschbar befestigt ist, und zwar insbeson-
dere mit Hilfe einer mit einer Uberwurfmutter 13 bewirk-
ten Quetschverschraubung am Anschlussbereich 12 des
Anschlusskorpers 9.

[0089] Andererseits ist der (insbesondere stabférmi-
ge) Disenkorper 5 zumindest in dem Bereich, in wel-
chem er von dem Diisengehause 7 aufgenommen ist,
zumindest bereichsweise als einim Wesentlichen zylind-
rischer Dusenkdrper 6 ausgebildet, wobei in dem im
Wesentlichen zylindrischen Dulsenkérper 5 sich in
Langsrichtung 4 der Sprihduse 3 erstreckende Nutbe-
reiche oder alternativ (wie in FIG. 4 angedeutet) sich in
Langsrichtung 4 der Sprihdise 3 erstreckende und im
Hinblick auf die Mantelflache des zylindrischen Diisen-
korpers 5 vertiefte Bereiche 15 ausgebildet sind. Diese
Bereiche (Nutbereiche bzw. vertiefte Bereiche 15) be-
grenzen zusammen mit der Innenoberflache des Disen-
gehauses 7 zumindest bereichsweise die einzelnen
zweiten Fluidkanale 10 der Spriihdiise 3.

[0090] Im Einzelnen ist bei der in FIG. 4 bis FIG. 6
gezeigten exemplarischen Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafen Disenanordnung 1 vorgesehen, dass
der stabférmige Disenkdrper 5 zumindest bereichswei-
se ein mehrkantiges Querschnittsprofil aufweist, um tber
die Flachenbereiche 15 des mehrkantigen Querschnitt-
sprofils (und der Innenoberflache des Disengehauses 7)
die entsprechenden zweiten Fluidkanale 10 auszubil-
den.

[0091] Im Einzelnen ist bei der Ausflihrungsform
gemal FIG. 4 bis FIG. 6 vorgesehen, dass der insbe-
sondere stabférmige Duisenkdrper 5 zumindest be-
reichsweise ein Sechskant-Querschnittsprofil aufweist,
um auf diese Weise zusammen mit dem Diisengehause
7 insgesamt sechs zweite Fluidkanale 10 auszubilden.

[0092] GemaR bevorzugten Realisierungen ist in die-
sem Zusammenhang vorgesehen, dass der Durchmes-
ser des stabférmigen Disenkdrpers 5 vorzugsweise in
einem Bereich zwischen etwa 6 mmund etwa 12 mmund
besonders bevorzugt in einem Bereich zwischen etwa 6
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mm und etwa 10 mm liegt.

[0093] Bei der insbesondere in FIG. 4 erkennbaren
Sechskant-Querschnittsprofiformgebung des stabfor-
migen Dusenkdrpers 5 betragt der Durchmesser des
stabférmigen Dusenkdrpers 5 insbesondere etwa 6
mm bis etwa 10 mm bei einem Schlusselflachenmaly
des Sechskants zwischen 5 mm und 9 mm.

[0094] Alternativ zu einer solchen Mehrkant-Quer-
schnittsprofilformgebung des stabférmigen Disenkor-
pers 5 ist es denkbar, dass der Dusenkorper 5 der
Sprihdise 3 zumindest bereichsweise mit einem im
Wesentlichen kreiszylinderférmigen Querschnittsprofil
versehen ist, wobei zum Ausbilden der zweiten Fluidka-
nale 10 in der Mantelflache des kreiszylinderférmigen
Dusenkorpers 5 sich parallel zur Langsachse des Di-
senkorpers 5 erstreckende Nutbereiche (in den Zeich-
nungen nicht dargestellt) ausgebildet sind.

[0095] Losgelést von der Frage, wie die zweiten Fluid-
kanale 10 letztendlich ausgebildet sind, sollten die zwei-
ten Fluidkanale 10 zueinander gleichmaflig tber der
Mantelflache des Diisenkoérpers 5 und insbesondere in
einer zueinander aquidistanten Weise ausgebildet sein,
um am Dusenauslassbereich 11 eine moglichst optimale
Zerstaubung des von der Diusenauslassoffnung 8 des
Dusenkérpers 5 abgegebenen Fluids bewirken zu
kénnen.

