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Beschreibung
VORRICHTUNG ZUM BEREITSTELLEN VON KLEBSTOFF

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bereitstellen von Kleb-
stoff.

Die EP 3 406 409 A1 beschreibt eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bereitstellen
von Klebstoff. Der Klebstoff wird aus einem Vorratsbehilter z. B. mittels einer Sprithvor-
richtung auf eine Walze aufgetragen und durch die rotierende Walze von dort auf ein
Werkstiick, hier eine zu beschichtende Kante, {ibertragen. Die DE 40 12 726 A1 be-
schreibt eine Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff mit einem in der Hohe verstell-
baren Lingsschlitz, aus dem Klebstoff auf einer Walze abgelegt wird. Die EP 3 213 824
A1 beschreibt eine vergleichbare Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff, wobei jedoch
ein Abstreifer die Walze nach dem Ablegen des Klebstoffs von Klebstoffresten reinigt.
Die Klebstoffreste werden nach dem Abstreifen iiber ein Leitblech abgefiihrt.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine effizient und sauber arbeitende Vorrichtung sowie ein

Verfahren zum Bereitstellen von Klebstoff zur Verfiigung zu stellen.

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch eine Vorrichtung gemaB Anspruch 1, eine Dosie-
reinheit gemaB Anspruch 16 und ein Verfahren gemaB Anspruch 15. Die abhingigen

Anspriiche beziehen sich auf vorteilhafte Ausfiihrungsformen.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff weist eine For-
dereinheit, eine Erwdrmungseinheit und eine Dosiereinheit auf, die bevorzugt in Kombi-
nation miteinander eingesetzt werden, die aber auch jeweils fiir sich genommen mit
anderen, auch mit bekannten Forder-, Erwdrmungs- und/oder Dosiereinheiten einge-

setzt werden konnen.

Die fiir sich genommen als neu und erfinderisch anzusehende Férdereinheit weist ein

erstes Fordermittel, einen ersten Einlass und einen ersten Auslass auf, durch welche ein
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zumindest teilweise als Feststoff vorliegender Klebstoff geférdert wird. Eine Beschickung
der Fordereinheit mit Klebstoff erfolgt vorteilhaft aus einem Vorrat, der dem ersten
Einlass zugeordnet ist. Der Vorrat kann als Zufiihrorgan ausgebildet sein, z. B. als
Transportband oder als Schnecke, dem bspw. ein endlicher oder bevorzugt ein kontinu-
ierlich unendlicher Vorrat an Klebstoff zugefiihrt wird. Bevorzugt ist der Vorrat als
Speicherbehilter ausgebildet, dem der Klebstoff durch Schwerkraft entnommen wird.
Die Fordereinheit kann eine erste Férderrichtung aufweisen, in der der Klebstoff vom
ersten Einlass zum ersten Auslass gefordert wird. Die Fordereinheit ist meist von einem
Gehduse, bevorzugt von einem rohrférmigen Gehause, umschlossen, das einen ersten
Forderkanal bildet, der sich in der ersten Férderrichtung vom ersten Einlass zum ersten
Auslass erstreckt. Die Férdereinheit weist bevorzugt eine Lange zwischen 5 cm und

50 cm, besonders bevorzugt zwischen 10 cm und 25 ¢cm auf. In einem Férderkanal kann
ohne Weiteres auch ein hoherer Férderdruck aufgebaut werden, was zu einer Erhhung
der Klebstofftemperatur bzw. einem Erweichen des Klebstoffs beitragen kann. Das
Gehéuse ist bevorzugt luft- und/oder gasdicht ausgebildet, so dass der Klebstoff nicht
unerwiinscht vorzeitig reagiert. Das erste Fordermittel erstreckt sich mindestens ab-
schnittweise zwischen dem ersten Einlass und dem ersten Auslass und ist in der Regel
im Férderkanal angeordnet. Es muss mindestens den Klebstoff vom Einlass zum Auslass
fordern, wie es z. B. ein Forderband leistet. Bevorzugt préigt das erste Férdermittel dem
Klebstoff einen Forderdruck auf. Der Forderdruck liegt bevorzugt zwischen 0,1 bar und
100 bar, besonders bevorzugt zwischen 1 bar und 30 bar. Details zum Fordermittel sind

nachstehend ausgefiihrt.

Der Klebstoff liegt fliissig, pastds oder als Feststoff vor. Er kann bevorzugt partikelfor-
mig, bspw. granuliert und/oder pulverformig vorliegen, aber auch als stiickiger Feststoff,
z. B. in Blécken eingesetzt werden. Der Fordereinheit kann ein Zerkleinerungsmittel,

bspw. ein Hacksler, vorgeschaltet sein.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff weist eine fiir sich
genommen als neu und erfinderisch anzusehende Erwdrmungseinheit auf, mit einem
zweiten Einlass und einem zweiten Auslass, sowie einem ersten Heizmittel zur Erwei-
chung und/oder Verfliissigung des Klebstoffs. Der zweite Einlass ist bevorzugt dem

ersten Auslass zugeordnet, so dass der Klebstoff verlustfrei in die Erwdrmungseinheit
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und ggf. durch diese hindurch geférdert wird. Die Erwdrmungseinheit weist bevorzugt
eine zweite Forderrichtung auf, in welche der wenigstens teilweise erwédrmte Klebstoff
sich vom zweiten Einlass zum zweiten Auslass bewegt und/oder bewegt wird. Es ist
moglich, dass die erste Forderrichtung und die zweite Férderrichtung unterschiedlich
orientierte Richtungen sind. Die Erwdrmungseinheit weist vorteilhaft ein Gehiuse auf,
in dem sich ein zweiter Forderkanal in der zweiten Forderrichtung vom zweiten Einlass
zum zweiten Auslass erstreckt. Die Linge der Erwarmungseinheit betriagt bevorzugt
zwischen 10 ¢cm und 50 cm, besonders bevorzugt zwischen 15 cm und 30 cm, meist

20 cm. Das Gehduse kann bevorzugt luft- und/oder gasdicht ausgebildet sein.

Das erste Heizmittel kann den Klebstoff direkt oder indirekt erwdrmen. Als Energiequel-
len fiir das Erwdrmen des Klebstoffs kénnen z. B. Gas, Ol oder Strom eingesetzt werden.
Eine direkte Erwirmung kann durch Gas- oder Olflammen erfolgen, die das Gehéuse der
Erwiarmungseinheit erhitzen. Das indirekte Beheizen kann durch die Anordnung eines
oder mehrerer Heizkanéle z. B. fiir Dampf oder Thermodl in einer Gehdusewand oder
ein oder mehrerer Heizleitungen bzw. -stdbe im Gehéuse oder an dem Gehiuse der
Erwiarmungseinheit realisiert werden. Bevorzugt werden eine oder mehrere Heizspiralen
zum Erwédrmen des Klebstoffs eingesetzt, die sich zwischen Einlass und Auslass mindes-
tens abschnittsweise um den zweiten Férderkanal herum erstrecken. Als Energietréger
kommen bevorzugt neben elektrischem Strom bspw. Wasser, Gas oder Thermodl zum
Einsatz. Heizkanéle, Heizstidbe, Heizspiralen oder Heizleitungen in der Gehdusewand
oder um die Gehdusewand herum bewirken eine indirekte Erwarmung des Klebstoffs
iiber die Innenwand des Gehduses als Grenzflache. GeméB einer weiter bevorzugten
Ausfiihrungsform ist das erste Heizmittel als wenigstens zweistufige Heizspirale, Heiz-
stab, Heizkanal oder Heizleitung ausgebildet, wobei dann jede Stufe bevorzugt separat
steuer- und/oder regelbar bzw. schaltbar ist. Vorteilhaft liegt die Verarbeitungstempera-
tur des Klebstoffs zwischen 15°C und 250°C. Die installierte Heizleistung ist dazu ausge-
legt, den Klebstoff, der die Erwarmungseinheit durchlauft, auf die jeweilige Verarbei-
tungstemperatur zu erwdrmen. Die Heizleistung kann dabei die Art des Klebstoffs
und/oder des gewiinschten Grads der Erweichung beriicksichtigen. Der erwirmte, in
seiner Viskositit i. d. R. reduzierte, oft verfliissigte Klebstoff kann bevorzugt durch den
durch das erste Fordermittel aufgeprigten Forderdruck durch den zweiten Einlass bis

