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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Spritzpistole zum
dosierten Ausbringen von Schaum, insbesondere
zum Ausschiumen von Hohlrdumen in der Auto-
mobilindustrie, mit einem Adapterteil fiir einen
Druckbehdlter fiir Treibmittel und Schaumbildner
sowie einem Betitigungshebel zur Freigabe des
Schaums.

Die Erfindung betrifft insbesondere eine Spritz-
pistole, mit der Kunststoffschdume, insbesondere
Einkomponenten- und Zweikomponenten-Polyu-
rethanschdume, mit Hilfe eines Treibmittels aus
einem Druckbehilter an ihrem Einsatzort ausge-
bracht werden. Der Druckbehdlter enthilt die
Schaumstoffkomponenten und das Treibmittel, wel-
ches in der Regel verflissigt ist und dementspre-
chend bei hinreichendem Druckabfall vergast, wo-
durch die schaumbildende Komponente aufge-
schdumt wird. Der Schaum hirtet bei Kontakt mit
einem Vernetzungsmittel, das bei Einkomponenten-
schdumen von der Luftfeuchtigkeit geliefert wird
und bei Zweikomponentenschdumen in Form einer
zweiten Komponente unmittelbar vor der Schaum-
bildung zugesetzt wird, mehr oder weniger schnell
aus. Die Druckbehdlter unterliegen sicherheitstech-
nischen Normen, die zum einem den sicheren Ein-
schluB der Schaumstoffkomponenten und des
Treibmittels und zum anderen den sicheren An-
schiuB Uber geeignete Adapter an im Handel be-
findliche Schiumvorrichtungen gewdhrleisten.

Die auf diese Weise erzeugten Schdume wer-
den als konstruktive Werkstoffe verwendet. Sie die-
nen unterschiedlichen Zwecken. Beim Bauen kon-
nen damit zum Beispiel Zargen abgedichtet oder
Hohlrdume feuchtigkeitsdicht verschlossen werden.
Die meisten Schiume dieser Art sind deswegen so
eingestellt, daB sie unter Ausnutzung der Luftfeuch-
tigkeit endglltig aushirten und fir diesen Vorgang
nur wenig Zeit verbrauchen.

Eine Spritzpistole zum dosierten Ausbringen
von Schaum, insbesondere zum Ausschdumen von
Hohlrdumen in der Automobilindustrie, mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 ist
aus FR-A-2 351 713 bekannt.

US-A-2 248 958 offenbart eine Vorrichtung zur
Dosierung von flieBfdhigen Substanzen, die eine
Dosierkammer aufweist, welche mit einem Dicht-
element versehen ist, das mit einem Betitigungs-
glied Uber ein Steuerelement verbunden ist, und
die mit einem VerschluBelement versehen ist, das
liber das Steuerelement synchron zum Dichtele-
ment betétigbar verbunden ist.

Kunststoffschdume, insbesondere Polyurethan-
schdume, finden zunehmend Anwendung im Auto-
mobilbau. Hier sei insbesondere auf die Ausschiu-
mung von Hohlteilen zur Verhinderung von Korro-
sion verwiesen. Andere Anwendungsbereiche sind
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die Ldrm- und Warmeddmmung sowie der Schutz
empfindlicher Teile gegen mechanische Verlet-
zung. Im Bereich der LdrmschutzmaBnahmen wird
in jlingster Zeit zunehmend dazu Ubergegangen,
Hohlprofile aus- bzw. zuzuschdumen, um Luft-
schwingungen zu dampfen. Solche Hohlprofile sind
in selbsttragenden Fahrzeugkarosserien, wie sie im
modernen Automobilbau verwandt werden, an vie-
len Stellen enthalten. Sie entstehen durch Falten
und Walzen der Blechteile dort, wo der Karosserie
zusétzliche Versteifung verliehen werden soll. Be-
sonders problematisch ist die Gestaltung des Da-
ches, das eine Uberrollsteifigkeit aufweisen soll. Es
hat sich gezeigt, daB der hintere Dachholm beson-
ders anfillig flr Luftschwingungen ist, deren
Dampfung wiinschenswert ist.