[0096] Hierzu ist erfindungsgemal vorgesehen, dass
sich die zweiten Fluid kanale 10 - Gber deren gesamten
Lange - in Langsrichtung 4 der Spriihdiise 3 parallel zu
dem ersten Fluidkanal 5 erstrecken und an einem end-
seitigen Disenauslassbereich 11 der Spriihdise 3 in
einen kegel- oder konusférmigen Spaltraum 16 miinden,
wobei sich der kegel- oder konusférmige Spaltraum 16 in
Richtung der Disenauslassoffnung 8 des Diisenkorpers
5 vorzugsweise gleichférmig verjingt.

[0097] Dabei ist der endseitige Dlsenauslassbereich
11 der Spriihdise 3 insbesondere als Vollkegel-Zerstau-
berdlise vorzugsweise mit Innenmischung des auf das
Substrat 21 aufzutragenden Fluids 20 und der For-
mungsluft ausgefuhrt.

[0098] Der Darstellung in FIG. 6 ist insbesondere zu
entnehmen, dass die zweiten Fluidkanale 10 derart ge-
radlinig in den kegel- oder konusférmigen Spaltraum 16
munden, dass die von den zweiten Fluidkanalen 10 ab-
gegebene Formungsluft nur in Richtung der Disenaus-
lassoffnung 8 des Dusenkdrpers 5, nicht aber senkrecht
zur Langsrichtung 4 der Spriihdiise 3 abgelenkt wird.
[0099] Ebenfalls ist zu erkennen, dass an dem end-
seitigen Disenauslassbereich 11 der Spriihdiise 3 der
Diisenkorper 5 kegel- oder konusférmig ausgefiihrt ist,
und wobei ebenfalls an dem endseitigen Diisenauslass-
bereich 11 der Sprihdise 3 das Diisengehause 7 kegel-
oder konusférmig ausgefiihrt ist, wobei der kegel- oder
konusférmige Spaltraum 16 zwischen dem kegel- oder
konusférmigen Endbereich des Diisenkérpers 5 einer-
seits und dem kegel- oder konusférmigen Endbereich
des Dusengehduses 7 anderseits gebildet wird.

[0100] Dabeisind eine kegel- oder konusférmigen Au-
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Renflache des Endbereichs des Disenkoérpers 5 und
eine kegel- oder konusférmigen Innenflache des Endbe-
reichs - in einem makroskopischen Bereich - jeweils
konturlos ausgefiihrt.

[0101] Ein Abstand zwischen der kegel- oder konus-
formigen AuRenflache des Endbereichs des Disenkor-
pers 5 und der kegel- oder konusférmigen Innenflache
des Endbereichs des Diisengehauses betragt 0,1 mm
bis 0,4 mm und vorzugsweise 0,2 mm bis 0,3 mm.
[0102] Der Darstellung in FIG. 6 ist ferner zu entneh-
men, dass der erste Fluidkanal 6 in den kegel- konusfor-
migen Spaltraum 16 gegenulber der Disenauslassoff-
nung 8 des Diisenkdrpers 5 miindet.

[0103] An dem endseitigen Disenauslassbereich 11
der Sprihduse 3 weist der Diisenkorper 5 eine sich in
Richtung der Diisenauslassoffnung 8 des Diisenkorpers
5 verjingende Kegel- oder Konusform mit einem Kegel-
oder Konuswinkel von vorzugsweise 30° bis 120° und
insbesondere mit einem Kegel- oder Konuswinkel von
vorzugsweise 50° bis 100° auf. In diesem Zusammen-
hang sei insbesondere auf die Detailansicht in FIG. 6
verwiesen.

[0104] In gleicher Weise ist bei der in FIG. 4 bis FIG. 6
gezeigten Dusenanordnung 1 vorgesehen, dass am
endseitigen Duisenauslassbereich 11 der Spriuhdise 3
zumindest die Innenflache des Dusengehduses 7 ein
sich in Richtung der Dusenauslasséffnung 8 des Disen-
korpers 5 verjingende und insbesondere an eine Kegel-
oder Konusform aufweist.

[0105] Der Detailansicht in FIG. 6 ist zu entnehmen,
dass an dem endseitigen DlUsenauslassbereich 11 der
Sprihduse 3 auf der zumindest im Wesentlichen konus-
formigen AuRenflache des Dusenkdrpers 5 ein Ab-
stands-Bereich 14 vorzugsweise integral mit dem Du-
senkorper 5 ausgebildet ist, und zwar derart, dass zwi-
schendem Disenkdrper 5 und dem Disengehause 7 der
kegel- konusférmigen Spaltraum 16 gebildet wird, Gber
den eine Zerstdubung des von der Diisenauslasséffnung
8 des Diisenkérpers 5 abgegebenen oder abzugeben-
den Fluids 20 mit Hilfe der von den zweiten Fluidkanalen
10 am Dusenauslassbereich 11 abgegebenen For-
mungsluft bewirkt wird.