wenigstens zum zweiten Auslass gefordert werden.
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Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff weist eine fiir sich
genommen als neu und erfinderisch anzusehende Dosiereinheit mit einem Dosierein-
lass, einem Langsschlitz, sowie einer Walze auf. Die Dosiereinheit kann aus einem
Material mit bevorzugt hoher Wirmeleitfahigkeit gefertigt sein, bspw. Aluminium,
Kupfer oder aus einem anderen Werkstoff mit entsprechenden Eigenschaften. Der
Dosiereinlass ist bevorzugt dem zweiten Auslass zugeordnet. Die Dosiereinheit weist
bevorzugt eine dritte Férderrichtung auf, in welche der erwarmte Klebstoff sich vom
Dosiereinlass zum Lingsschlitz bewegt und/oder bewegt wird. Es ist méglich, dass die
zweite Forderrichtung und die dritte Férderrichtung unterschiedlich orientierte Rich-
tungen sind. Die Dosiereinheit ist bevorzugt von einem Gehause umschlossen, das einen
dritten Forderkanal bildet, der sich in der dritten Forderrichtung vom Dosiereinlass zum
Langsschlitz erstreckt. Der Klebstoff tritt aus dem Léngsschlitz aus und wird vorteilhaft
unmittelbar auf der Oberfliche der Walze abgelegt, ohne weitere Hilfs- oder Férdermit-

tel wie z. B. ein Mittel zum Erh6hen des Forderdrucks oder eine Diise.

Der dritte Forderkanal kann auf kiirzester Strecke zwischen dem Dosiereinlass und dem
Lingsschlitz verlaufen, er kann aber auch {iber eine ldngere Strecke ausgebildet sein, um
z. B. die Temperatur des Klebstoffs bzw. die Viskositit des Klebstoffs besser einstellen zu
konnen. Der Férderkanal miindet vorteilhaft im Léngsschlitz. Er kann sich, insbesondere
vor der Miindung in den Langsschlitz, verzweigen, um eine gleichméBige Verteilung des
Klebstoffs zu gewihrleisten. Der dritte Férderkanal ist nach einer vorteilhaften Ausfiih-
rung durch zweite Heizmittel beheizbar, die nachstehend niher erlautert sind, so dass
die Viskositit bzw. die Temperatur des Klebstoffs unmittelbar vor dem Auftrag einge-

stellt werden kénnen.

Der Langsschlitz ist bevorzugt langgestreckt und bevorzugt als Bohrung in der Dosie-
reinheit ausgefiihrt. Der langgestreckte Langsschlitz weist bevorzugt eine Liange auf,
welche groBer als seine Breite ist. Der Langsschlitz ist bevorzugt parallel zur Rotations-
achse der nachfolgend erlduterten Walze angeordnet. Der Klebstoff kann durch den
Langsschlitz bevorzugt unmittelbar auf der Oberfliche der Walze abgelegt werden.
Vorteilhaft tritt der Klebstoff iiber die Lange des Langsschlitzes in homogener Weise aus.

Es kann aber auch, {iber die Lange des Langsschlitzes gesehen, z. B. in der Mitte mehr
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oder weniger Klebstoff austreten als an den Enden. Dies kann beispielsweise durch eine
Verzweigung des dritten Férderkanals erreicht werden, der die Enden des Langsschlitzes
oder die Mitte des Langsschlitzes mit mehr oder mit weniger Klebstoff versorgt. Die
Klebstoffmenge kann aber auch z. B. {iber die jeweilige Stellposition reguliert werden.
Der Klebstoff bildet dann auf der Oberfliache der Walze vorteilhaft eine gleichmiBig
geschlossene Klebstoffschicht oder eine abschnittweise aufgetragene, z. B. in Streifen

aufgetragene Klebstoffschicht.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung ist die Linge des Langsschlitzes, wie nachfolgend
erlautert wird, einstellbar, z. B. um die Breite der Klebstoffschicht, die auf der Walze

abgelegt wird, an die Dicke des mit Klebstoff zu beschichtenden Werkstiicks anzupassen.

Die Breite des Lingsschlitzes kann optional ebenfalls in einer Vielzahl von Stellpositio-
nen eingestellt werden, bevorzugt jedoch wenigstens in einer schmalen und einer breiten
Stellposition. Die Breite des Langsschlitzes kann {iber die Lange gesehen variieren. Somit
kann der Langsschlitz in einer beispielhaften Ausfiihrung streifenférmig mit gleicher
Breite {iber die gesamte Linge ausgebildet sein, in anderen Ausfiihrungen aber auch

oval, konvex oder bikonvex bzw. konkav.

Der Lingsschlitz weist in einer einfachen Ausfiihrung eine Offnung auf. Alternativ kann
sich der Lingsschlitz aus mehreren Offnungen zusammensetzen. Die Gestalt der Off-
nungen kann oval, mehreckig, rund oder schlitzférmig sein. Die Offnungen kénnen von
unterschiedlicher GréBe sein. Weist der Lingsschlitz mehrere Offnungen auf, so kann
dies eine beliebige Kombination verschiedenfsrmiger Offnungen sein. Vorteilhaft ist der
Klebstoff durch mehrere Offnungen abschnittsweise, d. h. in diskreten Abschnitten, iiber
den Umfang der Walze und/oder iiber die Walzenbreite auf die Walze ablegbar. Der
Abstand der Walze zum Léngsschlitz kann bevorzugt zwischen 0,1 mm und 20 mm,

besonders bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm liegen.

Die Walze ist bspw. ein wenigstens anndhernd rotationssymmetrischer, bevorzugt ein
wenigstens anndhernd zylindrischer Kérper. Quer zum Umfang der bevorzugt zylindri-
schen Walze kann diese eine Rotationsachse aufweisen, um welche sie in einer Rotati-

onsrichtung entlang des Umfangs rotieren kann. Aus dem Lingsschlitz der Dosiereinheit
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wird Klebstoff auf der Oberfladche der Walze abgelegt. Damit ist der Langsschlitz vorteil-
haft parallel zur Rotationsachse und entsprechend quer zum Walzenumfang ausgerich-
tet. Die bevorzugt zylindrische Walze kann an ihren in Richtung der Rotationsachse
beabstandeten Enden wenigstens anndhernd kreisformige Endflichen aufweisen. Die
Walze weist dann eine Walzenbreite auf, die dem Abstand der Endflachen entspricht.
Die Walze ist meist zylindrisch, es ist aber auch méglich, dass die Walzenbreite tiber den
Umfang inkonstant ist, beispielsweise wenn ein Werkstiick variabler Dicke zu beschich-
ten ist. Ebenso ist es méglich, dass der Umfang {iber die Walzenbreite variabel ist, z. B.
um Klebstoff auf ein ungleichmiBig geformtes Werkstiick aufzutragen, z. B. eine profi-
lierte Kante, die mit einem Kantenstreifen zu versehen ist. Der Abstand der Walze von
dem Léangsschlitz ist einstellbar, wobei ein Einstellmechanismus bevorzugt durch eine
Steuer- und Regeleinheit steuer- und/oder regelbar ist. Die Walze kann, bevorzugt durch
einen Motor, rotatorisch angetrieben sein. Alternativ kann die Walze aber auch mit dem
Antrieb der das Werkstiick an der Walze vorbeibewegenden Vorrichtung gekoppelt sein.
AuBerdem kann die Walze direkt oder indirekt beheizbar sein. Die Walze kann eine
Oberflache aufweisen, die glatt ist. Alternativ kann die Oberfldche der Walze auch ein
reliefartiges Muster aufweisen. Die Walze kann im Gleichlauf mit dem zu beschichten-
den Werkstiick rotieren, was bevorzugt wird. Die Walze kann aber auch in Gegenrich-

tung zu dem zu beschichtenden Werkstiick rotieren.

Die Walze ist bevorzugt wie folgt aufgebaut: auf einer zentralen Welle, die im Betrieb
durch einen Antrieb in Rotation versetzt wird und die einseitig am Antrieb gelagert ist,
ist eine Fiihrung konzentrisch angeordnet. Die Fiihrung rotiert nicht mit der Welle. Sie
ist vorzugsweise mit Lagern versehen, insbesondere mit Gleitlagern. Auf die Fiihrung
wird vom freien Ende der Welle her die ebenfalls konzentrisch zur Welle ausgerichtete
Walzenhiille gesteckt. Die Walzenhiille liegt an den Gleitlagern an, so dass im Betrieb ein
moglichst einfaches Rotieren gewahrleistet ist. Ggf. kann die Walzenhiille mit einem
Griff versehen sein, der das einfache Aufstecken und Entfernen der Walzenhiille ermdog-
licht. Die Walzenhiille ist formschliissig mit der Welle verbunden bzw. liegt an dieser an
und wird dadurch im Betrieb ebenfalls in Rotation versetzt. Der Formschluss wird z. B.

durch aneinander liegende Vorspriinge oder durch eine Nut-Feder-Anordnung bewirkt.