Der einfachste Weg zur D3mpfung von Luft-
schwingungen in Hohlprofilen besteht darin, diese
Hohlprofile entweder vollstdndig auszuschdumen
oder aber an ihren Enden mit einer flir diesen
Zweck ausreichenden Schaummenge zuzuschdu-
men. Bereits durch das Zuschdumen der Enden
wird der Luftaustausch mit der Umgebung wirksam
unterbunden - was zugleich zu einem wirksamen
Korrosionsschutz flihrt - und werden Luftschwin-
gungen weitgehend eliminiert. Da das Zuschdumen
an den Enden eine material- und gewichtsmiBige
Einsparung mit sich bringt, ist es gegeniiber dem
vollstdndigen Ausschdumen bevorzugt.

Problematisch hierbei ist aber die genaue Do-
sierung des Schdumungsmittels. Wadhrend eine
Uberdosierung neben der Materialverschwendung
keine negativen Folgen hat, flhrt eine Unterdosie-
rung zu einer unzureichenden Schwingungsdidmp-
fung und damit zu einem Nichteintreten der eigent-
lich beabsichtigten Wirkung. Unterdosierungen sind
aber mit herkdmmlichen Schiumungsverfahren
kaum zu vermeiden, da die Dosierungsmechanis-
men nicht mit der nbtigen Zuverldssigkeit arbeiten.
Hierbei spielen vor allem zwei Effekte eine Rolle.

Zum einen wird das Schdumungsmittel in Form
eines mit Treibmittel versehenen Prepolymers ge-
liefert, das unter Druck steht. Bei UnregelmiBigkei-
ten im Druck oder einer Abnahme des Treibgas-
drucks im Vorratsbehdlter &ndert sich die in der
Zeiteinheit ausgebrachte Schaummenge, was bei
Unterschreiten der kritischen Menge einen Zusam-
menbruch der Ddmmwirkung mit sich bringt. Zum
anderen haben alle in der herkdmmlichen Automo-
biltechnik verwandten Schaumbildner die Tendenz
zur vorzeitigen Polymerisation bereits in der Spritz-
bzw. Dosiereinrichtung. Hierdurch werden die Zeit-
schalt- und Umschaltmechanismen soweit verén-
dert, daB eine langsame Abnahme der Schaum-
menge Uber die Betriebsdauer der Vorrichtung die
Folge ist. Eine Reinigung dieser Mechanismen ist
zeit- und kostenaufwendig.



3 EP 0 478 758 B1 4

Aufgabe der Erfindung ist daher die Bereitstel-
lung einer Spritzvorrichtung, mit der eine zuverlds-
sige Dosierung von Schaum fiir das Aus- und Zu-
schdumen von Hohlrdumen mdglich ist. Dabei soll
diese Vorrichtung insbesondere unempfindlich sein
gegen vorzeitige Polymerisation des Schaumbild-
ners bzw. eine solche vorzeitige Polymerisation
weitgehend ausschliefien.

Diese Aufgabe wird mit einer Spritzpistole der
eingangs geschilderten Art geldst, die durch eine
Dosierkammer zur Aufnahme einer definierten
Menge an Schaumbildner oder von noch nicht voll-
stdndig expandiertem Schaum, ein Dichtelement,
das die Dosierkammer adapterseitig verschliefit
und mit dem Betétigungshebel Uber ein Steuerele-
ment verbunden ist, sowie ein VerschluBelement,
das die Spritzpistole bei gedffnetem Dichtelement
mundstlickseitig verschlieBt und Uber das Steuer-
element mit dem Betatigungshebel synchron zum
Dichtelement betdtigbar verbunden ist, gekenn-
zeichnet ist.

Gegenstand der Erfindung ist ferner die Ver-
wendung dieser Spritzpistole zum Ausschdumen
bzw. Zuschdumen von Hohlprofilen.

Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung ein
Verfahren zum Dosieren von Schaum, insbesonde-
re zum Ausbringen dosierter Schaummengen zum
VerschlieBen der Enden von Hohlprofilen im Auto-
mobilbau, bei dem eine definierte Menge eines
Gemisches aus Treibmittel und Schaumbildner in
eine Dosierkammer vorgegebenen Volumens ein-
gefihrt und gegebenenfalls vorexpandiert und die
eingefihrte und gegebenfalls vorexpandierte
Schaummenge anschlieBend unter Ausnutzung der
verbliebenen Treibkraft des Treibmittels und voll-
stdndiger Expansion abgegeben wird.