[0106] Der Schnittansicht in FIG. 5 kann enthommen
werden, dass in einem an dem Anschlussbereich 12 des
Anschlusskorpers 9 montierten Zustand der Sprihdise
3in einem Bereich zwischen dem Anschlusskérper 9 und
der Spruhduse 3 ein vorzugsweise ringformiger Bereich
17 ausgebildet ist, welcher einerseits stromungsmafig
mit einer Quelle fiir Formungsluft, insbesondere mit einer
Druckluftquelle nichtin FIG. 5 gezeigt , und andererseits
strdomungsmafig mit den zweiten Fluidkanalen 10 der
Spriihdise 3 in Verbindung steht.

[0107] Ferner ist der Schnittansicht gemaR FIG. 5 zu
entnehmen, dass dem Diisenkorper 5 eine Dichtung 18
insbesondere in Gestalt eines Dichtrings zugeordnet ist,
um den insbesondere ringférmigen Bereich 17 fur For-
mungsluft und einen vorzugsweise im Hinblick auf die
Langsachse des Disenkorpers 5 axial angeordneten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Bereich, Giber den das auf das Substrat 21 aufzutragende
Fluid in den ersten Fluidkanal 6 der Spriihdise 3 einge-
speist wird, zu separieren.

[0108] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung der
erfindungsgemafRen Disenanordnung 1 zum Auftragen
eines Fluids, insbesondere thermoplastischen Klebs-
toffs, auf einen Umbugbereich eines Bauteils, wie es
schematisch und in einer isometrischen Ansicht in FIG.
7 gezeigt ist.

[0109] Mit Hilfe der zweiten Fluidkanale 10 wird For-
mungsluft Druckluftin Richtung des von dem endseitigen
Disenauslassbereich 11 der Spriihdise 3 abgegebenen
thermoplastischen Klebstoffstrahls gelenkt, um somit
den Klebstoffstrahl 20 zu zerstauben.

[0110] Die Erfindung ist nicht auf die in den Zeichnun-
gen gezeigte exemplarische Ausfihrungsform be-
schrankt, sondern ergibt sich aus einer Zusammenschau
samtlicher hierin offenbarter Merkmale.
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1. Dusenanordnung (1) zum Auftragen von Fluiden (2),
insbesondere thermoplastischen Klebstoffen, auf
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ein Substrat (21), wobei die Diisenanordnung (1)
einen mit einem Montagebereich eines Verteilers
(30) vorzugsweise austauschbar verbindbaren An-
schlusskoérper (9) und eine mitdem Anschlusskérper
(9) vorzugsweise austauschbar verbindbare Spriih-
dise (3) aufweist, wobei die Spriihdiise (3) einen
sichinLangsrichtung (4) der Sprihdise (3) erstreck-
enden, insbesondere stabférmigen, Disenkdrper
(5) mit mindestens einem und vorzugsweise genau
einem sich insbesondere koaxial zur Langsachse
des Disenkorpers (5) erstreckenden ersten Fluid-
kanal (6) fir das auf das Substrat (21) aufzutragende
Fluid (20) aufweist, wobei die Spriihdiise (3) ferner
ein Disengehause (7) aufweist, in welchem zumin-
dest bereichsweise der Disenkdrper (5) aufgenom-
men oder aufnehmbar ist, wobei zwischen einer
Mantelflache des Dusenkorpers (5) und einer Innen-
flache des Dusengehauses (7) zumindest bereichs-
weise eine Vielzahl an zweiten Fluidkanalen (10) fur
Formungsluft ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die zweiten Fluidkanale (10) - Gber deren ge-
samten Lange - in Langsrichtung (4) der Spriihdise
(3) parallel zu dem ersten Fluidkanal (5) erstrecken
und an einem endseitigen Dlsenauslassbereich
(11) der Sprihduse (3) in einen kegel- oder konus-
férmigen Spaltraum (16) minden, wobei sich der
kegel- oder konusférmige Spaltraum (16) in Rich-
tung einer Disenauslasso6ffnung (8) des Disenkdr-
pers (5) vorzugsweise gleichférmig verjingt.

Diisenanordnung (1) nach Anspruch 1,

wobei der endseitige Diisenauslassbereich (11) der
Spruhdise (3) als Vollkegel-Zerstauberdise vor-
zugsweise mit Innenmischung des auf das Substrat
(21) aufzutragenden Fluids (20) und der Formungs-
luft ausgefihrt ist.

