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Verfahren zum Entfernen von ilberschiissigem Klebstoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entfernen von iber-
schiissigem Klebstoff beim Verbinden zweier Bauteile nach dem O-

berbegriff von Patentanspruch 1.

Bei der Fertigung von Tlren, Klappen oder dergleichen fir Kraft-
wagen wird ein AuRenteil mit einem Innenteil der jeweiligen Tiur
oder Klappe verklebt, wobei in der Regel das AuBenteil um das
Innenteil gefalzt wird. Im Verbindungsbereich - hier also im
Falzbereich - der beiden Bauteile wird ein Uberschuss eines
Klebstoffs in Form einer viskosen oder pastdsen Masse einge-
bracht, damit der Verbindungsbereich nach dem Falzen sicher mit
Klebstoff gefiillt ist. Uberschiissiger Kleber quillt nach dem
Verbinden aus dem Verbindungsbereich heraus und muss vor der
Weiterverarbeitung der Tir, Klappe oder dergleichen aus ver-
schiedenen Grinden, beispielsweise aus Griinden der Optik, der
Funktion oder Toleranzgriinden, wieder entfernt werden. Zudem
kann es passieren, dass der iberschiissige Klebstoff in nachfol-
genden Prozessen abfallen oder abgewaschen werden und so zu Ver-
schmutzungen von Oberflachen oder Anlagen fihren kann. Die Ent-
fernung des liberschiissigen Klebstoffes erfolgt Ublicherweise in
Handarbeit mittels eines Spachtels. Aufgrund der hohen Taktraten
an solchen Fertigungsbandern miissen hierzu oftmals mehrere Ar-
beiter pro Werkstiick eingesetzt werden. Weiterhin erfordern
evtl. aus dem Klebstoff ausgasende Losemitteldampfe aufwendige

Absaugungen und dergleichen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren nach dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 so weiterzu-
entwickeln, dass eine schnelle und einfache Entfernung von iiber-
schiissigem Klebstoff ermdéglicht wird. Diese Aufgabe wird durch

ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.
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Ein solches Verfahren zum Verbinden zweier Bauteile, insbesonde-
re eines Innenteils und Aulenteils einer Tir, Klappe oder der-
gleichen fir einen Kraftwagen, umfasst das Auftragen eines Kleb-
stoffs auf einen Verbindungsbereich wenigstens eines der Bautei-
le, wonach die Bauteile im Verbindungsbereich miteinander ver-
bunden werden. Im Falle von Tiren kann es sich beispielsweise um
zwel Blechbauteile handeln, wobeili das Aulenteil der Tir um den

Verbindungsbereich gefalzt wird.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass nach dem Verbinden der bei-
den Bauteile iiberschiissiger Klebstoff mittels einer Saugvorrich-
tung entfernt wird. Dies ermdglicht ein besonders schnelles und
griindliches Entfernen von iUberschiissigem Klebstoff, sodass die
Klebstoffentfernung verglichen mit konventionellen Verfahren,

beispielsweise dem Einsatz von Spachteln, beschleunigt wird.

Vorzugsweise wird die Saugvorrichtung mittels eines Roboters
entlang des Verbindungsbereichs gefithrt. Auf den Einsatz mensch-
licher Arbeitskrafte kann daher vollkommen verzichtet werden,
wodurch eine besonders kostenglinstige Durchfithrung des Verfah-

rens ermdglicht wird.

Alternativ kann die Saugvorrichtung stationar angeordnet sein,
wahrend die Bauteile durch einen Roboter mit ihrem Verbindungs-
bereich an der Saugvorrichtung entlang gefithrt werden. Dies kann
je nach Ausgestaltung der Fligelinie Vorteile im Hinblick auf

Prozessfihrung oder Platzbedarf bieten.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die Saugvorrichtung
iber ein Toleranzausgleichselement mit einem Arm des Roboters
oder im stationdren Falle mit ihrer stationdren Anbindung ver-
bunden. Hierbei kann es sich beispielsweise um Federelemente o-
der dergleichen handeln. Damit kann ein zuverlassiges Entfernen
von Uberschiissigem Klebstoff auch bei Toleranzschwankungen rea-

lisiert werden. Gleichzeitig erméglicht ein solches Toleranzaus-
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gleichselement eine besonders einfache Programmierung von Bahn-
kurven und dergleichen des Roboters, da lediglich angendherte
Bahnkurven programmiert werden miissen, wobei noch immer eine ge-
naue Positionierung der Saugvorrichtung durch das Toleranzaus-

gleichselement erzielt wird.