Die Walze, d. h. die Anordnung aus Welle, Fiihrung und Walzenhiille, ggf. ergdnzt durch
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den Antrieb, ist nach einer einfachen Ausfiihrung feststehend, lediglich die Walzenhiille
kann abgezogen und aufgesteckt werden. Diese Ausfithrung ist ausreichend, insbesonde-
re dann, wenn der Langsschlitz der Dosiereinheit durch eine Abdeckung verschlieBSbar
ist. Die Abdeckung kann den Langsschlitz luftdicht und falls erforderlich lichtdicht
verschlieBen. Sie kann vor allem in der Ruhestellung, wenn kein Werkstiick mit Klebstoff
beschichtet wird, das Austreten von Klebstoff verhindern. Da die Walzenhdille bei einem
Wechsel einfach von der Halterung abgezogen wird und eine neue Walzenhiille aufge-

steckt wird, ist ein Bewegen der Dosiereinheit oder der Walze hierfiir nicht erforderlich.

Fiir den Fall, dass Arbeitsraum zwischen Langsschlitz und Walze gewiinscht wird, kann
die Walze vom Lingsschlitz wegbewegt werden. Antrieb und Walze konnen beweglich
angeordnet sein, z. B. auf einem Schlitten, der Antrieb und Walze nach oben, nach unten
oder seitlich vom Langsschlitz wegbewegt. Bevorzugt konnen Antrieb und Walze relativ
zum Liangsschlitz gekippt, geschwenkt oder gedreht werden, z. B. mittels eines Gelenks
oder Scharniers, dass zwischen Antrieb und Walze einerseits und einer Halterung fiir
Antrieb und Walze andererseits angeordnet ist. Nach einer weiteren Ausfithrung kann
auch nur die Walze mit Fiihrung und Welle geschwenkt oder gekippt werden, z. B. wenn
die Welle mit einem Kardangelenk versehen ist oder wenn die Welle zweiteilig ausgebil-
det ist und die beiden Teile formschliissig miteinander verbunden werden konnen. Auch
Kombinationen der vorstehenden Bewegungen sind mdglich, z. B. ein Verschieben von

Antrieb und Walze, gefolgt von einem Kippen oder Schwenken oder Drehen.

Die Walze steht im Betrieb iiblicherweise aufrecht bzw. senkrecht. Auch wenn die
Ubertragung von Klebstoff auf die Schmalfliche eines Werkstiicks schnell erfolgt, also
iiber eine Wegstrecke die kiirzer ist als der Umfang der Walze, kann nicht ausgeschlos-
sen werden, dass Klebstoff in geringen Anteilen nach unten von der Walze abtropft. Fiir
diesen Fall ist es zweckmiBig, am unteren Ende der Walze, z. B. im Bereich des Uber-
gangs zwischen Walze und Antrieb, ein Auffangblech vorzusehen, dass einen Innen-
durchmesser aufweist, der in etwa dem Durchmesser der Walzenhiille, bevorzugt dem
Durchmesser der Fithrung entspricht, so dass das Auffangblech die Walzenhiille bzw. die
Fithrung abdichtend umschlieBt. UmschlieBt das Auffangblech die Fiihrung, so ist es
unterhalb der Walzenhiille angeordnet. Der Auendurchmesser des Auffangblechs ist

groBer als der Innendurchmesser und das Auffangblech ist zwischen Innendurchmesser
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und AuBendurchmesser als konzentrische Rinne geformt, so dass der Klebstoff unterhalb
der Walzenbhiille sicher aufgefangen wird. Das Auffangblech kann feststehend ausgebil-
det sein oder es kann mit der Walze rotieren. Nach einer Weiterbildung kann das Auf-
fangblech einen Auslass fiir aufgefangenen Klebstoff aufweisen, entweder nach Art einer
Kerbe oder als Offnung. Der aufgefangene Klebstoff kann auf diese Weise abgefiihrt

werden.

Die erfindungsgeméiBe Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff weist eine erhéhte
Effizienz und erh6hte Sauberkeit bei der Bereitstellung von Klebstoff auf, insbesondere,
weil nur unmittelbar benétigte Klebstoffmengen vom Léngsschlitz auf die Walze abge-
geben werden. AuBerdem bedient sie die Mdglichkeit, eine breite Palette an Klebstoffen
mit artgerechten Behandlungs- und Bereitstellungsmoglichkeiten zu verarbeiten. Ge-
geniiber bekannten Varianten von Vorrichtungen zur Bereitstellung von Klebstoff, bei
denen bspw. ein Klebstoff in Bereitstellungsbecken als Reservoir eingetropft oder durch
eine Diise gespriiht wird, weist sich die erfindungsgeméaBe Vorrichtung zum Bereitstellen
von Klebstoff durch einen erhhten Wirkungsgrad aus, auch da der Klebstoff nach einem
Erwidrmen ohne Sauerstoffzutritt auch ohne erhdhte Exposition gegeniiber Sauerstoff
auf der Walze abgelegt wird. Der Klebstoff weist also beim Auftragen auf ein Werkstiick
maximale Reaktivitit und Klebkraft auf. AuBerdem treten durch das unmittelbare
Bereitstellen des Klebstoffs unter Verzicht z. B. auf ein Reservoir minimale Reinigungs-
verluste auf, weil kein Puffer benétigt wird, der erwdrmten, verarbeitungsfertigen
Klebstoff bereitstellt, der nach dem Stoppen der Produktion zu entsorgen ist. Gegeniiber
Varianten, die bspw. Spriihdiisen verwenden, weist sich die erfindungsgeméBe Vorrich-
tung auBerdem durch eine erhohte GleichmiBigkeit bei dem Auftrag des Klebstoffs auf

die Walze aus.

GemaB einer bevorzugten Ausfithrungsform weist die erfindungsgemife Vorrichtung
wenigstens eine von einer ersten, zweiten oder dritten SchlieBvorrichtung auf, welche
zwischen Forder- und Erwdrmungseinheit bzw. zwischen Erwédrmungs- und Dosierein-
heit, bzw. vor dem Lingsschlitz angeordnet und jeweils durch Verbindung mit einer
Steuer- und/oder Regeleinheit steuer- und/oder regelbar sind. Eine nachfolgend niher
erlduterte Steuer- und/oder Regeleinheit kann durch eine zentrale SPS-Steuerung

realisiert werden. Dies hat den Vorteil, dass der Austritt des Klebstoffs aus dem Lings-
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schlitz kontrolliert wird und damit Ausschuss vermieden werden kann, da nur dann
frischer verarbeitungsfertiger Klebstoff bereitgestellt wird, wenn dieser gebraucht wird
und auf ein bereitstehendes Werkstiick aufgetragen werden kann. Bei bzw. nach einer
Produktionsunterbrechung ist bei geschlossenen SchlieBvorrichtungen auBerdem i. d. R.
nur die Walze zu reinigen, da der Klebstoff ohne den Kontakt zu Sauerstoff oder einer
zweiten Klebstoffkomponente bereitgestellt werden kann und somit vorher nicht rea-
giert. AuBerdem wirkt eine SchlieBvorrichtung als Sicherheitseinrichtung. Eine SchlieB-
vorrichtung kann in einem der Gehéuse von Fordereinheit, Erwdrmungseinheit
und/oder Dosiereinheit angeordnet sein, aber auch separiert zwischen den einzelnen

Einheiten.

GemiB einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform ist die SchlieBvorrichtung als Kugel-
hahn ausgebildet. Dies hat den Vorteil einer einfachen, kostengiinstigen und raumspa-
renden Armatur, die mit Hilfe eines simplen Aktuators steuer- und/oder regelbar ist.
Eine SchlieBvorrichtung kann aber auch als Flachschieber, Kolbenschieber, Absperrklap-
pe, als verschlieBbares Ventil, als drehbares Schlitzrohr oder als ein anderes Absperror-

gan ausgebildet sein.

