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(57) Abstract

. . A4
Process and device for metering at least one .

viscous substance and in particular the compo-
nents of viscous multi-component mixtures, in

T

which each component (A, B) is poured into an ex-
trusion unit (12, 13) assigned thereto and is fed to a
mixing and delivery unit (50) during a subsequent
extrusion process. The process and device de-
scribed are characterized by the fact that the pres-
sure in the extrusion unit is adjusted, before extru-
sion, to the working pressure of the mixing and
delivery unit.

(57) Zusammenfassung

Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren
mindestens eines viskosen Stoffs und insbesondere
der Komponenten von viskosen Mehrkomponen-
tengemischen, bei dem jede Komponente (A, B) in
eine ihr zugeordnete Auspresseinheit (12, 13) ge-
fiillt und in einem anschliessenden Auspressvor-
gang einer Misch- und Abgabeeinheit (50) zuge-
fithrt wird. Das erfindungsgemdsse Verfahren und
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die erfindungsgemésse Vorrichtung zeichnen sich dadurch aus, dass der Druck in der Auspresseinheit vor dem Auspress-
vorgang dem Arbeitsdruck der Misch- und Abgabeeinheit angeglichen wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren von mindestens

einem viskosen Stoff

BESCHREIBUNG

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Dosieren von mindestens einem viskosen
Stoff und insbesondere auf ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Dosieren der Komponenten von viskosen Mehrkom-
ponenten Gemischen gemdBR dem Oberbegriff des Patentan-

spruchs 1.

Seit einiger Zeit wird insbesondere unter Umweltschutzge-
sichtspunkten die Verwendung von ldsungsmittelfreién 2-
und Mehrkompodentensystemen, beispielsweise sogenannten

"HigH-Solid—Lacken", IMC-Lacken usw. in Betracht gezogen.

Stand der Technik

Zum Dosieren und Mischen von Mehrkomponentensystemen sind
Verfahren und Vorrichtungen bekannt, bei denen jede Kompo-
nente des viskosen Mehrkomponentengemisches in eine ihr
zugeordnete AuspreBeinheit, zumeist eine Kolben/Zylinder-
Einheit gefiillt und in einem anschlieBenden Ausprefvorgang
einer Misch- und Abgabeeinheit zugefiihrt wird. Die Befiil-
lung der AuspreBeinheiten mit den Komponenten erfolgt
dabei zumeist mit FSrderpumpen bei einem wesentlich nie-
drigeren Druck als dem Druck, bei dem die Komponenten in

dem Ausprefvorgang ausgepreBt werden.

Die Verarbeitung der vorstehend genannten Mehrkomponenten-
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systeme, aber auch von Beschichtungsmaterialien zum schwe-
ren Korrosionsschutz mit den bekannten Verfahren und
Vorrichtungen stdft jedoch - wie erfindungsgemdB erkannt
worden ist - aus einer Reihe von Griinden auf Schwierigkei-

ten: :

Die Kompressibilitdt der einzelnen Komponenten kann insbe-
sondere bei "High-Solid-Lacken", IMC-Lacken etc. stark
unterschiedlich sein. Dariiberhinaus ist auch das Mi-
schungsverhdltnis der einzelnen Komponenten hdufig extrem,
Mischungsverhidltnisse iiber 10:1 bis 100:1 sind bei derar-
tigen Systemen keine Seltenheit. Gleichzeitig sollen die
Komponenten in kleinen und kleinsten Mengen, teilweise von

weniger als 1 g dosiert werden.

Versucht man nun Gemische, deren Komponenten grofle Kom-
pressibilitdtsunterschiede aufweisen, mit Dbekannten Vor-
richtungen zu verarbeiten, so fiihrt dies im besten Falle
dazu, daB der Anfangsabschnitt der sogenannten "Mischrau-
pe" falsch dosiert ist; beil Dosiermengen im Grammbereich
wird jedoch die gesamte Mischraupe unbrauchbar, da der
fehlerhaft dosierte Bereich, der beispielsweise nicht
richtig aushdrtet und/oder Farbunterschiede zeigt, einen

zu grofen Anteil an der gesamten Mischraupe hat.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe 2zu Grunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Dosieren von mindestens
einem viskosen Stoff und insbesondere zum Dosieren der
Komponenten eines Mehrkomponentengemisches anzugeben, mit
denen auch Stoffe mit hoher Kompressibilitdt bzw. Kompo-
nenten mit stark unterschiedlicher Kompressibilitdt in

kleinen und kleinsten Mengen dosiert werden kdnnen.
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Eine erfindungsgemdfe L&Ssung dieser Aufgabe ist in den

Patentanspriichen gekennzeichnet.