Die Saugvorrichtung erzeugt bevorzugt einen Unterdruck, sodass
eine gute Entfernung des Klebstoffs sichergestellt werden kann.
Alternativ oder zusatzlich kann die Saugvorrichtung mit Mitteln
zum Erzeugen eines Unterdrucks verbunden sein, insbesondere mit-
tels eines Absaugschlauches und/oder eines Absaugrohres der
Saugvorrichtung. Der Absaugschlauch und/oder das Absaugrohr kann
mit einem Sammelbehdlter verbunden sein. Der lUberschiissige Kleb-
stoff kann dann durch den Absaugschlauch und/oder das Absaugrohr
hindurch in den Sammelbehdlter gefiilhrt werden kann. Der Sammel-
behdlter kann von einer Saugdiise der Saugvorrichtung, mit der
der Klebstoff abgesaugt wird, beabstandet sein. Beigpielsweise
kann der Sammelbehdlter im Abstand von einigen Metern von der
Saugdiise angeordnet sein. Der Sammelbehdlter muss dann nicht zu-
sammen mit der Saugdiise bewegt werden, sondern kann wadhrend des

gesamten Absaugvorganges an einem festen Ort verbleiben.

Die Entfernung des Klebstoffs kann weiter verbessert werden, in-
dem vor dem Absaugen und/oder wadhrend des Absaugens des Kleb-
stoffs der Klebstoff mit einem Antihaftmittel, insbesondere mit
einer geeigneten benetzenden Fliissigkeit, beispielsweise mit Ol
und/oder einem geeigneten Weichmacher, benetzt wird. Geeignete
Antihaftmittel sind insbesondere Ole (vorzugsweise Silikonéle),
Olemulsionen in Wasser, Fetten und/oder Harzen, Wachse (insbe-
sondere natirliche und/oder synthetische Paraffine mit und/oder
ohne funktionelle Gruppen), Metallseifen (insbesondere Metall-
Salze von Fettsduren, wie etwa Calcium-, Blei-, Magnesium-, Alu-
minium-, Zinkstearat), Fette, Polymere (insbesondere Polyvinyl-

alkohole, Polyester und/oder Polyolefine), Fluorkohlenstoffe o-
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der beliebige Mischungen davon. Das Antihaftmittel kann alterna-
tiv oder zusédtzlich auch ein geeignetes Pulver enthalten oder
daraus bestehen, beispielsweise Talkum, Graphit, Glimmer oder
Mischungen davon. Dies verbessert die FlieBfahigkeit des Kleb-
stoffs und verhindert ein Anhaften des Klebstoffs an Teilen der
Saugvorrichtung, beispielsweise an einer Saugdise und/oder einem

Absaugschlauch und/oder einem Absaugrohr der Saugvorrichtung.

Wenn der Klebstoff vor dem Absaugen mit dem Antihaftmittel be-
handelt wird, so wird nur die Oberflache des Klebstoffes be-
netzt, beispielsweise die Oberflache einer aufgetragenen Kleb-
stoffraupe. Durch das Absaugen kann dieser Klebstoff in einzelne
Stlicke zerrissen werden, wodurch neue, nicht mit dem Antihaft-
mittel benetzte Oberfldchen entstehen. Es besteht dann die Ge-
fahr, dass der Klebstoff mit diesen neu entstandenen Oberflachen
beispielsweise an einer Saugdiise, einem Absaugschlauch oder ei-

nem Absaugrohr der Saugvorrichtung anhaftet.

Um dies zu verhindern, ist es besonders vorteilhaft, wenn das
Antihaftmittel, insbesondere das 0l, direkt in die Saugvorrich-
tung, insbesondere in eine Saugdiise der Saugvorrichtung, einge-
leitet wird, insbesondere eingespritht wird. Hierdurch ko&nnen
auch die durch das Absaugen entstandenen neuen Oberfldchen des
Klebstoffes mit dem Antihaftmittel benetzt werden, wodurch An-

haftungen noch wirkungsvoller verhindert werden kénnen.