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfithrungsform weist die Erwdrmungseinheit ein
zweites Fordermittel auf. Das zweite Fordermittel kann aus den Vorrichtungen gewihlt
werden, wie sie fiir das erste Fordermittel beschrieben wurden. Dies hat den Vorteil, dass
unabhéngig von verschiedenen Anwendungsfillen, bei denen ein Klebstoff mit jeweils
unterschiedlicher Dichte bereitgestellt werden muss, der Foérderdruck aufrechterhalten
oder bei Bedarf erh6ht werden kann. Das zweite Fordermittel kann separat zuschaltbar
sein. Die Steuer- und/oder Regeleinheit kann bspw. die Fordermenge und den Forder-
druck abhingig von den Klebstoffparametern in-situ erfassen und {iber das zweite
Fordermittel verandern, wiahrend dann vor der Erwarmung des Klebstoffs keine Parame-

teranpassungen durchgefiihrt werden miissen.

GemiB einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Dosiereinheit wenigstens
ein zweites Heizmittel auf. Dies hat den Vorteil, dass vom zweiten Auslass bis zum
Lingsschlitz ein Temperaturgradient vermieden werden kann. Die zusétzliche Warme-

leistung kann zur Feineinstellung der Temperatur des Klebstoffs auf eine exakte Verar-
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beitungstemperatur genutzt werden. Gleichzeitig ist es mdéglich, die zusitzliche Warme-
leistung als Puffer zu nutzen, um nach einem Stillstand schnell Klebstoff bereitzustellen
oder um gréBere Fordermengen an Klebstoff bereitstellen zu konnen. Das zweite Heiz-
mittel kann aus den Ausfithrungen gewdhlt werden, wie sie fiir das erste Heizmittel
vorstehend beschrieben wurden. Das zweite Heizmittel kann den dritten Férderkanal
umgeben und bspw. maander- oder spiralférmig in der Dosiereinheit angeordnet sein.
Das zweite Heizmittel ist auBerdem bevorzugt separat von dem ersten Heizmittel durch
eine nachfolgend niher erlauterte Steuer- und Regeleinheit schaltbar bzw. steuer-

und/oder regelbar.

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfithrungsform ist eine Steuer- und/oder Regelein-
heit vorgesehen, durch die mindestens die Heizmittel steuer- und/oder regelbar sind,
wobei bevorzugt wenigstens ein Temperaturfiihler mit der Steuer- und/oder Regelein-
heit zusammenwirkt. Dies hat den Vorteil, dass die gewiinschte Bereitstellungstempera-
tur des Klebstoffs stets sichergestellt und geregelt werden kann, da zu geringe Tempera-
turen eine zu hohe Viskositit und damit Auftragungsschwierigkeiten mit sich bringen,
bzw. zu hohe Temperaturen dem Klebstoff schaden kénnen. Es kann zwischen For-
dereinheit und Erwdrmungseinheit, zwischen Erwdrmungseinheit und Dosiereinheit und
vor dem Auftragsauslass und in der Walze jeweils ein Temperaturfiihler angeordnet sein.
So konnen die Starttemperatur des zugefiihrten Klebstoffs, die Temperatur des erwirm-
ten Klebstoffs und die Temperatur des Klebstoffs vor dem Auftrag auf die Walze bzw. auf
das Werkstiick als Parameter bekannt sein. Die Heizmittel sind bevorzugt unabhéngig
voneinander durch die Steuer- und/oder Regeleinheit schaltbar und/oder steuer-
und/oder regelbar. Die Steuer- und Regeleinheit kann auch mit einer Vorsteuerung
kombiniert werden. So kann die Menge an Klebstoff iiber die anliegende Forderleistung,
bspw. {iber die Drehbewegung eines Schneckenforderers, berechnet werden und dann
die notwendige Heizleistung erzeugt werden. Das Signal eines Temperaturfiihlers kann
dann zur Nachregelung genutzt werden. AuBerdem sind bevorzugt bspw. die Forderleis-
tung der Forderschnecke, die Linge und Breite des Lingsschlitzes, der Abstand der
Walze zum Lingsschlitz der Dosiereinheit, sowie die Position der Rakel auch durch die

Steuer- und/oder Regeleinheit verdnderbar.

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfithrungsform weist die Dosiereinheit ein Mittel zur
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Lingenverstellung des Lingsschlitzes auf. Dies hat den Vorteil, dass die Abmessung der
auf die Walze aufgetragenen Klebstoffschicht (die Breite der Klebstoffschicht) an die
Abmessung des Werkstiicks angepasst werden kann. Miindet der Langsschlitz mit
mindestens einer Offnung in der Oberfléche der Dosiereinheit, so kann in diese Offnung
dann jeweils bspw. ein Stift, ein Bolzen oder ein dhnliches Element justierbar, meist
verschieblich, eingebracht werden. Dieses Element kann so den Langsschlitz teilweise
oder vollstdndig von innen abdecken. Ein analoger Schiebermechanismus kann aber
auch so angeordnet sein, dass der Liangsschlitz bzw. dessen Offnungen von auBen
verdeckt werden. Eine weitere Alternative stellt bspw. die Anordnung von an der AuBen-
seite des Langsschlitzes angeordneten Abdeckklappen dar. Der Mechanismus zur
Lingenverstellung kann steuer- und/oder regelbar sein und mit der Steuer- und/oder

Regeleinheit zusammenwirken.

GemaB einer weiter bevorzugten Ausfithrungsform ist der Walze ein Mittel zum Ver-
gleichmiBigen einer auf der Walze abgelegten Klebstoffschicht zugeordnet, bevorzugt
zwischen dem Lingsschlitz und der Stelle, an der der Klebstoff von der Walze auf das
Werkstiick {ibertragen wird. Das Mittel zur VergleichmaBigung des Klebstoffs kann als
Rakel, Abstreifer oder als eine zweite Walze ausgebildet sein, auf die der Klebstoff z. B.
iibertragen wird. Dies hat den Vorteil, dass die vom Langsschlitz auf die Walze aufge-
brachte Klebstoffschicht eine gleichmiBige Dicke {iber den Umfang der Walze aufweist.
Es kann z.B. die Dicke der Klebstoffschicht {iber die Walzenbreite homogen sein, es kann
aber auch ein Gradient der Dicke vorliegen. Es ist auch mdglich, dass der Klebstoff in
einem Muster auf der Walze abgelegt wird. Bevorzugt ist unter Zuhilfenahme der Rakel
oder eines alternativen Mittels zum VergleichmaBigen des Klebstoffs die Schichtdicke
aber an wenigstens anndhernd jeder Position in Langsrichtung {iber den Umfang der
Walze wenigstens anndhernd konstant. Generell kann aber jedes in Kontakt mit dem auf
der Walze rotierenden Klebstoff bringbare Werkzeug ausreichender Steifigkeit ein Mittel
zum VergleichmaBigen darstellen, welches ab einer justierbaren Hohe, bevorzugt iiber
die anndhernd vollstindige Walzenbreite, keinen Klebstoff passieren lisst, womit sich

nach dem Hindernis eine Klebstoffschicht mit einer gewiinschten Dicke ergibt.

GemiB einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Fordermittel bevorzugt

jeweils als Schnecke oder Extruder ausgebildet. Dies hat den Vorteil, dass eine kontinu-
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ierliche Forderung eines Feststoffs und/oder einer viskosen Masse, unter Ausnutzen der
Reibungsférderung, mit dem Aufprigen eines Drucks moglich ist. Ein alternativer
Extruder kann bspw. ein Kolbenextruder, ein Doppelschneckenextruder oder auch ein
Planetwalzenextruder sein. Es kann vorteilhaft sein, die Oberflichen des Férdermittels
zu beschichten, so dass, insbesondere im Stillstand, Anbackungen, Verklebungen und
andere Kleberiickstinde vermieden werden. Eine Beschichtung kann entsprechend auch
fiir andere Oberflichen in Betracht fallen, welche, unabhangig vom Aggregatzustand,

mit dem Klebstoff in unmittelbaren Kontakt treten.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist in der Regel aus Metall gefertigt. Es kann aber
jeder Werkstoff eingesetzt werden, der den Verarbeitungsbedingungen des jeweils
eingesetzten Klebstoffs, insbesondere den Temperaturen, die fiir die Bereitstellung des
Klebstoffs erforderlich sind, standhilt und der gegeniiber dem Klebstoff inert ist. Alter-

nativ kdnnen z. B. Glas, Keramik oder wiarmebestéindige Kunststoffe eingesetzt werden.