ErfindungsgemdBl ist erkannt worden, daB sich die gestellte
Aufgabe ﬁber}aschender Weise dadurch 1dsen 1&dBt, daB
welterhin von einem Verfahren bzw. einer Vorrichtung gemis
dem Oberbegriff der Anspriiche 1 bzw. 2 ausgegangen und
dieses Verfahren bzw. diese Vorrichtung durch die im
kennzeichnenden Teil angegebenen Merkmale weitergebildet
wird. Dabei wird insbesondere von folgender Erkenntnis

ausgegangen:

Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtungen zum Dosieren
von mindestens einem viskosen Stoff liegt der Flilldruck,
mit dem die Ausprefeinheit gefiillt wird, unter dem eigent-
lichen Anlagendruck, d. h. unter dem Druck, mit dem die
Komponenten in die Misch- und Austrageinheit ausgepreft
werden. Deshalb werden die einzelnen Komponenten bei den
bekannten Vorrichtungen durch die Druckerhdhung zu Beginn
des Ausprefivorgangs unterschiedlich komprimiert, so daB
sich zu Beginn des AuspreBvorgangs Dosierfehler ergeben,
da das ausgepreBte Volumen nicht mehr mit dem in der

Ausprefleinheit verdrangten Volumen {ibereinstimmt.

Erfindungsgemis wird dies dadurch vermieden, daB vor
Beginn des eigentlichen Auspreflvorgangs eine Druckanpas-
sung durchgefiihrt wird, d. h. der Druck in der AuspreBein-
heit dem Druck in der Misch- und Austrageinheit angegli-
chen wird. Damit wird das Material bei Beginn des AuspreB-
vorgangs nicht erst komprimiert, so daB man iiber die
gesamte "Mischraupe" konstante Mischungsverhidltnisse

erhdlt, die eine Dosierung auch kleinster Mengen erlauben.

Verschiedene MOglichkeiten, die erfindungsgemis vorgesehe-

ne Druckangleicheinheit, die den Druck in den AuspreBein-
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heiten auf den Wert in der Misch- und Austrageinheit

einstellt, sind in den Anspriichen 3 - 6 gekennzeichnet.

Nach Anspruch 3 kann die Druckangleicheinheit insbesondere
dann, wenn dér Druck in den Ausprefileitungen kleiner als
10 bar ist, beispielsweise aus einer Steuereinheit fir den
Forderdruck der Zufuhrpumpen bestehen; 2z.B. durch eine
Drehzahlsteuerung der Zufuhr- bzw. Forderpumpe wird der
mittlere FoOrderdruck der Zufuhrpumpe derart geregelt bzw.
gesteuert, daB der Druck in den Zufuhrleitungen gleich dem

gewlinschten Arbeits- bzw. Ausprefdrucks ist.

Natlirlich ist es aber auch méglich, die viskosen Stoffe
mit einem hdheren Druck als dem Druck in der Miscﬂ- und
Austrageinheit zuzufihren und nach Beendigung des Fiillens
der jeweiligen Ausprefeinheit den Druck beispielsweise
durch ein Uberdriickventil abzusenken (Anspruch }).

Die in den Anspriichen 3 und 4 gekennzeichneten Ausbildun-
gen der Druckangleicheinheit sind insbesondere fiir Aus-
preBdriicke bis 10 bar, d.h. fiir vergleichsweise niedrige
AuspreBdriicke geeignet, da flir diesen Druckbereich billige
und zuverldssige Zufuhrpumpen zur Verfiligung stehen. IMC-
Systeme, High-Solid-Lacke etc. werden aber hidaufig mit
Arbeitsdriicken bis zu mehreren 100 bar verarbeitet. M&g-
lichkeiten, auch in diesem Druckbereich eine Dfuckanpas—
sung vor Beginn des AuspreBvorgangs durchzufilhren, sind in

den Ansprichen 5 und 6 gekennzeichnet.

GemdB Anspruch 5 weist jeder AuspreBzylinder einen Druck-
sensor auf, mit dem der Druck in dem Ausprefzylinder
gemessen wird. Zur Druckanpassung wird nun bei geschlosse-
nen Ventilen in der Zufuhr- und der Ausprefleitung der
Kolben des Ausprefizylinders soweit verfahren, daB der

Druck in der Ausprefeinheit gleich dem Druck in der Misch-
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und Austrageinheit ist. Erst nach erfolgter Druckanpassung
beginnt der eigentliche Ausprefvorgang, der durch Offnen

des Ventils in der AuspreBleitung eingeleitet wird.

Eine weiterezbevorzugte Ausbildung der DruckanpaBeinheit
fir hohere Arbeitsdriick, d. h. filir Arbeitsdriicke bis zu
mehreren 100 bar ist im Anspruch 6 gekennzeichnet. Danach
weist die Druckangleicheinheit filir jede Komponente minde-
stens eine von einer Kolben/Zylinder-Einheit gebildete
Druckerhdhungseinheit auf, die mit der Ausprefeinheit iiber
eine Abzweigleitung verbunden ist. Diese erfindungsgemis
als Kolben/Zylinder-Einheit ausgebildete Druckerhdhungs-
einheit ermdglicht nicht nur ein genaues Dosieren eines
oder mehrerer unter Druck abzugebender viskoser Stoffe,
sondern ermdglicht auch durch eine zusitzliche Betriebsart
die Einhaltung &duBerst kurzer Taktzeiten ohne Beeintrich-
tigung der Dosierqualitdt:

Die erfindungsgemdfe Vorrichtung zum Dosieren von minde-
stens einem viskosen Stoff und insbesondere zum Dosieren
der Komponenten eines Mehrkomponenten-Gemisches stark
unterschiedlicher 'Kompressibilitét kann bei Verwendung
einer als Kolben/Zylinder-Einheit ausgebildeten Drucker-

hohungseinheit in zwei Betriebsarten betrieben werden:

Bei der einen Betriebsart werden zunichst AuspreBzylinder
und Drkerhdhungseinheit gleichzeitig mit der zugeordne-
ten Komponente beispielsweise mittels einer Zufuhrpumpe
befiillt. Nach dem AbschluB des Beflillvorgangs erfolgt die
DruckerhShung in dem System, wihrend der der Druck vom
FOrderdruck auf den eigentlichen Arbeitsdruck angehoben
wird. Nach Beendigung der Druckerhdhung wird mit dem
eigentlichen Ausprefivorgang begonnen.