Weiterhin kann zumindest ein Teil der Oberflache, insbesondere
die gesamte Oberflache, der Saugvorrichtung, die mit dem abge-
saugten Klebstoff in Kontakt gerat oder geraten kann, mit einer
Antihaftbeschichtung versehen sein, die beispielsweise Teflon
enthalten oder daraus bestehen kann. So kann etwa die innere O-
berflache einer Saugdiise und/oder eines Absaugschlauches
und/oder eines Absaugrohres ganz oder teilweise mit einer sol-

chen Antihaftbeschichtung versehen sein. Auf diese Weise kann
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ebenfalls ein Anhaften des Klebstoffes an diesen Flachen verhin-

dert werden.

Wahrend des Absaugens kann die Saugvorrichtung, insbesondere ei-
ne Saugdiise der Saugvorrichtung, zumindest bereichsweise an ei-
nem der Bauteile anliegen. Damit wird sichergestellt, dass im
Nahbereich des abzusaugenden Klebstoffs eine hinreichend grole
Luftstromung iiber die Bauteiloberfldche erzeugt wird, sodass der

Klebstoff zuverldssig entfernt werden kann.

Vorzugsweise wird die Anlage der Saugvorrichtung an einem der
Bauteile iber ein Flhrungselement realisiert. Dieses Fihrungs-
element kann vorteilhafterweise als Flihrungsstift ausgebildet
sein. Mittels eines solchen Fihrungsstifts kann der Abstand zwi-
schen der Saugvorrichtung und dem iberschiissigen Klebstoff be-

sonders genau eingestellt werden.

Besonders zweckmalRig ist es, wenn der Fihrungsstift wadhrend des

Absaugens an beiden Bauteilen anliegt. Im Fall von iiberlappenden
Bauteilen kann die Saugvorrichtung so mittels des Flihrungsstif-

tes besonders prazise entlang der Klebenaht gefiihrt werden. Der

Fihrungsstift liegt dabei an einer Oberfldche des ersten Bau-

teils und an einer Kante des zweiliten Bauteils an.

Ein derartiger Fihrungsstift kann zudem die Entfernung des tber-
schiissigen Klebstoffs mechanisch unterstiitzen. Bei der Bewegung
der Saugvorrichtung ist es vorteilhaft, wenn der Fihrungsstift
den iberschiissigen Klebstoff mechanisch von der Oberfliache der

Bauteile abhebt, um so das Absaugen zu unterstiitzen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird
wahrend des Absaugens liber eine Druckluftdiise zusadtzlich Druck-
luft in den Verbindungsbereich der beiden BRauteile geleitet.
Durch die Druckluftzufuhr kann der tberschiissige Klebstoff eben-
falls von der Oberfliache der Bauteile abgehoben und in Richtung

der Saugvorrichtung gefdrdert werden. Zudem verhindert die
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Druckluft das Absetzen bereits abgehobenen Materials. Besonders

zweckmalRig ist der Einsatz von Druckluft in Verbindung mit dem

Abheben des Klebstoffs durch einen Fihrungsstift. Hierdurch wird

eine besonders grindliche Entfernung des Klebstoffs erzielt.

Im Folgenden soll die Erfindung und ihre Ausfihrungsformen an-

hand der Zeichnungen naher erlautert werden. Hierbei zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1A - C

3A - D

schematische Darstellungen dreier Auftragsméglich-
keiten von Klebstoff zum Verbinden zweier Bautei-

le;

eine perspektivische Ansicht eines Roboters zum
Durchfiihren einer Variante eines erfindungsgemialen

Verfahrens;

schematische Schnittdarstellungen zur Veranschau-
lichung moglicher Klebenahtgeometrien, die mit Va-
rianten des erfindungsgemalien Verfahrens erzeugbar

sind;

eine perspektivische Ansicht einer Saugdiise zur

Verwendung bei einem erfindungsgemalen Verfahren;

einen Kopfbereich der Saugdiise gemal Fig. 4 in ei-

ner Vorderansicht und

den Kopfbereich der Saugdiise gemal Fig. 4 in Sei-

tenansicht.

Um zwel Bauteile 10, 12 zu verbinden, wird zundchst in einem

Verbindungsbereich 14 auf die Oberfldche 16 eines Bauteils ein

Klebstoff 18 aufgebracht, woraufhin die Bauteile 10, 12 aneinan-

der angepresst werden. Der Klebstoff 18 kann ein Ein- oder Mehr-

komponentenklebstoff sein. Wird, wie in Fig. 1A dargestellt, zu

wenig Klebstoff 18 aufgetragen, so resultieren Hohlraume 20 im

Verbindungsbereich 14, die nicht von Klebstoff ausgefiuillt sind,
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und in denen daher die Oberflédchen 16, 22 der Bauteile 10, 12

freiliegen.

