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(54)
BAUTEILKANTE

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kombi-
nationsdise fir den Auftrag eines viskosen Materials,
insbesondere eines Klebstoffes, auf eine Bauteilkante.
Die Kombinationsdiise (2) weist zwei eng beieinander
liegende Breischlitzdiisen (1, 3) auf, von denen die erste
(1) fur den Auftrag des viskosen Materials und die zweite

KOMBINATIONSDUSE FUR DEN AUFTRAG EINES VISKOSEN MATERIALS AUF EINE

(3) der Zufiihrung eines Gases, bspw. von Luft, zur For-
mung der aufgetragenen Materialraupe dient. Mitdervor-
geschlagenen Kombinationsdiise I&sst sich eine optima-
le Benetzung der Bauteilkante mit dem viskosen Material
erreichen.
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Beschreibung
Technisches Anwendungsgebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kombi-
nationsdise fir den Auftrag eines viskosen Materials,
insbesondere eines Klebstoffes, auf die Kante eines Bau-
teils.

[0002] Der Auftrag von viskosen Materialien wie bspw.
Klebstoffen auf Bauteilkanten stellt hohe Anforderungen
an den Auftragsmechanismus, da nur geringe Abwei-
chungen von der Kantenfiihrung toleriert werden kénnen
und eine vollstédndige Benetzung der Bauteilkante er-
reicht werden soll. So miissen bspw. Bauteilkanten an
gefrasten CFK-Bauteilen (CFK: kohlenstofffaserver-
starkter Kunststoff) flir einen Korrosionsschutz versiegelt
werden. Die Versiegelung kann manuell, automatisiert
oder auch teilautomatisiert mit einem geeigneten Appli-
kator erfolgen.

[0003] Hohe Taktraten verlangen eine Automatisie-
rungs- oder Teilautomatisierungslésung, beispielsweise
mit Hilfe eines Roboters, da eine manuelle Versiegelung
zu zeitintensiv und dadurch nicht kosteneffizient ist. Bis-
her genutzte Applikatoren fiir automatisierten Klebstoff-
auftrag haben haufig den Nachteil, dass die Diise bei
toleranzbehafteten Bauteilen den Abweichungen der
Bauteilkante nicht folgen kann. Die Folge ist ein uner-
wiinschter Kontakt der Dise mit dem Bauteil oder ein zu
groRBer Abstand zum Bauteil bei festgelegter Roboter-
bahn. Weiterhin sind viele herkdmmliche Applikatoren
und Disen nicht in der Lage, in engen Bauteildurchbri-
chen zu operieren.

[0004] Ein weiteres Problem besteht darin, dass die
Kanten moderner Kompositwerkstoffe, z.B. CFK, durch
ihren variablen Aufbau unterschiedliche Kantenbreiten
aufweisen. Die Programmierung einer Roboterbahn fiir
eine mittige Ausrichtung des Applikators ist dementspre-
chend aufwendig. Es besteht zwar die Mdglichkeit, ein
geeignetes Sensorsystem einzusetzen, das Korrektursi-
gnale fur eine Hohen- und ggf. Seitenkorrektur direkt an
die Robotersteuerung sendet. Allerdings muss fir das
Sensorsystem ausreichend Platz vorhanden sein. Eine
Sensorsteuerung ist aulerdem kostenintensiv, kompli-
ziert und kann Verzdgerungszeiten bedingen, die nicht
unerheblich sind.

[0005] Beim Klebstoffauftrag tritt zusatzlich das Pro-
blem auf, dass bei den bisher eingesetzten Disen die
aufgebrachte Klebstoffraupe bei schmalen Bauteilkan-
ten trotz der Verwendung von Breitschlitzdiisen meist
eine Halbrundform hatund die Rander der Bauteilflachen
dadurch oft nicht benetzt werden. Fur eine Kantenver-
siegelung mit voller Benetzung der Flache ware jedoch
die Querschnittsform einer Linse bzw. eines flachen
Kreisabschnitts erforderlich.