Diese Betriebsart hat den Vorteil, daB das Volumen der
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Druckerhdhungseinheit im Vergleich 2zu dem Volumen der
AuspreBeinheit vergleichsweise klein sein kann und typi-
scher Weise in der GrdBenordnung von 5 bis 20 % des Volu-
mens der Ausprefeinheit liegt. Nachteilig ist jedoch, daB
die Befiillung des Systems vergleichsweise lange dauert, da
die Befiillung mit dem niedrigen von der Fdrderpumpe aﬁfge—
bauten Druck erfolgt und anschlieBend eine Druckanpassung

vorgenommen werden muB.

Bei der weiteren Betriebsart wird wdhrend des Auspressens
der AuspreBeinheit die Druckerhdhungseinheit mittels der
Férderpumpe befiillt. Hierbei ist das Ventil = zwischen
Ausprefeinheit und Druckerhdhungseinheit geschlossen. Nach
Beendigung des AuspreBvorgangs wird das Ventil zwischen
Druckerhdhungeinheit und AuspreBeinheit gedffnet und die
AuspreBeinheit durch Verschieben des Kolben der'Druckerhé—
hungseinheit und nicht mehr mittels der Fdrderpumpe be-
T fiillt. Nach Beendigung des Befﬁllvorgangs wird das Ventil
zwischen Druckerhdhungseinheit und Ausprefeinheit wieder
geschlossen und der AuspreBvorgang beginnt von neuem. Bei
dieser Betriebsart ergeben sich aus einer Reihe von .Grin-
den sehr kurze Taktzeiten zwischen zwei Applikations-bzw.

Ausprefvorgdngen:

Zum einen erfordert das Beflillen der AuspreBeinheit we-
sentlich weniger Zeit, da der Befilillvorgang mit einem
wesentlich hoheren Druck als bei Befiillung mittels einer
Forderpumpe erfolgt. 2Zum anderen kann auf die Druckerhd-
hung in der AuspreBeinheit, die ebenfalls Zeit bean-
sprucht, verzichtet werden, da die Befiillung aus der
Druckerhdhungseinheit bereits mit dem Arbeitsdruck der
Misch- und Austrageinheit erfolgt. Allerdings erfordert
diese Betriebsart eine Druckerhdhungseinheit, deren Volu-
men geringfligig grdBer als das Volumen der AuspreBeinheit

bzw. das pro Auspreflivorgang auszﬁpressende Volumen ist,
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Dieser Nachteil wird aber durch die Tatsache mehr als
kompensiert, daB bei dieser Betriebsart schnelle Applika-
tionsvorgdnge mdglich sind: beispielsweise ist es méglich,
eine erfindungsgemdBe Vorrichtung derart zu betreiben, dag
Applikationsvorgédnge mit einer Dauer von 5 sec bei einer 1
sec Pause zwischen den Applikationsvorgingen ausgefiihrt
werden konnen. Damit eignet sich die erfindungsgemiBe
Vorrichtung auch zum Dosieren und Austragen von schnell
aushdrtenden Kunststoffen oder Klebern, wie Polyethylen-,
Epoxi- und Silikonkleber sowie zur taktweisen Beschichtung
von Werkstlicken an FlieBbindern, wie dies in der Automo-
bil-und Mdbelindustrie erforderlich ist.

In der Vergangenheit sind fiir Dosierprobleme, bei denen
Taktzeiten in der GréBenordnung von 1 bis 2 sec eingehal-
ten werden missen, ausschlieBlich Anlagen eingesetzt
wordeﬂ, die mit mehreren AuspreBeinheiten arbeiten, deren

AuspreBzyklen sich Uberlagern.

Durch die erfindungsgemiBe Verwendung der Druckangleich-
einheiten als Befiillstationen Ffiir die eigentlichen Aus-
preBeinheiten ist es nun mehr méglich, auch bei derart
kurzen Taktzeiten mit Vorrichtungen zu arbeiten, bei denen
fir jede Komponente nur eine AuspreBeinheit vorgesehen
ist.