Idealerweise wird daher, wie in Fig. 1B dargestellt, die Kleb-
stoffmenge so gewdhlt, dass der Klebstoff 18 den Verbindungsbe-
reich 14 der Bauteile 10, 12 vollstédndig ausfillt. Dies ist

praktisch jedoch kaum zu realisieren, da abhdngig vom Anpress-
druck der Bauteile 10, 12 gegeneinander wahrend des Verbindens

die bendtigte Klebstoffmenge variiert.

In der Praxis wird daher, wie in Fig. 1C gezeigt, {iblicherweise
zu viel Klebstoff 18 aufgetragen. Der Klebstoff 18 fillt den
Verbindungsbereich 14 vollstandig aus und benetzt die Oberfla-
chen 16, 22 der Bauteile 10, 12 im Verbindungsbereich 14 wvoll-
standig. Aufgrund des Klebstoffiilberschusses wird der Klebstoff
18 beim Verbinden der Bauteile 10, 12 aus dem Verbindungsbereich
14 ausgepresst und bildet seitlich des Verbindungsbereichs 14
Klebstoffwliilste 24 aus. Diese missen ggf. vor dem weiteren Bear-
beiten des Bauteilverbundes aus den Bauteilen 10, 12 wieder ent-
fernt werden. Dies geschieht iUblicherweise manuell mittels

Spachteln, was zu einem hohen Herstellungsaufwand fihrt.

Von besonderer Bedeutung ist ein exakter Klebstoffauftrag, ins-
besondere bei Tiren, Klappen oder dergleichen von Kraftfahrzeu-
gen, wo die Bauteile 10, 12 nicht nur iUberlappend angeordnet
werden, sondern eines der Bauteile 10, 12 um das jeweils andere
umgefalzt wird. Durch den Auftrag einer hinreichenden Klebstoff-
menge wird dabei sichergestellt, dass keine Feuchtigkeit in den
zwischen den BRauteilen 10, 12 gebildeten Zwischenraum eindringen
kann. Gerade bei Tiren, Klappen oder dergleichen fiir Kraftwagen
ist ein besonders sorgfialtiges Entfernen des lUberschiissigen
Klebstoffes 18 in den Verbindungsbereichen 14 von besonderer Be-
deutung, da die Klebstoffwliilste 24 das optische Erscheinungsbild
stark beeintrdchtigen. Zudem kann es passieren, dass diese Kleb-

stoffwliilste 24 in nachfolgenden Prozessen abfallen oder abgewa-
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schen werden und so zu Verschmutzungen von Oberflichen oder An-

lagen fuhren kénnen.

Um Uberschiissigen Klebstoff 18 schnell und zuverlédssig zu ent-
fernen, wird im Rahmen einer Variante eines erfindungsgeméalen
Verfahrens ein in Fig. 2 dargestellter, im Ganzen mit 26 be-
zeichneter Roboter verwendet. Es handelt sich hierbei um einen
iblichen Industrieroboter, der an seinem Manipulatorarm 28 eine
Saugdiise 30 tragt, an welcher im Betrieb ein Unterdruck angelegt
wird. Die Saugdiise 30, die Teil einer Saugvorrichtung ist, wird
entlang einer Oberflédche 16, 22 eines der Bauteile 10, 12 seit-
lich des Verbindungsbereichs 14 entlang gefithrt, sodass durch
den erzeugten Unterdruck die Klebstoffwiilste 24 abgesaugt werden
kénnen. Der lberschiissige Klebstoff 24 wird durch einen Absaug-
schlauch 32 zu einem Sammelbehdlter gefihrt und kann in der Fol-
ge umweltschonend entsorgt werden. Dieser in der Zeichnung nicht
dargestellte Sammelbehalter kann vom Arbeitsbereich des Indust-
rieroboters und damit von der Saugdiise 30 beabstandet sein, bei-
spielsweise im Abstand von einigen Metern. Der Absaugschlauch 32

kann hierfiir eine entsprechende Lange aufweisen.

In einer alternativen Ausgestaltung der Erfindung wird die Saug-
diise 30 stationadr angebunden. Dies geschieht beigspielsweise lber
ein Stativ, an dem sie aufgehangt wird. Dann werden die Bauteile
10,12 durch einen Roboter 26 mit ihrem Verbindungsbereich 14

entlang der Saugdiise 30 gefihrt.