Diisenanordnung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die zweiten Fluidkanale (10) derart geradlinig
in den kegel- oder konusférmigen Spaltraum (16)
miinden, dass die von den zweiten Fluidkanalen (10)
abgegebene Formungsluft nur in Richtung der Du-
senauslassoffnung (8) des Diisenkorpers (5), nicht
aber senkrecht zur Langsrichtung (4) der Sprihdise
(3) abgelenkt wird.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3,

wobei an dem endseitigen Disenauslassbereich
(11) der Spriihdise (3) der Dusenkorper (5) kegel-
oder konusférmig ausgefiihrt ist, und wobei eben-
falls an dem endseitigen Dusenauslassbereich (11)
der Sprihdise (3) das Disengehause (7) kegel-
oder konusformig ausgefiihrt ist, wobei der kegel-
oder konusformige Spaltraum (16) zwischen dem
kegel- oder konusférmigen Endbereich des Disen-
korpers (5) einerseits und dem kegel- oder konusfor-
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10.

migen Endbereich des Diisengehduses (7) ander-
seits gebildet wird.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 4,

wobei eine kegel- oder konusférmigen AuRenflache
des Endbereichs des Dusenkorpers (5) und eine
kegel- oder konusférmigen Innenflache des Endbe-
reichs - in einem makroskopischen Bereich - jeweils
konturlos ausgefuhrt sind.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 4 oder 5,
wobei ein Abstand zwischen der kegel- oder konus-
formigen AuRRenflache des Endbereichs des Diisen-
korpers (5) und der kegel- oder konusférmigen In-
nenflache des Endbereichs des Disengehaduses 0,1
mm bis 0,4 mm und vorzugsweise 0,2 mmbis 0,3 mm
betragt.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 4
bis 6,

wobei der erste Fluidkanal (6) in den kegel- konus-
férmigen Spaltraum (16) gegenlber der Disenaus-
lassoffnung (8) des Diusenkdrpers (5) mindet.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

wobei an dem endseitigen Disenauslassbereich
(11) der Spruhdise (3) der Disenkoérper (5) eine
sich in Richtung der Disenauslassoéffnung des Di-
senkorpers (5) verjingende Form, insbesondere
zumindest im Wesentlichen Kegel- oder Konusform
mit einem Kegel- oder Konuswinkel von vorzugs-
weise 30° bis 120° und insbesondere mit einem
Kegel- oder Konuswinkel von etwa 50° bis etwa
100° aufweist.

Dusenanordnung (1) nach Anspruch 8,

wobei an dem endseitigen Disenauslassbereich
(11)der Sprihdise (3) auf der zumindestim Wesent-
lichen kegel- oder konusférmigen Aulienflache des
Dusenkérpers (5) mindestens ein Bereich (14) vor-
zugsweise integral mit dem Disenkoérper (5) ausge-
bildet ist, und zwar derart, dass zwischen dem Du-
senkorper (5) und dem Diisengehause (7) der kegel-
oder konusférmigen Spaltraum (16) gebildet wird.

Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 9,

wobei das Disengehause (7) zumindest bereichs-
weise als ein hilsenférmiger Kérper ausgebildet ist,
der zumindest bereichsweise den Dusenkdrper (5)
umgibt, wobei das Diisengehduse (7) vorzugsweise
zusammen mit dem Disenkoérper (5) an einem An-
schlussbereich (12) des Anschlusskorpers (9) ins-
besondere 16s- und/oder austauschbar befestigbar
ist, insbesondere mit Hilfe einer mit einer Uberwurf-
mutter (13) bewirkten Quetschverschraubung am
Anschlussbereich (12) des Anschlusskérpers (9).
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Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 10,

wobei der insbesondere stabférmige Disenkor-
per (5) zumindest bereichsweise ein mehrkanti-
ges Querschnittsprofil aufweist, wobei der
Durchmesser des stabformigen Diisenkdrpers
(5) vorzugsweise in einem Bereich zwischen 6
mm und 12 mm und vorzugsweise zwischen 6
mm und 10 mm liegt, wobei der insbesondere
stabférmige Disenkdrper (5) vorzugsweise zu-
mindest bereichsweise insbesondere ein
Sechskant-Querschnittsprofil mit einem Durch-
messer zwischen 6 mm und 10 mm und einem
Schllsselflachenmall des Sechskants zwi-
schen 5 mm und 9 mm aufweist; oder

wobei der insbesondere stabférmige Disenkor-
per (5) zumindest bereichsweise ein zumindest
im Wesentlichen kreiszylinderformiges Quer-
schnittsprofil aufweist, wobei zum Ausbilden
der zweiten Fluidkanale (10) in der Mantelflache
des zylinderférmigen Diisenkdrpers (5) sich pa-
rallel zur Langsachse des Disenkorpers (5) er-
streckende Nutbereiche ausgebildet sind.