[0006] Die vorgenannten Probleme fiihren dazu, dass
die Bauteilkanten an gefrasten CFK-Bauteilen mit einge-
schrankter Zuganglichkeit und an Bauteildurchbriichen
bisher meist von Hand versiegelt werden. Bauteilkanten
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mit sehr engen Radien und Durchbriichen werden aus-
schlieRlich manuell versiegelt. Hierbei werden die Kleb-
stoffe von Hand mit Pinseln oder aus Kartuschen aufge-
tragen. Danach wird die halbrunde Klebstoffraupe mit
einer Rolle auf der Bauteilkante verteilt und tberschis-
siger, ablaufender Klebstoff an den Bauteilseiten oder
nicht zu benetzenden Flachen von Hand gereinigt.
[0007] Die US4778642 zeigteine Dise fir den Auftrag
eines viskosen Materials, die mehrere zusatzliche DU-
sendffnungen zur Beeinflussung des Materialauftrags
mit einem Luftstrom aufweist. Die Diisenéffnung fir den
Materialauftrag ist dabei von vier Luftdiisen umgeben,
die beim Materialauftrag schragin den aus der Dlse aus-
tretenden Materialstrang blasen und diesen dadurch be-
reits vor dem Auftrag formen. Eine derartige Technik ist
auch bei den sog. Wirbeldiisen bekannt. Zusatzlich sind
beiderDuse dieser Druckschrift weitere Luftdiisenin gro-
Rerem Abstand zur Disenéffnung fir den Materialauf-
trag angeordnet, die auf die Form der bereits aufgebrach-
ten Materialraupe wirken. Die Problematik des Auftrags
eines viskosen Materials an Bauteilkanten sowie in en-
gen Bauteildurchbriichen oder an Bauteilkanten mit en-
gen Radien wird in dieser Druckschrift nicht angespro-
chen. Die dargestellte Dise ist fur derartige Anwendun-
gen aufgrund ihrer durch die unterschiedlichen Disen-
offnungen bedingten GrofRe auch nicht geeignet.
[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Duse fur den Auftrag eines viskosen
Materials, insbesondere eines Klebstoffes, auf Bauteil-
kanten anzugeben, die eine verbesserte Benetzung der
Bauteilkanten erméglicht und sich auch fir enge Radien
und Bauteildurchbriiche eignet.

Darstellung der Erfindung

[0009] DieAufgabe wird mitder Kombinationsdiise ge-
maf Patentanspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Diise sind Gegenstand der abhéngigen Paten-
tanspriiche oder lassen sich der nachfolgenden Be-
schreibung sowie den Ausfiihrungsbeispielen entneh-
men.

[0010] Die vorgeschlagene Kombinationsdiise weist
einen ersten Diisenkanal fiir das viskose Material, der in
eine erste Dusendffnung miindet, und einen zweiten DU-
senkanal fir ein gasférmiges Medium auf, insbesondere
fur Luft, der in eine zweite Disendffnung miindet. Die
beiden Diisenkanéle verlaufen in der Kombinationsdise
unter einem Winkel zueinander, der zwischen 0° und 10°,
vorzugsweise zwischen 0° und 5° betragt. Die beiden
Dusendffnungen sind als Breitschlitzdiisen ausgebildet
und weisen somit eine gréRRere Breite als Lange auf. Die
beiden Disendffnungen sind in Langsrichtung in einem
Mittenabstand hintereinander angeordnet, der zwischen
3 und 5 mm betragt.

[0011] Durch diese vorzugsweise einstiickige Ausbil-
dung der Diise als Kombinationsdlise mit zwei sehr nahe
beieinander liegenden Breitschlitzdiisen wird eine kos-
tengiinstige, bertihrungslose automatisierte Kantenver-
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siegelung mit flacher Materialraupe und damit gut be-
netzten Bauteilrandern erreicht, die keine manuelle
Nacharbeit bzw. nachtraglichen Reinigungsprozess er-
fordert. Das viskose Material, bspw. ein Klebstoff, wird
durch die erste Breitschlitzdiise auf die Bauteilkante auf-
getragen. Direkt danach folgt in einem festen geringen
Abstand die zweite Breitschlitzdiise fir den Gas- bzw.
Luftstrom, der auf die bereits aufgebrachte Materialraupe
blast und diese dadurch verbreitert und abflacht. Durch
die flachere Raupe wird eine bessere Benetzung der
Rander der Bauteilkante erzwungen. Die Wahl von Breit-
schlitzdiisendffnungen ermdglicht den Auftrag des vis-
kosen Materials in unterschiedlicher Breite und somit ei-
ne Anpassung an die jeweiligen Dimensionen der Bau-
teilkante. Die Breite des Auftrags lasst sich tber die Pro-
zessparameter, wie z.B. die Einstellung der Vorschub-
geschwindigkeit und des Massenflusses des austreten-
den Materials, beeinflussen. Der geringe Abstand der
beiden Disendffnungen und die vorzugsweise parallelen
oder zumindest nahezu parallelen Diisenkanale ermég-
lichen eine sehr kompakte Diise, mit der sich das Material
auch an engen Radien oder Bauteildurchbriichen auftra-
gen lasst.