Um ein Zusetzen von Diise 30 oder Absaugschlauch 32 durch Kleb-
stoffablagerungen zu verhindern, werden diese kontinuierlich o-
der in zeitlichen Abstanden mit einem Antihaftmittel benetzt
bzw. gereinigt. Die Saugdiise 30 ist an einem Halter 34 aufgenom-
men, welcher wiederum durch ein Federelement 36 mit einer Achse
38 des Roboters 26 verbunden ist. Die Achse 38 ist iUber ein Ge-
lenk 40 mit einem Arm 42 des Roboters verbunden und kann im Zu-

sammenwirken mit den weiteren, in der Figur nicht dargestellten
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Achsen des Roboters 26 in allen Freiheitsgraden bewegt werden.

Das Federelement 36 dient dem Toleranzausgleich, sodass wahrend
des Fihrens der Saugdiise 30 durch den Roboter 26 lediglich si-

chergestellt werden muss, dass die Saugdiise 30 an einer QOberfla-
che 16, 22 der Bauteile 10, 12 anliegt. Geringfigige Toleranzen
werden durch das Federelement 36 ausgeglichen, welches zudem die
Programmierung von Bahnanderungen beispielsweise an Kurven oder

Ecken der Bauteile 10, 12 erleichtert.

Im alternativen Falle, in dem die Bauteile 10,12 durch den Robo-
ter 26 bewegt werden, ist die Saugdiise 30 entsprechend liber das
Federelement 36 an ihrer stationdren Anbindung, also beispiels-

weise dem Stativ gehalten.

Der Roboter 26 kann zusatzlich eine weitere Dise umfassen, lber
welche die Klebstoffwilste 24 mit einer geeigneten Flissigkeit
benetzt werden, was die Entfernung des iUberschiissigen Klebstoffs
18 erleichtert. Zudem kann eine zusatzliche Sensorik vorgesehen
werden, durch welche die genaue Lage der Klebstoffwililste 24 er-
fasst wird, sodass diese durch den Roboter 26 besonders exakt
verfolgt werden konnen. Das Absaugen des iberschiissigen Kleb-
stoffs 18 erfolgt zeitnah hinter einer Bearbeitungsstation, in
welcher die Bauteile 10, 12 verklebt werden, da ein ibermaBiges
Aushédrten des Klebstoffs 18 vor dem Absaugen des iiberschiissigen

Klebstoffs 18 vermieden werden muss.

Die Saugdiise 30 kann unterschiedliche Geometrien aufweisen, um
so unterschiedliche Klebenahtgeometrien zu realisieren. BReispie-
le solcher Klebendhte sind in den Fig. 3A - D dargestellt. Diisen
mit glatten Kanten konnen beispielsweise wie in Fig. 3A darge-
stellt im Querschnitt dreiecksfdrmige Nahte 44 erzeugen. Durch
oval gestaltete Diisen kdnnen, wie in den Fig. 4B und 4C gezeigt,
parabolische Nahte erzeugt werden, die sich entweder Uber die
gesamte Querschnittshdhe eines der Bauteile 10, 12 erstrecken

kénnen, oder auch bei stédrkerer Absaugung deutlich unter dieser
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Hohe bleiben kénnen. SchlieRlich ist, wie in Fig. 3D gezeigt,
ein vollstandiges Absaugen des Klebstoffes mdglich, was insbe-
sondere in Bereichen notwendig ist, an die besonders hohe opti-
sche Anspriiche gestellt werden. Zusatzlich zu den beschriebenen
Diisenvarianten kann es auch vorteilhaft sein, die vorauseilende
Kante der Disendffnung als eine Schnittkante auszufihren, die

eine zusatzliche abschabende Wirkung hat.