Hierdurch wird die erfindungsgemédBe Vorrichtung so kom-
pakt, daB die AuspreBeinheit sowie die zusdtzlichen Kol-
ben/Zylinder-Einheiten beispielsweise an einem Schwenkarm
montiert und nahe an die Applikationsstelle gebracht
werden kdnnen, so daB die Schlauchldnge, mit der das
gemischte Material transportiert wird, erheblich verkiirzt
wird.
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Im Anspruch 8 ist eine weitere vorteilhafte Verwendung der
erfindungsgemdf aus einer zusdtzlichen Kolben/Zylinder-

Einheit bestehenden Druckanpassungseinheit gekennzeichnet:

Durch die Ver@endung der erfindungsgemdfen Druckerhdhungs-
einheit ist es mdglich, die Vorspannung bzw. den Druck des
in den Ausprefzylindern befindlichen Materials auf einen
beliebig einstellbaren Druck zu erhdhen. Damit kann kurz-
fristig die Mengenausbringung variiert werden, so daB
beispielsweise bel einer robotergesteuerten Applikation
"Mischraupen" der gewiinschten Grdfe bei konstanter Bewe-

gung des "Roboterarms" erzeugt werden kdnnen.

Im Anspruch 9 ist eine vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung gekennzeichnet, mit der Dosierfehler, wie sie
insbesondere nach lingeren Betriebszeiten auftreten kon-
nen, . mit grdBter Wahrscheinlichkeit vermieden werden

s

kOnnen:

Erfindungsgemdl ist erkannt worden, daB Dosierfehler bei
Anlagen mit Druckanpassungseinheit praktisch immer folgen-
de Ursache haben: Entweder ist wdhrend des Befiillvorgangs
der AuspreBeinheit das Ventil in der AuspreBleitung nicht
oder nicht vollstindig geschlossen oder es ist wdhrend des
AuspreBvorgangs das in der Zufuhrleitung vorgesehene

Ventil nicht oder nicht vollstdndig geschlossen.

In dem einen Fall wird die AuspreBeinheit nicht mit der
vorgesehenen Menge an viskosen Stoff befillt, in dem
anderen Fall wird beim AuspreBvorgang Material in die
Zufihrleitung zurlickgepreBt, so daf nur ein Teil des
verdringten Materials zur Abgabevorrichtung gelangt. In
beiden Fdllen wird nicht die vorgesehene Materialmenge der

Abgabeeinheit zugefiihrt.
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ErfindungsgemdB sind deshalb in den Zufiihrleitungen strom-
aufwdrts der insbesondere als Riickschlagventile ausgebil-
deten Absperrventile sowie in den Ausprefileitungen strom-
abwdrts der Absperrventile Drucksensoren vorgesenen, die
die zeitliche Anderung des Drucks an den jeweiligen Stel-

len in den Leitungen erfaBen.

Wenn das Absperrventil in der Auspreflleitung vollstindig
geschlossen ist, darf sich wihrend des Befiillvorgangs der
Ausprefleinheit der Druck stromabwirts des Absperrventils
nicht &ndern. Andert sich das Ausgangssignal des in der
AuspreBleitung vorgesehenen Sensors wihrend der Befiillung
der AuspreBeinheit, so ist entweder das zugehdrige Ab-
sperrventil nicht, oder - beispielsweise aufgrund von
Verunreinigungen des Ventilsitzes - nicht .vollstédndig
geschlossen. Andererseits darf sich das Ausgangssignal des
in der Zufiihrleitung vorgesehenen Drucksensors widhrend des
Auéprerorgangs nicht &ndern, sofern das Ventil in der

Zufiihrleitung korrekt geschlossen ist.

Die erfindungsgemiB vorgesehenen Drucksensoren ermdglichen
damit eine exakte Aussage iber den Zustand der in den
einzelnen Leitungen vorgesehenen Ventils, der - wie erfin-
dungsgemdl erkannt worden ist - die in der Praxis einzige
Ursache fiir Dosierfehler ist.

Bei der in Anspruch 10 gekennzeichneten bevorzugten Wei-
terbildung der Erfindung ist stromaufwirts von dem in der
Zufuhrleitung angeordneten Sensor und stromabwdrts von dem
in der AuspreBleitung angeordneten Sensor jeweils ein
welteres Absperrventil angeordnet. Diese Ventile werden
jeweils gemeinsam mit dem anderen in der jeweiligen Lei-
tung vorgesehenen Ventil gedffnet bzw. geschlossen. Hier-
durch wird erreicht, daB der in der Zufihrleitung angeord-

nete Sensor keine beispielsweise von der Zufuhrpumpe
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herriihrenden Druckschwankungen bzw. der in der Auspreflei-
tung angeordnete Sensor Kkeine beispielsweise von der
Abgabevorrichtung herriihrenden Druckschwankungen erfaft,
die tatsichlich nicht vorhandene Undichtigkeiten der

jeweiigen Ventile und damit Dosierfehler vortduschen

wirden.

Dieser erfindungsgemdBe Gedanke ist natiirlich auch bei
Vorrichtungen anwendbar, bei denen fiir jede Komponente
mehrere AuspreBeinheiten vorhanden sind, wie dies bei-
spielsweise in der Deutschen Patentanmeldung P 33 29 296.5
beschrieben ist. Bei derartigen Vorrichtungen wird jeder
AuspreBeinheit ein Sensor zugeordnet, der in beide Rich-
tungen durch ein Ventil "abgeschlossen" ist, damit keine
von der anderen Ausprefeinheit erzeugten Druckschwankungen
Ventilundichtigkeiten vortduschen konnen.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfilhrungsbei-
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung ndher erlédu-

tert, in der zeigen:
Fig. 1 schematisch ein erstes Ausfilhrungsbeispiel,

Fig. 2 eine Abwandlung des in Fig. 1 gezeigten Ausfiih-

rungsbeispiels, und

Fig. 3 eine Ergdnzung des in Fig. 1 gezeigten Ausfiih-

rungsbeispiels.