Bevorzugte Ausflhrungsformen und Arbeits-
weisen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Die erfindungsgemafB zum Einsatz kommenden
Schaumbildner sind in der Regel Ubliche Polyuret-
han-Prepolymere fiir Einkomponentenschdume, die
mit Hilfe eines Treibmittels aus einer Druckdose
ausgebracht werden. Diese Prepolymere hirten in
Gegenwart von Wasser, das in der Regel durch die
in der Luft enthaltene Feuchtigkeit bereitgestelit
wird, in kurzer Zeit aus. Es k&nnen aber auch
herk&mmliche Polyurethan-Zweikomponenten-
schdume verwandt werden, bei denen unmittelbar
vor der Anwendung das Polyurethan-Prepolymer
mit einer aktiven Wasserstoff enthaltenen Verbin-
dung Harter, in der Regel ein Polyol, Aminoalkohl
oder Polyamin, zusammengebracht wird und damit
nach kurzer Zeit aushirtet. Geeignet sind weiterhin
Ubergangsformen von Einkomponenten- zu Zwei-
komponentenschdumen bei denen eine zur voll-
stdndigen Aushirtung nicht ausreichende Menge
Harter verwandt wird und die vollstdndige Aushir-
tung Uber die Luftfeuchtigkeit erfolgt.
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Als Treibmittel fir die oben genannten Zwei-
und Einkomponentenschdume kommen herk& mmli-
che voll- und teilhalogenierte Kohlenwasserstoffe in
Frage, wie sie in der Schaumtechnik eingesetzt
werden. Des weiteren knnen auch niedrig sieden-
de Kohlenwasserstoffe bzw. Kohlenwasserstoffge-
mische eingesetzt werden, beispielsweise Propan
und/oder Butan. Auch diese kohlenwasserstoffhalti-
gen Treibmittel sind dem Fachmann bekannt.

ErfindungsgemiB ist es mdoglich, zuverldssig
dosierte Mengen in Hohlrdume einzubringen und
auf diese Weise beispielsweise Hohltrdger im Auto-
mobilbau aus- bzw. zuzuschdumen. Die Spritzpi-
stolen k&nnen einerseits als homogene Einheiten
gehandhabt werden, die an verschiedenen Orten
zum Einsatz kommen, sie k&nnen aber auch als
Automaten installiert werden und so an Fertigungs-
straBen in der Serienproduktion eingesetzt werden.
Obwonhl sie fiir den Automobilbau besonders geeig-
net sind, ist ihre Anwendung nicht auf dieses Ein-
satzgebiet beschrankt; sie kdnnen auf allen Gebie-
ten verwandt werden, in denen es gilt, Hohlrdume
bzw. Hohlprofile mit einer genau dosierten
Schaummenge aufzufiillen, so z. B. im Maschinen-
bau, und im Bauwesen sowie in der Kilte- und
Klimatechnik.

ErfindungsgemiB wird das Gemisch aus
Schaumbildner und Treibmittel zunfchst aus der
Druckflasche Uber einen Adapter in eine Dosier-
kammer definierten Volumens gefiihrt. Diese Do-
sierkammer ist nach auBen hin abgeschlossen, flillt
sich also bis zum Druckausgleich mit dem Ge-
misch aus Treibmittel und Schaumbildner, daB da-
bei gegebenenfalls eine Vorexpansion eingeht.
Nach AbschluB des Fillvorganges wird die Off-
nung, durch die das Gemisch zugefihrt wird, blok-
kiert und die Dosierkammer nach auBen geéfinet,
so daB das gegebenfalls vorexpandierte Gemisch
unter dem Restdruck des darin enthaltenen Treib-
mittels aus der Dosierkammer in das zu- oder
auszuschidumende Objekt austreten kann. Der
Treibdruck im vorexpandierten Gemisch ist so
hoch, daB die praktisch vollstdndige Entleerung der
Dosierkammer gewdhrleistet ist. Nach deren Ent-
leerung wird die Austritts6ffnung erneut verschlos-
sen und synchron dazu die Zuflihréffnung flr neu-
es Gemisch aus Treibgas und Schaumbildner frei-
gegeben. Auf diese Weise wird in jedem Zyklus
eine genau definierte Menge des Gemisches vor-
expandiert und an den mit Schaum zu versehen-
den Ort gefiihrt.

Der VerschluB der Austritts6éffnung verhindert
weitgehend den Zutritt von Luftfeuchtigkeit und da-
mit die vorzeitige Polymerisation. Entsprechend
wirkt auch der im Innern regelmiBig aufgebaute
Druck und das Austreiben des vorexpandierten Ge-
misches.
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Durch geeignete Wahl des Dosierkammervolu-
mens ist es mdglich, die jeweils freigegebe
Schaummenge so zu dosieren, daB sie den Anfor-
derungen entspricht.