Eine detaillierte Darstellung der Saugdiise 30 findet sich in den
Figuren 4 bis 6. In einem Kopfbereich 48 der Saugdiise 30 ist ein
Fihrungsstift 50 vorgesehen, welcher in einer Halterung 52 auf-
genommen ist und iUber eine Vorderkante 54 der Saugdiise 30 hin-
ausragt. Bei der Benutzung der Saugdiice 30 liegt der Fithrungs-
stift 50 an den beiden Bauteilen 10, 12 an. Der Fihrungsstift 50
gleitet dabei entlang der Oberfldche des Bauteils 12 und wird
durch die Kante des Bauteils 10 gefiihrt. Durch das Federelement
38 werden Toleranzen ausgeglichen, so dass eine genaue Fihrung
der Saugdiise 30 moglich ist. Durch jeweilige Einstellung der Fe-
derhdrte des Federelements 38 kann zudem die Kraft, welche der
Fihrungsstift 50 auf die Bauteile 10, 12 ausibt, begrenzt wer-
den, so dass Beschadigungen der Bauteiloberflichen vermieden
werden. Alternativ oder erganzend zur Fihrung durch den Fih-
rungsstift 50 kdénnen auch optische Mittel zum Fihren der Saugdii-

se 30 verwendet werden.

Neben der Fihrungsfunktion unterstitzt der Fihrungsstift 50 auch
die Entfernung des {iberschiissigen Klebstoffs 24, indem er in den
Klebstoff 24 eintaucht und diesen von den Bauteilen 10, 12 ab-
hebt. Das Absaugen des Klebstoffs durch die Saugdiise 30 wird

hierdurch erleichtert.

Wie Figuren 5 und 6 zeigen, besitzt der Fihrungsstift 50 einen
rechteckigen Querschnitt, die Kanten 56 sind jedoch abgerundet,
um ein spanendes Abtragen von Material der Bauteile 10, 12

selbst zu unterbinden. Dies ist insbesondere bei beschichteten,
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beispielsweise verzinkten, Bauteilen 10, 12 von Bedeutung. Der
Fihrungsstift 50 kann dabei aus einem harten, verschleillarmen
Material wie beispielsweise einem hochfesten Stahl oder einer
Keramik bestehen, um besonders hohe Standzeiten zu ermdglichen.
Ein solcher Fihrungsstift 50 kann, wie gezeigt, mittels einer
Klemmschraube 58 an der Saugdiise 30 befestigt werden, so dass er
im Verschleilfall einfach austauschbar ist. Alternativ kann auch
ein weiches Material gewahlt werden und VerschleiRl bewusst zuge-
lassen werden, um die Oberflichen der Bauteile 10, 12 zu scho-
nen. Ein solcher Fihrungsstift 50 kann dann beispielsweise als

Endlosmaterial von einer Rolle zugefithrt werden.

Die Saugdiise 30 weist in den Ausfiihrungsformen gemdl den Figuren
4 bis 6 zusatzlich noch eine Druckluftdise 60 auf, iUber welche
Druckluft in den Absaugbereich gefiithrt werden kann. Die Druck-
luft unterstiitzt das Abheben des liberschiissigen Klebstoffs durch
den Fihrungsstift 50 und verhindert das Absetzen bereits abgeho-
benen Materials. Der Druck der iber den Absaugschlauch 62 zuge-
fihrten Druckluft muss dabei an den Absaugdruck angepasst wer-
den, so dass abgehobener Klebstoff nicht an der Saugdiise 30 vor-

bei geblasen wird.

Das geschilderte Verfahren eignet sich zum Entfernen von Kleb-
stoffen von nahezu beliebigen Materialien, wie beispielsweise
Stahl oder Aluminium. BRei Bauteilen mit besonders hoher Haftung
zwischen Klebstoff und Oberflache muss allerdings der Nahtbe-
reich gegebenenfalls vor dem Verkleben der Bauteile lokal be-
netzt werden, um eine gspatere Entfernung des iiberschiissigen

Klebstoffs zu ermdglichen.

Es kann je nach Anwendungsfall gliinstig sein, das erfindungsgema-
Be Verfahren mit einem alternativen Verfahren zur Entfernung des
Klebstoffes zu kombinieren oder zu erganzen. Als besonders gut

geeignet haben sich dabei folgende Verfahren erwiesen: Das Ent-

fernen des Klebstoffes mit Hilfe eines Schabers, welcher eine
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Schnittkante aufweist, eine vor- oder nachgeschaltete CO,-

Reinigung oder eine Laser-Reinigung der Bereiche, in denen tber-

fliissiger Klebstoff ausgetreten ist, ein Bestrahlen der entspre-

chenden Bereiche oder zusatzlich an der Vorrichtung angeordnete

Birsten. Durch eine oder mehrerer dieser Verfahren in Kombinati-

on mit dem
lassigkeit
Rickstande
ren kdénnen

werden.