Fig. 1 zeigt schematisch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel,
bei dem Zufihrleitungen 10 und 11 fiir die Basiskomponente
A und den Hirter B eines Zweikomponenten-Kunststoffes
Druckpumpen 14 bzw. 15, beispielsweise Kolbenpumpen, mit

jeweils einem Ausprefizylindern 12 bzw. 13 einer Auspref-
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einheit 16 verbinden. In die Leitungen 10 und 11 ist
jeweils ein Riickschlagventil 18 bzw. 20 und ein elektrisch
oder pneumatisch betdtigbares Absperrventil 18" bzw. 20"
geschaltet. Den einzelnen AuspreBzylindern sind jeweils
nur schematisﬁh dargestellte AuspreBkolben zugeordnet. Die
duBeren Enden der beiden Ausprefkolben der AusprefBeinheit
16 sind an einem AuspreBbalken 19 derart befestigt, das
durch Verschieben des AuspreBzylinders 13 in Richtung
eines Pfeils 19' das Mischungsverhiltnis gedndert werden

kann.

Die AuspreBzylinder 12 bzw. 13 sind jeweils an Auspreplei-
tungen 45 bzw. 47 angeschlossen, in die automatisch betad-
tigbare Absperrventile 54 bzw. 55 geschaltet sind.

Von Abzweigepunkten 49, 50 fiihren jeweils Druckleitungen
56, 57 zu Druckerhdhungszylindern 61*' und 61", die Be-
standteil von nicht n3her dargestellten Druckerhdhungsein-
heiten sind. In den Druckerhdhungszylindern 61 sind Kol-
benstangen eines Druckkolbens nach Art eines Plungers
gefihrt, der in einem Druckzylinder verschiebbar gelagert
und zylinderseitig mit Druckmittel, vorzﬁgsweise Druck-
luft, entgegen der Wirkung von Riickstellfedern beauf-
schlagbar ist. Die Riickstellfedern k&nnen gegebenenfalls
wegfallen, wenn der Materialdruck fiir die Riickstellung des
Druckkolbens ausreicht.

Die Wirkungsweise der beschriebenen Vorrichtung ist wie
folgt:

Beim Fillen der AuspreBzylinder 12 und 13 die Basiskom-
ponente A wird Material in die Leitungen 56 und die Druck-
erhdhungszylinder 61' und 61" gepreBt, deren Kolbenstangen
sich in der oberen Ausgangsstellung bei druckentlastetem

Druckzylinder befinden.
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Nach dem Fiillen des Systems mit Basiskomponente A bzw.
Hirter B werden noch vor Einleiten des eigentlichen Aus-
prefvorgangs die Druckerhdhungseinheiten betdtigt, d.h. in
Richtung auf;ihren andere Ausgangsstellung verschoben, so
daB der Druck in den Leitungen 45 und 47 sowie den Aus-
preBeinheiten 12 und 13 auf den Arbeitsdruck der nicht
dargestellten Austrageinheit 50 (Mischer, Schlauch, Aus-

tragpistole) angehoben wird.

Hierdurch wird das Material komprimiert, so daf beim
eigentlichen AuspreBvorgang aus den Ausprefeinheiten keine
zusdtzliche Komprimierung des Materials mehr erfolgt.
Deshalb 1ist das ausgetragene Materialvolumen sowohl der
Basiskomponente A als auch des Hdrters B gleich dem Volu-
men, das die Kolben der Ausprefleinheit "lberstreichen".
Hierdurch erhdlt man eine exakte Mischung auch im Anfangs-
stadium des Austragvorgaﬁgs unabhdngig davon, wie grof die
Unterschiede in der .Kompressibilitdt der einzelnen Materi-

alien ist.

Fig. 2 zeigt zeigt eine Abwandlung des in Fig. 1 beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiels; bei dem gleiche Teile wie in
Fig. 1 mit den gleichen Bezugszeichen versehen sind, so

daB auf eine erneute Vorstellung verzichtet werden kann.

An Stelle der DruckerhShungseinheiten 61 sind Sensoren 62
und 62" in den Ausprefeinheiten 12 und 13 vorgesehen, die
den Druck in den Einheiten messen. 2Zur Druckerhdhung
werden nach dem Filillen der AuspreBeinheiten 12 bzw. 13
zundchst die Kolben 12' und 13' bei geschlossenen Ventilen
18, 20, 54 und 55 soweit verfahren, bis der von den
Sensoren gemessene Druck gleich dem Arbeitsdruck der
Austrageinheit 50 ist. Dann werden die Ventile 54 und 55

gedffnet. Die Druckmessung sowie die Steuerung der Ventile

ar
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54 und 55 und der Beaufschlagungseinheit 56 (zum Verfahren
der kolben, sowie zum Dosieren), die die Kolben 12' und
13' mit Druckluft beaufschlagt, Ubernimmt eine elektroni-
sche Steuerung 57, deren Aufbau mit bekannten Mitteln der
Steuerungstechnik realisiert werden kann, so daB8 auf eine

ndhere Beschreibung verzichtet werden kann.