Die zur Durchfiihrung dieses Verfahrens geeig-
nete erfindungsgemiBe Spritzpistole wird nachste-
hend anhand der beigefligten Abbildungen, die be-
vorzugte Ausfihrungsformen darstellen, ndher er-
ldutert. Von diesen Abbildungen zeigen:

Fig. 1 Fig.1 eine herkdmmliche Spritzpistole
zum Ausbringen von Polyurethan-
schaum mit daran angebrachtem
Druckbehdlter;
eine erfindungsgemiBe Spritzpistole
mit aufgesetzter Dosierkammer;
einen Schnitt durch Austragsrohr und
Dosierkammer der erfindungsgemi-
Ben Spritzpistole gemiB Fig. 2 bei
gedffneter Dosierkammer;
einen Schnitt durch Austragsrohr und
Dosierkammer der erfindungsgemi-
Ben Spritzpistole gemiB Fig. 2 bei
geschlossener Dosierkammer und ge-
Offnetem Austragsrohr;
einen Schnitt durch Austragsrohr und
Dosierkammer einer weiteren Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméfBen
Spritzpistole; und
eine dritte Ausflhrungsform der erfin-
dungsgemdiBen Spritzpistole.

Fig. 1 zeigt eine herkOmmliche Spritzpistole,
wie sie zum Ausbringen von Polyurethanschaum
aus einer Druckflasche eingesetzt wird und Aus-
gangspunkt flr die Erfindung ist. Auf einem Spritz-
pistolenk8rper (1) befindet sich ein Adapter (2),
liber den der Druckbehilter (3) fiir das Gemisch
aus Prepolymer und Treibgas an die Spritzpistole
angeschlossen wird. Ein Betétigungshebel (4) dient
der Betétigung der Spritzpistole und eine Stell-
schraube (5) der Regulierung der Schaummenge
bzw. der Sicherung der Pistole in unbenutztem
Zustand. Der produzierte Schaum wird Uber ein
Distanz- oder Austragsrohr (6) durch ein Mund-
stick (7) an den Verwendungsort ausgebracht.
Eine solche Spritzpistole ist beispielsweise im
deutschen Gebrauchsmuster G 83 04 005.6 be-
schrieben.

Fig. 2 zeigt die Spritzpistole von Fig. 1 in
erfindungsgem3B abgewandelter Form. An den
Spritzpistolenk&rper (1) mit dem Adapterteil (2),
dem Druckbehilter (3), dem Betdtigungshebel (4)
und der Stellschraube (5) ist die Dosierkammer (8)
angeschraubt, an der sich wiederum das Distanz-
rohr (6) mit dem Mundstlick (7) befindet. Die Do-
sierkammer (8) hat eine zylindrische Form und ein
definiertes Volumen; sie ist durch Dichtelemente,
die synchron betdtigt werden kdnnen, sowohl zum
Spritzpistolenk&rper hin als auch nach auBen hin

Fig.2
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Fig.4

Fig.5

Fig.6
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abgedichtet. Die Dichtelemente werden durch den
Betatigungshebel (4) Uber ein Steuerelement syn-
chron betétigt, wobei in Ruhestellung die Spritzpi-
stole nach auBen hin geschlossen und die Dosier-
kammer adapterseitige gedffnet ist und bei Betiti-
gung des Hebels (4) die Dosierkammer verschlos-
sen und das Mundstlick (7) synchron dazu freige-
geben wird.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch Dosierkammer
und Austragsrohr einer erfindungsgemiBen Spritz-
pistole. An den Spritzpistolenk&rper (1) schlieBt
sich die Dosierkammer (8) an, in der das Gemisch
aus Schaumbildner und Treibmittel vorexpandiert
wird. Die Dosierkammer (8) geht in das Austrags-
oder Distanzrohr (6) Uber, das in dem Mundstiick
(7) mit der Austragsdiise (9) endet.

Die Dosierkammer (8) ist liber eine Schraub-
verbindung (16) mit dem Spritzpistolenk&rper (1)
verbunden. Die Dichtigkeit wird Uiber eine Dichtung
(18), beispielsweise einen O-Ring, sichergestelit.
Uber die Schraubverbindung (16) kann die Dosier-
kammer (8) vom Spritzpistolenkdrper (1) geldst
werden, beispielsweise zur Reinigung oder War-
tung oder um sie gegen eine Dosierkammer ande-
ren Volumens auszutauschen. Wie die Dosierkam-
mer (8) in den Pistolenk&rper (1) ist auch das
Mundstlick (7) in das Austragsrohr (6) einge-
schraubt, so daB es ausgetauscht werden kann.