GemiB einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Vorrichtung zum Bereitstellen
von Klebstoff fiir die Verarbeitung und/oder Bereitstellung von thermoplastischem
Schmelzkleber, bevorzugt in der Form von Klebstoffblocken oder -granulat, ausgelegt. Es
kénnen sdmtliche thermoplastischen Klebstoffe verarbeitet werden, insbesondere
Polyurethan (PUR). PUR weist herausragende Bestindigkeit gegen Wiarme, Wasser und
Lésungsmittel auf. Dementsprechend ist PUR fiir verschiedenste Anwendungsbereiche
interessant und setzt sich gegen alternative Klebstoffe ab. PUR kann bspw. in den
Darreichungsformen thermoplastisches PUR (TPU) oder reaktives PUR (z. B. Purmelt)
genutzt werden, wobei es auch als Duroplast vorkommen kann. Alternative Klebstoffe
kdnnen bspw. Ethylenvinylacetat (EVA), Polyamid (PA), Polyolefin (PO) oder Leime
sein. Die Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff kann so konzipiert sein, dass das
PUR erst mit dem Austreten aus dem Lingsschlitz erstmalig mit Sauerstoff und/oder

Feuchtigkeit, bspw. in Form von Luftfeuchtigkeit, in Kontakt kommt.

GemaiB einer weiter bevorzugten Ausfiithrungsform ist der Dosiereinheit eine als neu und
aus dem Stand der Technik nicht nahegelegte Vorrichtung zum Auftragen einer einge-
farbten Substanz auf die Randbereiche, in Rotationsrichtung gesehen also angrenzend

an die Klebstoffschicht zugeordnet. Die Vorrichtung zum Auftragen einer eingefiarbten
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Substanz kann mit beliebigen, auch mit aus dem Stand der Technik bekannten Dosier-
oder Auftragseinheiten fiir Klebstoff eingesetzt werden. Die eingefdrbte Substanz kann
Farbpigmente und/oder Farbpigmentzubereitungen bzw. Farbstoffe aufweisen, aber
auch Bindemittel, Klebstoff und/oder Additive, die z. B. ein Anhaften am Werkstiick
und/oder an der Klebstoffschicht verbessern, konnen der eingefarbten Substanz zuge-
setzt sein. Dies hat den Vorteil, dass optische Anpassungen der Klebefuge an Farbe
und/oder Muster des Werkstiicks moglich sind, eine mégliche Klebefuge entsprechend
kaschiert wird und gleichzeitig zum einen die Kosten fiir teure Farbpigmente geringge-
halten werden und zum anderen die Eigenschaften des bereitgestellten Klebstoffs
unbeeinflusst sind, da nicht die vollstdndige Klebstoffschicht eingefirbt werden muss.
AuBerdem kann die eingefarbte Substanz schmutzabweisend, also nicht adhisiv gegen-
iiber Fremdkorpern, wasserabweisend, antibakteriell oder antistatisch sein. Die Randbe-
reiche konnen bevorzugt die beiden iiber die Linge der Walze gesehenen Enden der
aufgetragenen Klebstoffschicht umfassen. Das AusmaB der aufgetragenen Substanz ist

bevorzugt einstellbar.

Das Mittel zum Auftragen der eingefarbten Substanz kann bspw. der Dosiereinheit
zugeordnet sein und bspw. ein Reservoir fiir Farbe, Farbemittel, Pigmente und/oder die
eingefirbte Substanz, eine Zuleitung und einen Farbauslass umfassen. Es ist jedoch auch
moglich, dass dieses Mittel der Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff vor- oder
nachgelagert ist. Das Reservoir kann eine Mischstation fiir Farben umfassen, so dass
bspw. ein Vorrat an Grundfarben vorhanden ist und eine bevorzugte Auftragsfarbe stets
frisch angemischt wird. Eine eingefirbte Substanz kann bspw. nur dekorative Zwecke
erfiillen. Es kann aber auch méglich sein, dass diese Substanz ein eingefarbter zweiter
Klebstoff ist, welcher nicht unbedingt derselben Art sein muss wie der bereitgestellte
Klebstoff.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Bereitstellen von Klebstoff wird unter Einsatz
einer wie vorstehend beschriebenen Vorrichtung umgesetzt, wobei ein zumindest
teilweise als Feststoff vorliegender Klebstoff in einer Férdereinheit unter einen Férder-
druck gesetzt und in eine Erwidrmungseinheit geférdert wird, in der der Klebstoff unter
Einwirkung von Warme erweicht und/oder verfliissigt wird und in eine Dosiereinheit

gefordert wird, wobei der erwdrmte und/oder verfliissigte Klebstoff durch einen Langs-
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schlitz austritt und auf einer Walze abgelegt wird. Das erfindungsgemiBe Verfahren
umfasst simtliche Varianten der Bereitstellung von Klebstoff, die im Zusammenhang
mit der Nutzung der vorstehend beschriebenen Vorrichtung zum Bereitstellen von
Klebstoff beschrieben sind.

Das erfindungsgeméBe Verfahren zum Bereitstellen von Klebstoff weist sich gegeniiber
bekannten Verfahren durch eine hohe Kosteneffizienz und eine saubere und einfache
Verfahrensweise aus. Durch die Vermeidung von Klebstoffbecken oder andere Puffer im
Zuge der Bereitstellung, insbesondere nach einer Erweichung und/oder Verfliissigung
durch Erwarmung, wird eine hohe Ausnutzung des Klebepotentials des Klebstoffs
sichergestellt und Reinigungsaufwand vermieden. Gleichzeitig spart dies deutliche
Energiekosten, da bspw. kein Vorrat an Klebstoff unter Zufuhr von Warme in einem
Klebstoffbecken im verfliissigten Zustand gehalten werden muss. Die Bereitstellung des
Klebstoffs erfolgt auBerdem in einer wenigstens anndhernd sauerstofffreien Atmosphi-
re, was der Qualitit des bereitgestellten Klebstoffs zu Gute kommt. AuBerdem ist der
Umgang mit dem Klebstoff nachhaltiger als bei herkdmmlichen Verfahren, da kaum
Verluste auftreten und nur so viel Klebstoff bereitgestellt wird, wie verbraucht wird, da

nicht batchweise gearbeitet wird.

Details der Erfindung werden nachfolgend anhand von Ausfithrungsbeispielen niher

erlautert. Es zeigen:

Fig.1 Eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfithrungsform der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff in Seitenansicht;

Fig. 2 Eine schematische Darstellung der Fordereinheit aus Fig. 1 im Querschnitt;

Fig. 3 Eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfiihrungsform der Er-
warmungseinheit in Seitenansicht;

Fig. 4 Eine schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfithrungsform der Dosie-
reinheit mit zugeordneter Rakel im Schnitt quer zu der Rotationsachse der Walze;

Fig. 5a Eine fokussierte schematische Darstellung einer beispielhaften Ausfiihrungsform
des Langsschlitzes in der Dosiereinheit;

Fig. 5b Eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfiihrungsform des Lings-

schlitzes in Frontansicht;
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Fig. 5¢ Eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfithrungsform zur Léngen-
verstellung des Langsschlitzes in Frontansicht;

Fig. 6 Eine schematische Frontansicht einer beispielhaften Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff, mit einem Mittel zum
Auftragen einer eingefarbten Substanz und/oder Farbemittel;

Fig.7 Eine schematische Explosionsdarstellung einer Walze;

Fig. 8 Eine schematische Darstellung einer Walze mit Scharnier und Arretierung;