Fig. 3 zeigt eine Ergénzung des in Fig. 1 beschriebenen
Ausfihrungsbeispiels, bei dem gleiche Teile wie in Fig. 1
mit den gleichen Bezugszeichen versehen sind, so daB auf

eine erneute Vorstellung verzichtet werden kann.

In die zu den AuspreBzylindern 12 bzw. 13 fiihrenden
Leitungen sind jeweils zwei Absperrventile 18 und 18" bzw.
20 und 20" geschaltet, die gemeinsam geschlossen und
gedffnet werden. Beispielsweise kann eines der Ventile
jedes Ventilpaares selbsttitig aufgrund des Rickschlags
schlieBen. Das andere Ventil (auch als Sicherheitsventil
bezeichnet) wird dann durch das SchlieBfen des als Riick-
schlagventils ausgebildeten Ventils zwangsgeschlossen oder
ist gegebenenfalls ebenfalls als Riickschlagventil ausge-
bildet. Natilirlich 1ist es auch moglich, beide Ventile

beispielsweise durch eine Steuerung zu betdtigen.

Zwischen den beiden Ventilpaaren 18 und 18" bzw. 20 und
20" ist jeweils ein Drucksensor 18' und 20° angeordnet,
der den Druck in dem Leitungsstiick zwischen den jeweiligen
Ventilpaaren erfaft.

Die AuspreBzylinder 12 bzw. 13 sind iiber Auspreflileitungen
45 und 47 mit einer nicht dargestellten Abgabevorrichtung
verbunden, in der die dosierten Komponenten gemischt und
ausgetragen werden. In den AuspreBleitungen 45 und 47
befinden sich ebenfalls jeweils zwei Ventile 54 wund 54"

bzw. 55 und 55", zwischen denen jeweils ein Drucksensor
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54' bzw. 55' angeordnet ist, der den Druck in dem Lei-
tungsstiick zwischen den beiden Ventilen erfaBt. Die Ven-
tile 54 und 55 sind normalerweise automatisch betdtigte
Absperrventilé, die von einer Steuerung bei Beendigung des
Ausprerorganés geschlossen und bei Beginn eines neuen

Ausprefvorgangs wieder gedffnet werden.

Eine den Drucksensoren 18', 20', 54' und 55' nachgeschal-
tete (nicht dargestellte) Auswerteschaltung erfast die
zeitliche Anderung der Ausgangssignale der verschiedenen

Drucksensoren.

Erfindungsgemdn ist erkannt worden, daB bei Dosiervorrich-
tung fiir eine oder mehrere viskose Komponenten in der

Praxis nur folgende Ursachen filir Dosierfehler auftreten:

- Dié Ventile, die die jeweiligen AuspreBzylindeg 12
bzw. 13 mit der Abgabeeinheit iiber die jeweiligen
Leitungen verbinden, sind beim Fiillen der Zylinder
nicht oder nicht vollstdndig geschlossen, so daB der
jeweiligeVZyliﬁder nicht mit der vorgesehenen Mate-

rialmenge gefiillt wird.

- Die Ventile, die die jeweiligen AuspreBzylinder 12
bzw. 13 mit den Zufiihrpumpen iibe die jeweiligen Lei-
tungen verbinden, sind beim Ausprefien des dosierten

Materials aus den Zylindern nicht oder nicht voll-
stindig geschlossen, so daB beim Auspressen Material
in die Zufiihrleitungen zuriickgedriickt wird, und damit
weniger Material als die vorgesehene Menge zu der Ab-

gabevorrichtung gefdrdert wird.

Ursache fiir ein fehlerhaftes SchlieBen der Ventile kann
dabei beispielsweise eine Fehlbedienung (bei manuell zu

bedienenden) Ventilen oder ein verschmutzter Ventilsitz

™
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sein, aufgrund dessen das Ventil nicht vollstdndig

schlieft.

Bei korrekt geschlossenen Ventilen bleibt der Druck in dem
dazwischen befindlichen Leitungsstiick und damit das Aus-
gangssignal des jeweiligen Drucksensors konstant. Eine
Anderung des Ausgangssignals der Sensoren 18' und 20'
wdhrend des Ausprefvorgangs bzw. eine Anderung des Aus-
gangssignals der Sensoren 54' und 55' widhrend des Zufihr-
vorgangs zeigt damit an, daB mindestens eines der Ventile
- sei es aufgrund einer Fehlbedienung oder einer Fehlfunk-

tion - nicht oder nicht vollstdndig geschlossen ist, und
daB es damit zu Dosierfehlern kommen kann.

Als Sensoren kommen alle Druckwandler in Betracht, die bei
den in den jeweiligen Anlagen verwendeten Driicken (bis .zu
mehreren 100 bar) eingesetzt werden kdnnen, und die Druck-
dnderungen aufldsen kdnnen, wie sie bei der jeweiligen
Anlage typischerweise dann auftreten kann, wenn beispiels-
weise ein Ventilsitz aufgrund von Verschmutzungen nicht
vollstandig schlieBt. Derartige Drucksensoren sind kommer-
ziell erhdltlich, so daB auf ihren Aufbau nicht niher

eingegangen werden musB.