Im Inneren des Spritzpistolenk&rpers (1) ver-
13uft ein Zuflihrkanal (11) flr das Treibmit-
tel/Prepolymer-Gemisch, der in die Dosierkammer
(8) miindet, die ihrerseits wiederum in den Aus-
strémkanal (10) zur Austrittsdffnung Ubergeht. Im
Inneren der Kanile (10) und (11) und der Kammer
(8) befindet sich ein Steuerelement in Form einer
Steuerstange (13), das auf herk6mmliche Weise
mit dem Betétigungshebel (4) verbunden ist. Das
Steuerelement (13) ist konzentrisch in der Kammer
und in den Kanilen angeordnet. Es endet in einem
VerschluBelement (14), das seinen Sitz in dem
Diisenkonus (15) des Diisenelements (9) findet.

Am adapter- oder ventilseitigen Ende der Do-
sierkammer (8) ist konzentrisch um die Steuerstan-
ge (13) ein Dichtelement (12) angeordnet, das bei
Betadtigung des Betitigungshebels (4) den Zufihr-
kanal (11) gegen die Dosierkammer (8) abdichtet
und die Zufuhr von Treibmittel/Prepolymer-Ge-
misch blockiert.

Dieses Dichtelement besteht vorzugsweise aus
einem Kolben oder Kegel, der seinen Sitz an den
Mindungskanten des Kanals (11) findet. Am Dicht-
element oder seinen Sitz am Pistolenkdrper (1)
kénnen weitere MaBnahmen zur Abdichtung getrof-
fen werden, beispielsweise die Anordnung von ela-
stischen Dichtelementen, usw.. Zur Verbesserung
der Dichtwirkung k&nnen Federelemente vorhan-
den sein, die das Dichtelement (12) in dichtendem
Zustand an seinen Sitz pressen.
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Fig. 3 zeigt das VerschluBelement (14) und das
Dichtelement (12) bei entspanntem Betdtigungshe-
bel (4). In diesem Falle dichtet das VerschluBele-
ment (14) mit seinem konischen Ende den Aus-
tragskanal (10) und die Dosierkammer (8) gegen
den Disenkonus (15) nach auBen hin ab. Das
Dichtelement (12) gibt in diesem Zustand die Do-
sierkammer (8) gegen den Zuflihrkanal (11) frei.

Wird nun der Betitigungshebel (4) betitigt, so
verschlieBt das Dichtelement (12) die Abzugskam-
mer (8) gegen den Zufiihrkanal (11), wéhrend das
VerschluBelement (14) die @ffnung der Dise (9)
freigibt, so daB das in der Kammer (8) befindliche
vorexpandierte Gemisch austreten kann.

Natlirlich ist es ebenfalls mdglich, das Ver-
schluBelement (14) an der Austrittsdffnung der
Kammer (8) anzuordnen, so daB das Austrags-
oder Distanzrohr nach auBen hin offen ist. Da dies
jedoch den ungehinderten Zutritt von Luft und Luft-
feuchtigkeit in den Austrittskanal (10) ermdglicht,
was wiederum zu seiner langsamen Zupolymerisa-
tion flhrt, ist eine solche Anordnung nicht bevor-
zugt.

Fig. 4 zeigt den Schnitt gemiB Fig. 3 in einem
Zustand, in dem das Mundstiick (7) von dem Ver-
schluBelement (14) freigegeben ist und zugleich
der Zuflihrkanal (11) durch das Dichtelement (12)
von der Kammer (8) getrennt ist. Dies ist bei Beti-
tigung des Betdtigungshebels (4) der Fall. In dem
dargestellten Zustand staut sich das vom Druckbe-
hdlter (3) her anstrémende Treibmittel/Prepolymer-
Gemisch im Kanal (11) vor dem Dichtelement (12),
wihrend zu gleicher Zeit das in der Kammer be-
findliche vorexpandierte Gemisch unter seinem
Restdruck durch den Austrittskanal (10) und das
Mundstlick (7) ausstrémt.