erfindungsgemdlien Verfahren kann eine erhdhte Zuver-
und Vollstandigkeit bei der Entfernung der Klebstoff-
erreicht werden. Die alternativ beschriebenen Verfah-

auch als jeweils eigenstandige Losungen eingesetzt
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entfernen von iuberschiissigem Klebstoff beim
Verbinden zweier Bauteile (10, 12), insbesondere eines In-
nenteils und Aulenteils einer Tir, Klappe oder dergleichen
fiir einen Kraftwagen, bei welchem ein Klebstoff (18) auf
einen Verbindungsbereich (14) wenigstens eines der Bauteile
(10, 12) aufgetragen wird und die Bauteile (10, 12) im Ver-
bindungsbereich (14) verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Verbinden {iberschiissiger Klebstoff (24) mittels

einer Saugvorrichtung (30,32) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugvorrichtung (30,32) mittels eines Roboters (26)

entlang des Verbindungsbereichs (14) gefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die die Bauteile (10,12) mittels eines Roboters (26) mit
ihrem Verbindungsbereich (14) an der stationadr angebundenen

Saugvorrichtung (30,32) entlang gefihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugvorrichtung (30,32) {iber ein Toleranzausgleichsele-
ment (36) mit einem Arm (42) des Roboters (26) oder mit ih-

rer stationdren Anbindung gehalten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugvorrichtung (30,32) einen Unterdruck erzeugt

und/oder mit Mitteln zum Erzeugen eines Unterdrucks verbun-
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den ist, insbesondere mittels eines Absaugschlauches (32)

und/oder Absaugrohres der Saugvorrichtung (30,32).

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Uberschiissige Klebstoff durch den Absaugschlauch (32)
und/oder das Absaugrohr hindurch in einen Sammelbehdlter
gefithrt wird, welcher mit dem Absaugschlauch und/oder dem

Absaugrohr verbunden ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Absaugen und/oder wadhrend des Absaugens des Kleb-
stoffes (24) der Klebstoff (24) mit einem Antihaftmittel,
insbesondere mit einer benetzenden Flissigkeit benetzt

wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Antihaftmittel ausgewahlt ist aus der Gruppe, die be-

steht aus:

— Olen, vorzugsweise Silikondlen,

— geeigneten Weichmachern,

— Olemulsionen in Wasser, Fetten und/oder Harzen,

— Wachsen (insbesondere nattirlichen und/oder synthetischen

Paraffinen mit und/oder ohne funktionelle Gruppen),

— Metallseifen (insbesondere Metall-Salzen von Fettsauren,
wie etwa Calcium-, Blei-, Magnesium-, Aluminium-,

Zinkstearat),

— Fetten,



WO 2011/083012 PCT/EP2010/069818

10.

11.

12.

15

— Polymeren (insbesondere Polyvinylalkoholen, Polyestern

und/oder Polyolefinen),

— Fluorkohlenstoffen,

— Pulvern, insbesondere enthaltend Talkum, Graphit

und/oder Glimmer,

— beliebigen Mischungen davon.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 und 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Antihaftmittel, insbesondere das 01, direkt in die
Saugvorrichtung (30,32), insbesondere in eine Saugdiise (30)
der Saugvorrichtung (30,32), eingeleitet wird, insbesondere

eingespritht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Teil der Oberflache, insbesondere die gesamte
Oberflédche, der Saugvorrichtung (30,32), die mit dem abge-
saugten Klebstoff in Kontakt gerat oder geraten kann, mit

einer Antihaftbeschichtung versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Antihaftbeschichtung Teflon enthidlt oder daraus be-
steht.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Absaugens die Saugvorrichtung (30,32), insbe-
sondere eine Saugdiise (30) der Saugvorrichtung (30,32), zu-
mindest bereichsweise an einem der Bauteile (10, 12) an-

liegt.
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Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Absaugens die Saugvorrichtung (30,32) mit einem
Fihrungselement (50), insbesondere einem Fihrungsstift

(50), zumindest bereichsweise an einem der Bauteile (10,

12) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Uberschissige Klebstoff (24) mittels des Fihrungsele-
mentes, insbesondere mittels des Fihrungsstifts (50) zumin-
dest teilweise von einer Oberfldche wenigstens eines der

Bauteile (10, 12) abgehoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Absaugens mittels einer Druckluftdiise (60)
Druckluft in den Verbindungsbereich (14) der beiden BRautei-

le (10, 12) geleitet wird.
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