Als Erfassungsschaltung filir die =zeitliche Anderung der
Ausgéngssignale der Drucksenoren kann jede beliebige
Schaltung verwendet werden, beispielsweise eine Mikropro-
zessrschaltung oder eine analog aufgebaute Schaltung, die
die zeitliche Anderung des Ausgangssignals der Sensoren in
Abhdngigkeit vom Betriebszustand der Vorrichtung (Fiillen
der 2Zylinder/ Auspressen der 32Zylinder) erfaBt und bei
einer Anderung des Ausgangssignals eines der Sensoren
wdhrend eines Betriebszustandes, wihrend dem sich das
Ausgangssignal nicht &ndern dlirfte, ein Alarmsignal gibt.

Dieses Alarmsignal kann beispielsweise dazu verwendet
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werden, eine Mehrkomponenten-Dosier- und Mischvorrichtung
abzuschalten und/oder einer Bedienungsperson einen Hinweis

auf zu erwartende Dosierfehler zu geben.

Da der Aufbau einer derartigen Auswerteschaltung keine

Schwierigkeiten bereitet, kann auf eine Beschreibung der

Schaltung verzichtet werden.

Vorstehend ist die Erfindung exemplarisch beschrieben
worden. Im Rahmen des allgemeinen Erfindungsgedankens sind

die verschiedensten Modifikationen mdglich:

Beispielsweise kann die erfindungsgemdBe Vorrichtung auch
zum Dosieren einer einzigen Komponente oder von mehr als
zwei Komponenten eingesetzt werden. Ferner ist es mdglich,
auf das zusdtzliche Ventil, das den jeweiligen Sensor zur
Zufiihrpumpe bzw. zur Abgabevofrichtung hin "abschottet",
zu verzichten, wenn aufgrund des Aufbaus der Vorrichtung
durch éiese Bauelemente keine'Druckschwankungen erzeugt
werden, d. h. wenn beispielsweise die Abgabevorrichtung
wiahrend des Filillens der AuspreBzylinder geschlossen ist;
und somit keine anderweitig erzeugten Druckschwankungen

auftreten kdnnen.

Ferner ist es natﬁrlich-adch mfglich, die erfindungsge-
mdBen Grundge&anken bei einer Vorrichtung anzuwenden, bei
der fiir jede Komponente mehr als eine Ausprefleinheit
vorgesehen ist, wobel die einzelnen AuspreBeinheiten
"{iberlappend" und mit Druckausgleich betrieben werden

kénnen.

Eine derartige Vorrichtung ist gggﬁpielsweise fir hohen
Anlagendruck 1in der deutschen' Patentanmeldung P 33 29
296 .5 und filir mittlere Anlagendruck in der Anmeldung P 34
15 253.9. ‘beschrieben. (Auf den Inhalt dieser Patentanmel-

PCT/DE86/00027

o
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dungen wird hiermit Bezug genommen.)

Bei einer derartigen Vorrichtung wird jedem AuspreBfzylin-
der sowohl fillungsseitig als auch auspreBseitig eine
Kombination Bestehend aus zwei Absperrventilen und einem
dazwischen angeordneten Drucksensor zugeordnet. Dabei
befinden sich die Absperrventile in dem Leitungsstiick, das
den zugehdrigen AuspreBzylinder mit der fiir alle Auspref-
zylinder fiir die jeweilige Komponente gemeinsamen Zufiihr-
leitung bzw. Ausprefleitung verbindet. Die Auswertung der
Ausgangssignale der einzelnen Drucksensoren wird dann in
gleicher Weise wie bei Vorrichtungen vorgenommen, bei
denen nur eine AuspreBeinheit pro Komponente vorgesehen
ist.

Auch 1ist es mdglich, in der Druckangleicheinheit einen
Sensor anzuordnen,. der anzeigt, wenn die Druckerhdhung
nicht erzielt werden konnte. Dies weist n3mlich darauf
hin, daB ein AuspreBzylinder beispielsweise wegen Mate-
rialmangels nicht ordnungsgemiB gefiillt worden ist. Eine
extreme Druckerhdhung in den Leitungssystemen, wie sie bei
herkdmlichen Systemen immer dann auftritt, wenn beispiels-
weise die Stammkomponente ausgeht, kann hierdurch wir-

kungsvoll vermieden werden.

Ferner ist es mdglich, auf den Balken zu verzichten, der
die Dbeiden AuspreBeinheiten verbindet und die beiden
Kolben/Zylindereinheiten starr zu koppeln. In diesem Falle
ist jedoch das Mischungsverhiltnis durch die Geometrie
der Ausprefleinheiten festgelegt.