Fig. 5 zeigt einen Schnitt durch die Dosierkam-
mer und das Austrittsrohr einer weiteren Ausfiih-
rungsform der Erfindung. In dieser Ausflihrungs-
form ist die Dosierkammer (8) teilweise in den
Pistolenkdrper (1) integriert; die Schraubverbindung
(16) und die Dichtung (18) verbinden einen hinteren
Kammerteil (19) mit einem vorderen Kammerteil
(20), die zusammen die Dosierkammer (8) bilden.
Eine Variation des Volumens der Dosierkammer (8)
kann durch eine entsprechende Vergr&Berung oder
Verkleinerung des vorderen Kammerteils (20) erfol-
gen; im Exiremfall kann durch Fortlassen des vor-
deren Kammerteils (20) und Ausbilden eines direk-
ten Ubergangs zum Distanzrohr (6) das Volumen
der Dosierkammer (8) drastisch verringert werden.

Fig. 6 zeigt eine dritte Ausflihrungsform, in der
das Austrags- oder Distanzrohr (6) Uber eine
Schraubverbindung (17) mit der Dosierkammer (8)
verbunden ist. Auf diese Art und Weise ist ein
einfaches Wechseln des Austragsrohrs moglich.

Das Steuerelement (13) mit dem VerschluBele-
ment (14) und dem Dichtungselement (12) kann als
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normale Verldngerung der Ublichen VerschluB-
steuerung einer Spritzpistole angesehen werden.
Entsprechend ist es mdglich, durch dem Fach-
mann geldufige konstruktive MaBnahmen eine her-
kémmliche Spritzpistole, wie sie in Fig. 1 darge-
stellt ist, durch Einschalten einer Dosierkammer (8)
und entsprechender Verldngerung und Ausriistung
der Steuerstange erfindungsgemiB abzuwandeln.

Wie bereits dargestellt, kann die erfindungsge-
méBe Spritzpistole mit besonderem Vorteil zum
Zusch&umen der Enden von Hohlprofilen im Auto-
mobilbau eingesetzt werden. Das erfindungsgema-
Be Verfahren zum Zuschdumen von Hohlprofilen
hat sich als besonders geeignet erwiesen, Hohlpro-
file an den Enden zuverldssig zuzuschdumen, so
daB eine wirksame Dampfung von Luftschwingun-
gen mdglich ist.

Patentanspriiche

1. Spritzpistole zum dosierten Ausbringen von
Schaum, insbesondere zum Ausschiumen von
Hohlrdumen in der Automobilindustrie, mit ei-
nem Adapterteil (2) zum AnschluB eines Druck-
behilters (3) flir Treibmittel und Schaumbild-
ner sowie einem Betatigungshebel (4) zur Frei-
gabe des Schaums, gekennzeichnet durch
eine Dosierkammer (8) zur Aufnahme einer
definierten Menge an Schaumbildner oder von
noch nicht vollstdndig expandiertem Schaum,
ein Dichtelement (12), das die Dosierkammer
(8) adapterseitig verschlieBt und mit dem Beti-
tigungshebel (4) Uber ein Steuerelement (13)
verbunden ist, sowie ein VerschluBelement
(14), das die Spritzpistole bei gedffnetem
Dichtelement (12) mundstiickseitig verschliefit
und Uber das Steuerelement (13) mit dem Be-
tdtigungshebel (4) synchron zum Dichtelement
(12) betitigbar verbunden ist.

2. Spritzpistole nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dosierkammer (8) im
Bereich des Ubergangs vom Pistolenk&rper (1)
zum Distanzrohr (6) angeordnet ist.

3. Spritzpistole nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Steuerelement (13)
eine axial im Rohr (6) der Spritzpistole und in
der Dosierkammer (8) verlaufende Steuerstan-
ge ist.

4. Spritzpistole nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Dichtelement (12) in der
Dosierkammer (8) an deren ventilseitiger Oft-
nung konzentrisch um die Steuerstange (13)
angeordnet ist.
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Spritzpistole nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Dichtelement (12) ein
Kolben mit konischem Ende oder ein Kegel,
mit Sitz am Rohr (6) der Spritzpistole ist.

Spritzpistole nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Dichtelement (12) ein
Kegel mit O-Ring ist.

Spritzpistole nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB das Ende der
Steuerstange (13) zugleich das VerschluBele-
ment (14) flir das Mundstlick (7) bildet, wobei
der Diisenkonus (15) des Mundstlicks (7) als
Sitz dient.

Spritzpistole nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dosier-
kammer (8) und/oder das Distanzrohr (6) Uber
eine Verbindung (16, 17) I6sbar mit dem
Spritzpistolenk&rper (1) verbunden ist.

Spritzpistole nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verbindung eine
Schraub- oder Bajonettverbindung ist.