[0012] Die Breite der Disendffnungen betragt vor-
zugsweise zwischen 3 und 6 mm, die Lange < 2 mm.
Vorzugsweise ist die zweite Disend6ffnung um eine Dis-
tanz von etwa 4 + 1 mm in Richtung parallel zur Langs-
achse des ersten Disenkanals bzw. der Flachennormale
zur Bauteilkante gegeniiber der ersten Diisendffnung
nach hinten versetzt angeordnet, um eine optimale Be-
einflussung der aufgebrachten Materialraupe durch die
Gas- bzw. Luftstrdmung zu erreichen. Damit ist der Luft-
auslass ca. 3-4 mm hoéher zur Bauteiloberflache als der
Klebstoffauslass angeordnet.

[0013] Fir den Auftrag des viskosen Materials, bei-
spielsweise eines Klebstoffes, auf die Kante eines Bau-
teils wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, im Folgenden
auch als Applikator bezeichnet. Diese Vorrichtung wird
wahrend des Auftrags in einer Vorschubrichtung entlang
der Kante des Bauteils bewegt, auf dem das viskose Ma-
terial aufgetragen werden soll. Unter der Bauteilkante ist
hierbei eine Schmalseite des Bauteils oder eines Bau-
teilbereichs zu verstehen, beispielsweise die Schmalsei-
te einer Platte oder einer Glasscheibe. Die Vorrichtung
umfasst die Duise fiir das viskose Material, die in oder an
einer Disenhalterung montiert ist. Eine Fihrungsrolle
(Diabolo) ist so an der Diise oder Disenhalterung befes-
tigt, dass sie fir den Auftrag des viskosen Materials an
die Kante angesetzt und entlang der Kante verfahren
werden kann. Die Fuhrungsrolle ist dabei so angeordnet,
dass sie wahrend des Auftrags eine definierte Lage der
Duse zur Kante gewahrleistet, insbesondere eine Zen-
trierung der Diise zur Kante sowie einen konstanten Ab-
stand. Die Diisenhalterung ist Giber einen Verbindungs-
mechanismus mit einem Anschlusselement verbunden,
Uber das die Vorrichtung bzw. der Applikator an eine
Handhabungseinrichtung, einen Handgriff oder eine Kar-
tusche anschlieRbar ist. Auf diese Weise kann der Ap-
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plikator bspw. an einem Roboterarm angeschlossen wer-
den und durch den Roboterarm fiir einen automatisierten
Auftrag des viskosen Materials gefiihrt werden. Der Ver-
bindungsmechanismus ist bei der vorgeschlagenen Vor-
richtung so ausgebildet, dass er wenigstens in Richtung
zur Kante des Bauteils, d.h. in einer Richtung parallel zur
Flachennormalen auf die Bauteilkante, eine Relativbe-
wegung der Disenhalterung bzw. Dise zum Anschlus-
selement ermdglicht, und weist einen Federmechanis-
mus auf, durch den die FUhrungsrolle wahrend des Auf-
trags gegen die Kante gedriickt wird. Die Beweglichkeit
der Disenhalterung bzw. Diise in Richtung der Kante ist
so gewahlt, dass durch diese Bewegung Bauteiltoleran-
zen im Verlauf der Kante ausgeglichen werden kénnen.
Damit ist eine vollautomatisierte oder teilautomatisierte
Versiegelung der Bauteilkante méglich. Durch die Fih-
rungsrolle wird die exakte Flihrung der Diise entlang der
Bauteilkante sichergestellt. Durch die Beweglichkeit der
Dusenhalterung relativ zum Anschlusselement bzw. der
Handhabungseinrichtung, des Handgriffs oder der Kar-
tusche, an dem der Applikator befestigt ist, wird auch bei
Bauteiltoleranzen ein konstanter Abstand der Diise zur
Bauteilkante erreicht, ohne hierfir aufwandige Sensor-
systeme einsetzen zu missen.