Fig. 9 Eine schematische Darstellung einer Dosiereinheit mit abgeklappter Walze.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff 1. Diese umfasst eine
Fordereinheit 4, eine Erwdrmungseinheit 7 und eine Dosiereinheit 14. Die Férdereinheit
4 ist von einem rohrférmigen ersten Gehduse 5 umgeben, die Erwdrmungseinheit 7 von
einem rohrférmigen zweiten Gehiuse 8 und die Dosiereinheit 14 von einem blockformi-
gen dritten Gehiuse 15. Die rohrférmigen Gehiuse 5, 8 sind aus einem rostfreien und
innen mit einem anti-adhédsiven Mittel beschichteten temperaturfesten Stahl gefertigt,
das blockformige Gehduse 15 wurde aus Aluminium gefertigt. Die Gehiuse 5, 8, 15
konnen alternativ nach Bedarf aus Stahl, Aluminium, Kupfer, einem temperaturfesten
Kunststoff, Keramik oder einem glasartigen Werkstoff gefertigt werden. Zwischen den
Einheiten 4, 7 und 14 befindet sich jeweils ein Kugelhahn 12, welcher diese Einheiten in
geoffneter Stellung miteinander luft- und gasdicht verbindet und welcher sie in ge-
schlossener Stellung voneinander trennt. Der Férdereinheit 4 ist dariiber hinaus ein
trichterformiger Vorratsbehilter 2 zugeordnet, in welchem sich partikelférmiges PUR
befindet. Alternativ zu PUR kann auch jeder andere thermoplastische Klebstoff benutzt
werden. Der Vorratsbehilter 2 ist aus Aluminium gefertigt und reagiert nicht mit dem
PUR. AuBerdem sorgt der Vorratsbehélter 2 fiir eine kontinuierliche Zufuhr an neuem
PUR zur Fordereinheit 4. Das PUR bewegt sich aus dem Vorratsbehilter 2 durch die
Schwerkraft nach unten durch einen ersten Einlass 3 zur Férdereinheit 4, wo das PUR
von einem Schneckenforderer erfasst und bis zu einem ersten Auslass 6 in Richtung der
Forderrichtung F geférdert wird. Der Schneckenforderer prigt dem PUR einen Forder-
druck von ca. 30 bar auf, so dass der Klebstoff durch einen Kugelhahn 12 und durch
einen zweiten Einlass 9 in die Erwdrmungseinheit 7 gedriickt wird. Alternativ kénnen
Forderdriicke zwischen 0,1 bar und 100 bar realisiert werden. In der Erwdrmungseinheit

7 wird dem PUR Energie in Form von Wirme zugefiihrt, wodurch das PUR bis zu einer
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fiir die Bereitstellung geeigneten Viskositit erweicht bzw. verfliissigt wird. Die Erwér-
mungseinheit 7 weist im Inneren ein hier nicht dargestelltes zweites Fordermittel auf. So
kann der Férderdruck nach der Anderung der Viskositiit des PUR aufrechterhalten
werden. Durch den zweiten Auslass 10a gelangt das erwdrmte PUR durch den Dosierein-
lass 10b in die Dosiereinheit 14. Fig. 4 beschreibt die Eigenschaften der Dosiereinheit 14.
Das PUR wird bis zu einem Léngsschlitz 11 gedriickt und tritt dort zum ersten Mal mit
der die Vorrichtung umgebenden Atmosphére in Kontakt. Das PUR wird dann direkt auf
einer rotierenden Walze 13 abgelegt. Die Bauteile der Vorrichtung nach Fig. 1 sind innen

mit einem anti-adhdsiven und chemisch hoch selektiven Mittel beschichtet.

Fig. 2 zeigt die Fordereinheit 4 der Vorrichtung aus Fig. 1 mit dem trichterférmigen
Vorratsbehélter 2 in einem Schnitt entlang einer Achse parallel zur Forderrichtung. Das
rohrférmige Gehéuse 5 bildet einen rohrférmigen ersten Férderkanal 18 mit einem
Durchmesser K, der bemessen ist zur Aufnahme eines Schneckenférderers 17 mit einer
Forderleistung, die geniigt, um eine gewiinschte Fordermenge an PUR zu bewegen. Die
Forderleistung liegt bei circa 5 kg/h, wobei bevorzugt Férderleistungen zwischen

0,5 kg/h und 50 kg/h gefahren werden. Der Schneckenforderer 17 hat eine Drehrichtung
D, so dass das PUR in Forderrichtung F gefordert wird. Das partikelférmige PUR tritt in
Eintrittsrichtung E durch den ersten Einlass 3 in den ersten Forderkanal ein und wird
durch die vollstindige Lange L1 der Fordereinheit bis zum ersten Auslass 6 gefordert.
Alternativ kann anstelle eines Schneckenforderers ein Extruder eingesetzt werden,
welcher noch besser fiir den Aufbau hoher Forderdriicke geeignet ist. Der Forderdruck
liegt bei ca. 5 bar, wobei bevorzugte Forderdriicke zwischen 0,1 bar und 50 bar liegen,
besonders bevorzugt zwischen 1 bar und 30 bar, ganz besonders bevorzugt zwischen 2
bar und 8 bar.

Fig. 3 zeigt eine AuBenansicht der Erwdrmungseinheit 7. Das rohrférmige Gehiuse 8
bildet im Inneren einen hier nicht dargestellten zweiten Férderkanal mit dem Kanal-
durchmesser K und der Liange L2. Um das Geh&use 8 sind hier zwei separate Heizspira-
len 19, 20 angeordnet. Die Heizspiralen 19, 20 bestehen jeweils aus einer durchgehenden
Heizleitung 21, welche als Widerstandsdraht aus einer Eisen-Chrom-
Aluminiumlegierung gefertigt und elektrisch durchstrémt werden. Die Heizspiralen 19,

20 funktionieren entsprechend als Widerstandsheizungen. Das PUR wird in der Erwér-
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mungseinheit 7 unter dem Férderdruck und durch die zweite Forderleistung eines hier
nicht gezeigten, im Inneren der Erwdrmungseinheit 7 befindlichen, zweiten Férdermit-
tels von einem zweiten Einlass 9 zu einem zweiten Auslass 10a entlang der Férderrich-
tung F gefordert. Die erste Heizspirale 19 weist eine engere Wicklung auf als die zweite
Heizspirale 20. Dementsprechend ist der Eintrag an Wirmeenergie in das PUR am
Anfang &rtlich groBer. Das PUR kommt in festem und kiithlem Zustand an, daher be-
giinstigt ein hoher Temperaturgradient eine effiziente und schnelle Erwarmung. Die
Heizspiralen 19, 20 sind separat von einer hier nicht dargestellten Regeleinheit regelbar,
so dass die zweite Heizspirale 20 mit der weiteren Wicklung iiber einen lingeren Weg
und Zeitraum das PUR bis annihernd zu einer exakten Soll-Verarbeitungstemperatur
feinjustieren kann. Die Heizspiralen 19, 20 erwdrmen das PUR bis ca. 140°C, wobei
alternativ Verarbeitungstemperaturen zwischen 15°C und 250°C exakt erzeugt werden

konnen.

Fig. 4 zeigt die Dosiereinheit 14 der erfindungsgemafBen Vorrichtung mit einer dazuge-
horigen Walze 13, auf welche aus dem Langsschlitz 11 das PUR auf der Walzenoberfliche
26 abgelegt wird. Die Walze 13 rotiert um die Rotationsachse A in Rotationsrichtung R,
wobei die Walze 13 durch einen hier nicht dargestellten Elektromotor rotatorisch ange-
trieben wird. Der Liangsschlitz 11 ist beispielhaft gemiB Fig. 5a als streifenférmige
Aussparung in der der Walze 13 zugewandten Seite der Dosiereinheit ausgebildet.
Alternativ zeigt Fig. 5b eine bikonkave Gestaltung des Langsschlitzes, so dass zum
Sparen von Klebstoff in der Mitte des Langsschlitzes 11 weniger PUR abgelegt wird, als
an den Randbereichen. Dabei weist der Langsschlitz an den Randbereichen eine maxi-
male Breite B2 und in der Mitte eine minimale Breite B1 auf. Das PUR tritt durch den
hier nicht dargestellten Dosiereinlass 10b in die Dosiereinheit 14 ein. Der Dosiereinlass
10D liegt hier hinter der Bildebene, ebenso wie ein rohrférmiger dritter Férderkanal der
in der Verteilkammer 30 miindet. Die Verteilkammer 30 ist eine Bohrung im blockarti-
gen Gehiuse 15, welche den Querschnitt des dritten Forderkanals bis auf den des Langs-
schlitzes 11 aufweitet. Der Verlauf des dritten Férderkanals ist mdanderformig, so dass
das PUR eine ldngere Verweilzeit in dem von Heizkanélen 22 durchzogenen blockartigen
Gehiuse 15 hat. Die durch die Heizkanéle 22 eingebrachte Energie in Form von Wiarme
sorgt fiir die exakte Feinjustierung der Bereitstellungstemperatur des PUR, welche bei

ca. 150°C liegt. Die Bereitstellungstemperatur soll von dem PUR erreicht werden bevor
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es letztendlich aus dem Lingsschlitz 11 gedriickt und auf der Walzenoberfliche 26

abgelegt wird.