Spritzpistole nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Dosier-
kammer (8) in ihrem Volumen variabel ist.

Verfahren zum Dosieren von Schaum, insbe-
sondere zum Ausbringen dosierter Schaum-
mengen zum VerschlieBen der Enden von
Hohlprofilen im Automobilbau, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine definierte Menge eines
Gemisches aus Treibmittel und Schaumbildner
in eine Dosierkammer vorgegebenen Volu-
mens eingeflihrt und gegebenenfalls vorexpan-
diert und die eingefiihrte bzw. vorexpandierte
Schaumbildnermenge anschlieBend unter Aus-
nutzung der verbliebenen Treibkraft des Treib-
mittels und volistdndiger Expansion abgegeben
wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Abgabe des eingeflihrten
und gegebenenfalls vorexpandierten Schaums
die Zufuhr von Treibmittel und Schaumbildner
in die Dosierkammer blockiert wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Einflhrungs- und
Vorexpansionsphase die Dosierkammer nach
auBen abgeschlossen wird.

Verwendung der Spritzpistole nach einem der
Anspriiche 1 bis 13 zum Ausschidumen bzw.
Zusch&umen von Hohlprofilen.
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15. Verwendung nach Anspruch 14 zum Zuschiu-

men von Hohlprofilen im Automobilbau, insbe-
sondere zum D3mpfen von Luftschwingungen.

Claims

A spray gun for the metered delivery of foam,
more particularly for foam-filling cavities in the
motor vehicle industry, comprising an adapter
(2) for connection to a pressure container (3)
for a propellant and foam-former, and compris-
ing an actuating lever (4) to release the foam,
characterised by a metering chamber (8) to
receive a defined quantity of foam-former or
not yet completely expanded foam, a sealing
element (12) which shuts off the metering
chamber (8) on the adapter side and is con-
nected to the actuating lever (4) via a control
element (13), and a closure element (14)
which, when the sealing element (12) is open,
shuts off the spray gun on the nozzle side and
is connected via the control element (13) to the
actuating lever (4) so as to be adapted to
actuation in synchronism with the sealing ele-
ment (12).

A spray gun according to claim 1, charac-
terised in that the metering chamber (8) is
disposed in the area of the transition from the
gun body (1) to the spacer tube (6).

A spray gun according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the control element (13) is a
control rod extending axially in the tube (6) of
the spray gun and in the metering chamber

@8).

A spray gun according to claim 3, charac-
terised in that the sealing element (12) is dis-
posed in the metering chamber (8) concen-
trically around the control rod (13) at the me-
tering chamber opening on the valve side.

A spray gun according to claim 4, charac-
terised in that the sealing element (12) is a
piston having a conical end or a cone with a
seat on the tube (6) of the spray gun.

A spray gun according to claim 5, charac-
terised in that the sealing element (12) is a
cone with an O-ring.

A spray gun according to any one of claims 3
to 6, characterised in that the end of the con-
trol rod (13) simultaneously forms the closure
element (14) for the nozzle (7), the cone (15)
of the nozzle (7) serving as a seat.
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A spray gun according to any one of claims 2
to 7, characterised in that the metering cham-
ber (8) and/or the spacer tube (6) is/are de-
tachably connected to the spray gun body (1)
via a connection (16, 17).

A spray gun according to claim 8, charac-
terised in that the connection is a screw or
bayonet connection.

A spray gun according to any one of claims 1
to 9, characterised in that the metering cham-
ber (8) is variable in volume.

A method of metering foam, more particularly
for delivering metered quantities of foam for
the purpose of closing the ends of hollow
sections in motor vehicle construction, charac-
terised in that a defined quantity of a mixture
of propellant and foam-former is introduced
into a metering chamber of preset volume and,
if required, pre-expanded and the quantity of
foam-former introduced or pre-expanded is
then discharged by using the remaining pro-
pellent power of the propellant and complete
expansion.

A method according to claim 11, characterised
in that on discharge of the foam that has been
intfroduced and, if required, pre-expanded, the
supply of propellant and foam former to the
metering chamber is blocked.

A method according to claim 11 or 12, charac-
terised in that the metering chamber is shut off
from the exterior during the introduction and
pre-expansion phase.

Use of the spray gun according to any one of
claims 1 to 13 for the foam-filing or foam-
closing of hollow sections.

Use according to claim 14, for foam-closing
hollow sections in motor vehicle construction,
more particularly for the purpose of damping
air vibrations.