Diisenanordnung (1) nach einem der Anspriche 1
bis 11,

wobei die zweiten Fluidkandle (10) zueinander
gleichmaRig uber der Mantelflache des Dusenkdr-
pers (5) und insbesondere in einer zueinander aqui-
distanten Weise ausgebildet sind.

Diisenanordnung (1) nach einem der Anspriche 1
bis 12,

wobei der Dusenkodrper (5) zumindest in dem
Bereich, in welchem er von dem Disengehause
(7) aufgenommen ist, zumindest bereichsweise
als ein im Wesentlichen zylindrischer Disen-
kérper (5) ausgebildet ist, wobei in dem im We-
sentlichen zylindrischen Dusenkdrper (5) sichin
Langsrichtung (4) der Sprihdise (3) erstre-
ckende Nutbereiche und/oder sich in Langsrich-
tung (4) der Spriihdise (3) erstreckende und im
Hinblick auf die Mantelflache des zylindrischen
Dusenkoérpers (5) vertiefte Bereiche (15) aus-
gebildet sind, welche zusammen mit der Innen-
oberflache des Disengehauses (7) zumindest
bereichsweise die zweiten Fluidkanale (10) be-
grenzen; und/oder

wobei insgesamt mindestens drei zweite Fluid-
kanale (10) und vorzugsweise mindestens funf
zweite Fluidkanale (10) und noch bevorzugter
genau sechs zweite Fluidkanale (10) zueinan-
der gleichmafig Gber der Mantelflache des Du-
senkorpers (5) und insbesondere in einer zu-
einander dquidistanten Weise ausgebildet sind.
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14. Dusenanordnung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 13,

wobei der Dusenkérper (5) -in Langsrichtung (4)
der Spriihdise (3) gesehen - eine Lange von
etwa 20 mm bis etwa 100 mm und vorzugsweise
eine Lange von etwa 30 mm bis etwa 80 mm und
noch bevorzugter eine Lange von etwa 40 mm
bis etwa 60 mm aufweist; und/oder wobei der
Dusenkoérper (5) mit dem Disengehause (7)
einen Durchmesser von im Mittel maximal etwa
20 mm und vorzugsweise einen Durchmesser
von im Mittel maximal etwa 15 mm aufweist;
und/oder

wobei in einem an dem Anschlussbereich (12)
des Anschlusskoérpers (9) montierten Zustand
der Spruhduse (3) in einem Bereich zwischen
dem Anschlusskorper (9) und der Spriihdiise (3)
ein vorzugsweise ringformiger Bereich (17) aus-
gebildetist, welcher einerseits stromungsmanig
mit einer Quelle fir Formungsluft, insbesondere
mit einer Druckluftquelle, und andererseits stro-
mungsmafig mit den zweiten Fluidkanalen (10)
der Sprihduse (3) in Verbindung steht, wobei
dem Diisenkorper (5) vorzugsweise eine Dich-
tung (18) insbesondere in Gestalt eines Dicht-
rings zugeordnet ist zum Separieren des insbe-
sondere ringférmigen Bereichs (17) fir For-
mungsluft und einem vorzugsweise im Hinblick
auf die Langsachse des Dusenkdrpers (5) axial
angeordneten Bereich, Uber den das auf das
Substrat (21) aufzutragende Fluid (20) in den
ersten Fluidkanal (6) der Sprihdise (3) ein-
speisbar ist.

15. System (19) zum Auftragen von Fluiden (20), insbe-
sondere thermoplastischen Klebstoffen, auf ein
Substrat (21), wobei das System (19) Folgendes
aufweist:

- einen Verteilerkopf (2), der vorzugsweise mit
einem Roboterarm verbunden oder verbindbar
ist, und welcher entlang einer Bewegungsrich-
tung relativ zu dem Substrat (21) bewegbar ist;
und

- mindestens eine Dusenanordnung (1) nach
einem der Anspriiche 1 bis 14, welche in einem
Montagebereich des Verteilerkopfs (2) vorzugs-
weise austauschbar mit dem Verteilerkopf (2)
verbunden ist.
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