Dem Lingsschlitz 11 ist eine Lingenverstellung 23 vorgelagert. Diese ist eine durchge-
hende Bohrung, in die von einer oder von beiden Seiten ein Verstellglied eingebracht
werden kann und somit das PUR auf die unverschlossenen Bereiche des Langsschlitzes
11 gelenkt werden kann, anstatt diesen voll mit PUR zu beaufschlagen. Ein Verstellglied
ist hier nicht ndher dargestellt, kann aber z.B. ein Bolzen oder ein Stift aus diversem
moglichst gering adhasivem Material sein. Die Walze 13 ist ein zylindrischer Kérper mit
zwei durch die Lange der Walze 13 beabstandeten Endfldchen. Ein méglicher Aufbau der
Walze 13 wird in Fig. 7 ndher erldutert. Die Walze ist aus einem Stiick Aluminium
gefertigt, wobei die Oberflache ein reliefartiges Muster (hier nicht dargestellt) aufweist.
Die Walze 13 weist eine Walzenheizung 27 auf. Diese werden so von Thermodél durch-
stromt, dass die Temperatur des PUR auf der Walze 13 konstant gehalten wird. Die
Walzenheizung 27 kann in einer bevorzugten Ausfiihrungsform als Heizkanal oder durch
elektrisch beheizte Heizstébe realisiert werden. Analog konnen auch die Heizkanéle 22
durch elektrisch beheizte Heizstibe ersetzt werden. Diese sorgen dafiir, dass die exakte
Verarbeitungstemperatur des PUR am Léngsschlitz 11 erreicht wird. Entsprechend ist die

Temperatur der Heizkanile 22 und der Walzenheizung 277 auf einen Soll-Wert regelbar.

Eine der Walze 13 zugeordnete Rakel 28 sorgt dafiir, dass das auf der Walzenoberfldche
26 abgelegte PUR eine, {iber den Umfang der Walze gesehen, homogene Dicke hat, bevor
das PUR auf ein aus der Schubrichtung S herangefiihrtes Werkstiick aufgetragen wird.
Die Rakel ist aus Aluminium gefertigt. Der Werkstoff ist relativ giinstig, leicht, chemisch
selektiv und weist neben einer guten spanenden Bearbeitbarkeit auch eine hohe Festig-

keit auf.

Fig. 5a illustriert vor allem die Gestaltung des Léngsschlitzes 11. Die Linge L des Lings-
schlitzes ist gegeniiber seiner Breite B im Verhiltnis 20:1 gréBer. Bevorzugt liegt ein solches
Verhiltnis zwischen 5:1 und 100:1, besonders bevorzugt 15:1 bis 60:1. Entsprechend ist der
Langsschlitz 11 stets langgestreckt, z.B. wie hier streifenférmig. Die Breite B ist {iber einen
Stellhahn 29 verstellbar, bzw. der Langsschlitz 11 in Endstellung des Stellhahns 29 ab-
schlieBbar. Der Stellhahn 29 weist z.B. zwei Stellpositionen auf, so dass die Schlitzweite
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diskontinuierlich zwischen schmal und breit gew#hlt und damit u.a. der PUR-Durchfluss
geregelt werden kann. Es wird fiir einen schmalen Langsschlitz 11 einfach durch eine Blende
ein Teil der maximalen Schlitzweite abgedeckt. In alternativen Ausfithrungsformen kann
ein Stellhahn 29 mit kontinuierlich verstellbaren Stellpositionen ausgelegt werden, welche

ebenso verschiedene Schlitzweiten ansteuern kénnen.

In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform gem. Fig. 5¢ wird der Stellhahn 29
benutzt, um eine alternative Mdoglichkeit zur Lingenverstellung zu bieten. Die Verstel-
lung erfolgt dabei nicht mittels von den Enden einfahrbarer Verstellglieder (vgl. Fig. 4),
sondern mittels einer in Drehrichtung D2 eindrehbaren Blende 35, wobei die Blende 35
eine (bi-)konvexe Gestaltung hat. So wird der Langsschlitz 11 zuerst an den Randberei-
chen verdeckt und mit vermehrter Eindrehung der Blende in der Endstellung auch bis
zur Mitte von innen verdeckt. Das Prinzip kann bspw. auch durch einen Kugelhahn mit
ovaler Durchflussbohrung realisiert werden. In einer alternativen Ausfiihrungsform
kann die Lingenverstellung 23 auch mit einer konkaven Blende ausgebildet sein und
somit den Langsschlitz 11 mit vermehrter Eindrehung sukzessive von der Mitte zu den

Randbereichen verdecken.

Fig. 6 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgemiBen Vorrichtung zum
Bereitstellen von Klebstoff mit einer Farbevorrichtung 34 zum Aufbringen einer einge-
farbten Substanz auf die Walze 13. Alternativ kann auch ein Bindemittel oder ein zweiter
Klebstoff so aufgetragen werden. Die Farbevorrichtung 34 besteht aus einem Mischres-
ervoir 31, einer Zuleitung 32 und einem Farbauslass 33. Das Mischreservoir 31 beinhaltet
mehrere separate Reservoirs von Grundfarben und ein ansteuerbares Mittel zum Mi-
schen dieser Grundfarben zu einer Wunschauftragsfarbe. Die Bauteile der Farbevorrich-
tung 34 sind aus Aluminium gefertigt und hier so angeordnet, dass der Farbauftrag in
Einheit mit der Bereitstellung des Klebstoffs direkt an der Walze 13 vorgenommen
werden kann. Der Farbauftrag C erfolgt an den Randbereichen P der auf der Walzen-
oberflache 26 abgelegten PUR-Schicht. Der sich gemiB Fig. 6 ergebende Abstand zwi-
schen dem Farbauftrag C und dem Randbereich P der PUR-Schicht ist rein illustrativ. In
der Praxis ist sogar eine Berithrung moglich. Fig. 6 illustriert auBerdem, dass die PUR-
Schicht je nach Langenverstellung am Langsschlitz (hier nicht dargestellt) auch nur iiber

Anteile der Hohe H der Walze erfolgen kann.
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Fig. 7 zeigt einen Aufbau der Walze 13, wobei vorstehend erwidhnte Heizelemente, die die
Walze 13 aufweisen kann, der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt sind. Eine Welle
36 erstreckt sich von einem hier nicht dargestellten Antrieb bis zu einem Mitnehmer 37,
der auf das freie, nicht im Antrieb eingespannte Ende 38 der Welle 36 aufgesetzt ist. Die
Welle 36 -und damit die Walze 13- erstreckt sich in der Regel senkrecht nach oben, da
das zu beschichtende Werkstiick (nicht dargestellt) seitlich an der Walze 13 vorbeige-
fiihrt wird. Der Mitnehmer 37 ist mit einer Nut 39 versehen. Die Welle 36 ist nahe dem
Antrieb von einer Halterung 40 umschlossen. Die Halterung 40 kann mit einem Oberteil
eines hier nicht dargestellten Scharniers versehen sein. Auf der Halterung 40 ist die
Fiihrung 41 aufgesetzt, die im Betrieb nicht mit der Welle 36 rotiert. Die Fiihrung 41 ist
als Hiilse ausgebildet, die konzentrisch zur Welle 36 und diese umschlieBend angeordnet
ist. Die Fiihrung 41 erstreckt sich im Wesentlichen von der Halterung 40 bis zum Mit-
nehmer 37. Auf der AuBenseite der Fiihrung ist mindestens ein Gleitlager 42 angebracht;
in Fig. 7 ist die bevorzugte Anordnung mit zwei Gleitlagern 42 dargestellt, wobei ein
erstes Gleitlager 42 nahe der Halterung 40 angeordnet ist und ein zweites Gleitlager 42

nahe dem freien Ende 38 der Welle 36 angebracht ist.