Revendications

Pistolet pulvérisateur pour appliquer, en la do-
sant, de la mousse, en particulier pour remplir
de mousse des espaces creux dans l'industrie
automobile, comportant une piéce d'adaptation
(2) pour le raccordement d'un récipient sous
pression (3) pour fluides gonflants et agents
moussants, ainsi qu'un levier d'actionnement
(4) pour libérer la mousse, caractérisé par une

.

chambre de dosage (8) destinée a recevoir
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une quantité déterminée d'agent moussant ou
de mousse non encore complétement expan-
sée, un organe d'étanchéité (12), qui ferme la
chambre de dosage (8) du cbté de I'adaptateur
et qui est rélié au levier d'actionnement (4) par
I'intermédiaire d'un organe de commande (13),
ainsi qu'un organe de fermeture (14), qui fer-
me le pistolet pulvérisateur, du cbté de la
piece d'embouchure, quand l'organe d'étan-
chéité (12) est ouvert, et qui est relié, par
I'intermédiaire de I'organe de commande (13),
au levier d'actionnement (4), de fagon a pou-
voir étre actionné en synchronisation avec I'or-
gane d'étanchéité (12).

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication
1, caractérisé en ce que la chambre de dosage
(8) est disposée dans la zone faisant la liaison
entre le corps de pistolet (1) et le tube prolon-
gateur (6).

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication 1
ou la revendication 2, caractérisé en ce que
'organe de commande (13) est une tige de
commande s'étendant axialement dans le tube
(6) du pistolet pulvérisateur et dans la chambre
de dosage (8).

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication
3, caractérisé en ce que l'organe d'étanchéité
(12) est disposé dans la chambre de dosage
(8), & I'endroit de son ouverture c6té soupape,
concentriquement autour de la tige de com-
mande (13).

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication
4, caractérisé en ce que l'organe d'étanchéité
(12) est un piston comportant une extrémité
conique ou un cbne, avec le siége sur le tube
(6) du pistolet pulvérisateur.

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication
5, caractérisé en ce que l'organe d'étanchéité
(12) est un cdne comportant un joint torique.

Pistolet pulvérisateur suivant I'une quelconque
des revendications 3 & 6, caractérisé en ce
que l'extrémité de la tige de commande (13)
constitue, en méme temps, I'organe de ferme-
ture (14) pour la piece d'embouchure (7), le
cbne de buse (15) de la piece d'embouchure
(7) servant de siége.

Pistolet pulvérisateur suivant I'une quelconque
des revendications 2 & 7, caractérisé en ce
que la chambre de dosage (8) et/ou le tube
prolongateur (6) est relié, de fagon démonta-
ble, par l'intermédiaire d'un raccord (16, 17),
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au corps (1) du pistolet pulvérisateur

Pistolet pulvérisateur suivant la revendication
1, caractérisé en ce que le raccord est un
raccord & vis ou 3 bayonette.

Pistolet pulvérisateur suivant I'une quelconque
des revendications 1 & 9, caractérisé en ce
qu'on peut faire varier le volume de la cham-
bre de dosage (8).

Procédé de dosage de mousse, en particulier
pour injecter de la mousse en quantité dosée
pour obturer les exirémités de profilés creux
en construction automobile, caractérisé en ce
qgu'une quantité déterminée d'un mélange de
produit gonflant et d'agent moussant est intro-
duite dans une chambre de dosage de volume
déterminé, et est, le cas échéant, pré-expan-
sée, puis ensuite, la quantité d'agent moussant
introduite ou pré-expansée, est éjectée en utili-
sant la force d'entrainement résiduaire du pro-
duit gonflant et de I'expansion compléte.

Procédé suivant la revendication 11, caractéri-
sé en ce que quand la mousse introduite, et
éventuellement préexpansée, est éjectée, I'arri-
vée de produit gonflant et d'agent moussant
dans la chambre de dosage est bloquée.

Procédé suivant la revendication 11 ou la re-
vendication 12, caractérisé en ce que, pendant
la phase d'introduction et de pré-expansion, la
chambre de dosage est fermée vers I'exté-
rieur.

Utilisation du pistolet pulvérisateur suivant
I'une des revendications 1 & 13, pour envoyer
de la mousse ou pour garnir de mousse des
profilés creux.

Utilisation suivant la revendication 14 pour gar-
nir de mousse des profilés creux en construc-
tion automobile, en particulier dans le but
d'amortir des vibrations d'air.
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