Zum Antrieb der einzelnen Einheiten kdnnen nahezu beliebi-
ge Systeme eingesetzt werden. Beispiele sind in den vor-

stehend genannten deutschen Patentanmeldungen angefiihrt,
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Dosieren mindestens eines viskosen Stoffs
und insbsondere zum Dosieren der Komponenten von viskosen
Mehrkomponentengemischen, bei dem jede Komponente in eine
ihr 2zugeordnete AusprefBeinheit gefilillt und in einem an-
schlieBenden AuspreBlvorgang einer Misch- und Abgabeeinheit
zugefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet, daB der Druck in der AuspreBRein-
heit vor dem AuspreBvorgang dem Arbeitsdruck der Misch-und

Abgabeeinheit angeglichen wird.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit einer Ausprefeinheit flir jede.KOmponente,
die tiiber mit Ventilen (18,20) versehene Zufihrleitungen
(10,11) mit Zuflhrpumpen (14u15) und iliber mit Ventilen
(54,55) versehene Auspreflleitungen mit- einer Misch-und
Austrageinheit (50) verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, daB filir jede Komponente eine
Druckangleich- bzw. Druckerhdhungseinheit vorgesehen ist,
die vor Beginn des eigentlichen AuspreBvorgangs den Druck
in den Ausprefzylindern (12,13) an den Druck in der Misch-
"und Abgabeéinheit (50) éngleicht.

3. Vofrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckangleicheinheit den
Forderdruck der Zufihrpumpen (14,15) derart steuert,rdaB
der mittlere Druck in den Zufiihrleitungen (10,11) gleich

dem mittleren Druck in den AuspreBleitungen (45, 47) ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dag die Druckangleicheinheit
Uberdruckventile in den AuspreBeinheiten (16,17) auf-

weist, die beim Arbeitsdruck der Misch- und Austrageinheit

x
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Ooffnen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daf die Druckerhdhungseinheiten in
jeder Auspreéeinheit (12,13) Drucksensoren aufweisen, die
bei geschlossenen Ventilen den Druck beim Verfahren der
Kolben (12', 13') messen, und beim Erreichen des Arbeits-
drucks der Austrageinheit (50) die Ventile (54,55) in den
Austragleitungen (45,47) Sffnen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckerhdhungseinheiten
(61, 61') mit den Zufuhrleitungen (10,11) der beiden
Ausprefeinheiten (12,13) iber je eine Abzweigleitung
(56,57) verbunden sind, und Kolben/Zylindereigheiten zur
Druckerhdhung aufweisen, die mit der jeweiligen Komponente
beim Befilillen des Systems fiillbar und mit einem Druckmit-
tel derart beaufschlagbar sind, daB bei geschlossener
Ventilen in der Zufithr- und AuspreBleitung der Druck auf

einen bestimmten Druck einstellbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Befiillung der Auspref3-

einheit Uber die weitere Kolben/Zylinder-Einheit erfolgt.

8. Vorrichtung nach Anspriiche 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhdhung der Abgabe-
leistung bei konstantem Querschnitt der Misch- und/oder
Abgabeeinheit der Arbeitsdruck in der AuspreBeinheit
mittels der zweiten Kolben/Zylinder-Einheit nach einem

vorgegebenen Programm steuerbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Erfassen von Dosierfehlern

stromaufwarts von den Ventilen (18, 20) in der Zufilhrlei-
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tung (10, 11) und stromabwdrts von den Ventilen (54, 55)
in der AuspreBleitung jeweils ein Drucksensor (18+,20",
54',55') vorgesehen ist, und daB eine Auswerteschaltung
den zeitlichen Verlauf der Ausgangssignale der Drucksenso-
ren in Zuordnung zum Betriebszustand der Dosiervorrichtung
erfaft und bei in bestimmten Betriebszustdnden unzuldssi-

gen Druckschwankungen ein Alarmsignal abgibt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB stromaufwdrts von dem Sensor
in der 2Zufiihrleitung und stromabwdrts von dem Sensor in
der AuspreBleitung jeweils ein weiteres Ventil (18",620",
54" ,55") vorgesehen ist, das gemeinsam mit dem anderen

Ventil in der jewiligen Leitung betdtigbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Erfassen von Materialman-
gel in der Druckerhdhungseinheit jeweils ein Sensor vorge-
sehen ist, der das Durchschlagen des Kolbens der Drucker-

héhungseinheit erfaBt.

ay
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Europ&dischen Patentamts am 29/05/86 ®

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen
ohne Gewdhr.

Im Recherchenbe~ Datum der Mitglied(er) der Datum der

richt angefiihrtes Veréffent- Patentfamilie Verdffent-

Patentdokument lichung ' lichung

FR-A- 2426561 2 21/12/79 Keine

US-A- 3912234 14/10/75 Keine

US-A- 4090695 23/05/78 Keine

FR~-A- 2425003 30/11/7°9 GB-A,B 2020356 14/11/79
UsS-A- 4171191 16/10/79
DE-A- 2917865 08/11/7S
CA-A- 1094995 03,/02/81

- JP-A- 54149904 24/11/79
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US-A- 3802805 09/04/74 Us-A- 3684250 15/08/72°
GB-A~- 1334716 24/10/73
CA-A- 948482 04/06/74
CA-A- 968787 03,/06/75

EP~-A- 0120419 03/10/84 DE-A,C 3309964 20/09/84
JP-A- 59175604 04/10/84
UsS-A- 4565511 21/01/86

Fir nadhere Einzelheiten zu diesem Anhang :

siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.

12/82

)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