Eine Walzenhiille 43, deren Innendurchmesser so bemessen ist, dass die Walzenhiille
iiber die Fiihrung 41 geschoben werden kann, ist ebenfalls in Fig. 7 gezeigt. An der
Walzenhiille 43 ist ein Griff 44 und ein optional an der Dosiereinheit 14 (hier nicht
dargestellt) zu befestigendes Lager 45, hier als Kugellager ausgebildet. Zum Reinigen der
Vorrichtung oder beim Wechsel eines Klebers oder beim Wechsel des zu beschichtenden
Werkstiicks kann ein Wechsel der Walze erforderlich sein. Im vorliegenden Fall muss
lediglich die Walzenhiille 43 abgezogen und eine neue Walzenhiille 43 aufgesetzt wer-
den. Die iibrigen Bauteile der Walze 13 konnen in der Vorrichtung verbleiben. Ein
Ausbau der gesamten Walze 13 wird so vermieden. Es liegt auf der Hand, dass diese
Ausfithrung besonders wartungsfreundlich ist, denn es ist allein die Walzenhiille 43 bzw.
deren AuBenfliche zu reinigen, ohne dass auf die Fiihrung 41 oder die Welle 36 bzw. den
Antrieb Riicksicht genommen werden muss. Zudem wird nur ein Antrieb, eine Welle 36
und eine Fiihrung 41 bendtigt. Es miissen lediglich mehrere Walzenhiillen 43 vorgehal-

ten werden, was diese Ausfiihrung im Betrieb preiswert und effizient gestaltet.
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Die Walzenhiille 43 weist eine Offnung 46 auf, die von einer Stellschraube 47 durchsetzt
wird. Die Stellschraube 47 steht im Betrieb mit der Nut 39 im Eingriff und bewirkt, dass
die Welle 36 die Walzenhiille 43 mit in Rotation versetzt. Die duBere Oberflache 48 der
rotierenden Walzenhiille 43 nimmt den Klebstoff aus der Dosiereinheit 14 auf und
iibertragt ihn anschlieBend innerhalb einer Strecke, die kiirzer als eine Umdrehung der
Walze 13 ist, auf die Schmalfldche des zu beschichtenden Werkstiicks (hier nicht darge-
stellt).

Fig. 8 zeigt eine Walze 13 gemaB Fig. 7, die an ihrem Griff 44 eine an der Dosiereinheit
14 (hier nicht dargestellt) angebrachte Arretierung 49 aufweist. Die Arretierung ist als
einfacher Haken ausgebildet, der iiber einen Vorsprung gelegt wird, der am Griff 44 der
Walze 13 angebracht wird. Fig. 9 zeigt die Dosiereinheit 14 mit daran angebrachter
Walze 13. Der Antrieb 50 der Walze 13 ist an der Dosiereinheit 14 fixiert. Zwischen
Antrieb 50 und Walze 13 ist ein Mittel zum Klappen bzw. Verschwenken der Walze 13
angeordnet, hier ausgefiihrt als Scharnier 51. Das Scharnier 51 erméglicht das Abklappen
bzw. Verschwenken der Walze 13 bezogen auf die Dosiereinheit 14, wenn die Arretierung
49 geoffnet ist. Der Langsschlitz 11 der Dosiereinheit 14 ist bei abgeklappter bzw. ge-
schwenkter Walze 13 frei zugénglich, z. B. fiir Reinigungsarbeiten oder zum VerschlieBen
des Langsschlitzes 11. Alternativ kann die Walze 13, ggf. auch mit dem Antrieb 50, auch
linear verschiebbar ausgestattet sein, z. B. vertikal verschiebbar. Nach einer weiteren
Ausfiihrung kann die Walze 13 auch fiir eine kombinierte Bewegung, z. B. erst ein

Verschieben, dann ein Klappen oder Verschwenken ausgelegt sein.
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1 Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff 33 Farbauslass

2 Vorratsbehilter

3 erster Einlass

4 Fordereinheit

5 erstes Gehiuse

6 erster Auslass

7 Erwdrmungseinheit
8 zweites Gehiuse

9 zweiter Einlass

10a zweiter Auslass
10b Dosiereinlass

11 Langsschlitz

12 Kugelhahn

13 Walze

14 Dosiereinheit

15 drittes Gehause

17 Schneckenforderer
18 erster Forderkanal
19 erste Heizspirale
20 zweite Heizspirale
21 Heizleitung

22 Heizkanal

23 Langenverstellung
26 Walzenoberfldche
27 Walzenheizung

28 Rakel

29 Stellhahn

30 Verteilkammer

31 Mischreservoir

32 Zuleitung

34 Farbevorrichtung

35 eindrehbare Blende
36 Welle

37 Mitnehmer

38 freies Ende der Welle
39 Nut

40 Halterung

41 Fiihrung

42 Gleitfliche

43 Walzenhiille

44 Griff

45 Lager

46 Offnung

47 Stellschraube

48 auBere Oberflache

49 Arretierung

50 Antrieb

51 Scharnier

A Rotationsachse

B Breite

B1 minimale Breite

B2 maximale Breite

C Farbauftrag

D Drehrichtung einer Férderschnecke
D2 Drehrichtung einer ovalen Blende
E Eintrittsrichtung

F Forderrichtung

K Kanaldurchmesser

L Lange
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L1 Lange der Fordereinheit

L2 Liange der Erwarmungseinheit
P Randbereich der PUR-Schicht
R Rotationsrichtung

S Schubrichtung
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Anspriiche

Vorrichtung zum Bereitstellen von Klebstoff (1) ohne ein Klebstoffbecken, mit
einer Fordereinheit (4), aufweisend ein erstes Fordermittel, einen ersten Einlass
(3) und einen ersten Auslass (6), durch welche ein zumindest teilweise als Fest-
stoff vorliegender Klebstoff geférdert wird,

einer Erwirmungseinheit (7), aufweisend einen zweiten Einlass (9) und einen
zweiten Auslass (10a), sowie ein erstes Heizmittel zur Erweichung und/oder Ver-
fliissigung des Klebstoffs,

und einer Dosiereinheit (14), aufweisend einen Dosiereinlass (10b), einen Lings-

schlitz (11), sowie eine Walze (13).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Schlief3-
vorrichtung und/oder eine zweite SchlieBvorrichtung zwischen Férder- und Er-
wiarmungseinheit (4, 7) bzw. zwischen Erwarmungs- und Dosiereinheit (7, 14)

angeordnet und jeweils steuer- und/oder regelbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die SchlieBvorrich-

tung als Kugelhahn (12) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die Erwarmungseinheit (7) ein zweites Fordermittel aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Heizmittel als wenigstens einstufige Heizspirale (19, 20) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Heizmittel steuer- und/oder regelbar sind, wobei wenigstens ein

Temperaturfiihler mit der Steuer- und/oder Regeleinheit zusammenwirkt.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dosiereinheit (14) ein Mittel zur Lingenverstellung (23) des Lings-

schlitzes (11) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dosiereinheit (14) ein Mittel zur Breitenverstellung des Langsschlit-

zes (11) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dosiereinheit (14) Mittel zum VerschlieBen des Lingsschlitzes (11)

aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Walze (13) ein Mittel zum Vergleichm#Bigen einer auf der Walze

abgelegten Klebstoffschicht zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Walze (13) mit Mitteln (51) zum Klappen oder Verschwenken ausge-
stattet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste und/oder das zweite Férdermittel bevorzugt jeweils als Schne-

cke oder Extruder ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass Mittel fiir die Verarbeitung und/oder Bereitstellung von thermoplasti-
schem Schmelzkleber, bevorzugt in der Form eines Polyurethangranulats, vorge-

sehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Dosiereinheit (14) ein Mittel zum Auftragen einer eingefarbten Sub-
stanz und/oder eines Farbemittels angrenzend an die Klebstoffschicht zugeord-

net ist.
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Verfahren zum Bereitstellen von Klebstoff unter Einsatz einer Vorrichtung nach
einem der vorangehenden Anspriiche, wobei ein zumindest teilweise als Feststoff
vorliegender Klebstoff in einer Fordereinheit (4) unter einen Forderdruck gesetzt
und in eine Erwdrmungseinheit (7) gefordert wird, in der der Klebstoff unter
Einwirkung von Warme erweicht und/oder verfliissigt wird und in eine Dosie-
reinheit (14) geférdert wird, wobei der erwdrmte und/oder verfliissigte Klebstoff

durch einen Lingsschlitz (11) auf einer Walze (13) abgelegt wird.

Dosiereinheit (14) zum Bereitstellen von Klebstoff, aufweisend einen Dosierein-

lass (10b), einen Langsschlitz (11), sowie eine Walze (13).

Dosiereinheit (14) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Mittel
zum Auftragen einer eingefarbten Substanz und/oder eines Farbemittels angren-

zend an die Klebstoffschicht vorgesehen ist.