[0014] Die Fuhrungsrolle kann bei der vorgeschlage-
nen Vorrichtung in Vorschubrichtung vor oder hinter der
Duse angeordnet sein. Ein Anordnung vor der Dise wird
vorzugsweise dann gewahlt, wenn eine Beeinflussung
bzw. Formung der aufgebrachten Materialraupe durch
den Luft- oder Gasstrom aus der zusatzlichen Diisendff-
nung erfolgen soll. Bei einer Anordnung hinter der Dise
ist die Fihrungsrolle vorzugsweise so ausgebildet, ins-
besondere geformt, dass eine Beeinflussung bzw. For-
mung der mit der Diise aufgebrachten Materialraupe
durch die Fihrungsrolle erfolgt. Die Fihrungsrolle hat
also in diesem Fall eine Doppelfunktion, zum einen die
Gewahrleistung einer definierten Lage der Diise zur Kan-
te wahrend des Auftrags und zum anderen die Formung
der aufgetragenen Materialraupe. Unter Formung ist
hierbei auch eine Begradigung oder Glattung der Mate-
rialraupe zu verstehen.

[0015] Die Disenhalterung kann damit entsprechend
schmal ausgefiihrt werden, um dadurch auch einen Ma-
terialauftrag an engen Bauteildurchbriichen durchfiihren
zu kénnen.

[0016] Der Verbindungsmechanismus kann in unter-
schiedlicher Weise realisiert werden. In einer vorteilhaf-
ten Ausgestaltung ist der Verbindungsmechanismus als
Winkelhebel ausgebildet, wobei die Diisenhalterung ei-
nen Arm dieses Winkelhebels darstellt oder an diesem
befestigt ist. Durch den Winkelhebel wird erreicht, dass
die Dusenhalterung mit der Duse in Richtung der Fl&-
chennormale zur Bauteilkante beweglich ist. Dieser Ap-
plikator wird bspw. an ein Automatisierungsgerat (z.B.
Roboter) und an das Dosiersystem fiir das viskose Ma-
terial angeschlossen. Die Fiihrungsrolle beriihrt die Bau-
teilkante und 1auft der Duse in Verfahr- bzw. Vorschub-
richtung des Applikators voraus oder hinterher. Bauteil-
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toleranzen in Normalenrichtung werden durch den Fe-
dermechanismus im Winkelhebel ausgeglichen. Der Ap-
plikator hat daher tber die Fiihrungsrolle stdndigen Kon-
takt zur Bauteilkante.

[0017] In einer Weiterbildung dieser Ausgestaltung ist
ein Sensor zur Erfassung von Bewegungen des Winkel-
hebels am Applikator befestigt, dessen Messdaten fir
die Steuerung des Automatisierungsgerates eingesetzt
werden kénnen. So kann bspw. die Bewegung des Win-
kelhebels Uber einen Abstandslaser als Sensor erfasst
werden, um Abweichungen dervorprogrammierten Bahn
des Automatisierungsgerates an die Bahnsteuerung wei-
terzugeben, die daraufhin die Bahn entsprechend korri-
giert.

[0018] Mit diesem Applikator lasst sich eine automati-
sierbare Kantenversiegelung auf toleranzbehafteten
Bauteilen mit engen Radien und eingeschrankter Zu-
ganglichkeit erreichen. Ein gro3er Vorteil liegt hier in der
Méoglichkeit der schlanken Ausfiihrung der Applikator-
spitze, mit der auch Durchbriiche und Ausschnitte mit
kleinen Radien erreicht werden kénnen. Der Applikator
hat durch die Fihrungs- oder Andruckrolle stéandigen,
federkraftgesteuerten Kontakt zum Bauteil und folgt der
Bauteilkante auch bei Abweichungen des Bauteils in Fla-
chennormale.

[0019] In einer weiteren Ausgestaltung ist der Verbin-
dungsmechanismus so ausgebildet, dass er zusatzlich
zur Beweglichkeit parallel zur Flachennormalen der Bau-
teilkante auch senkrecht zur Flachennormalen und zur
Vorschubrichtung beweglich ausgefihrt ist. Fir beide
Bewegungen ist jeweils ein Federmechanismus inte-
griert, der die Fihrungsrolle gegen die Bauteilkante
driickt bzw. einer Auslenkung von einer Mittenposition
der Fuhrungsrolle entgegenwirkt. Der Applikator kann an
ein Automatisierungsgerat, wie bspw. einen Roboter
oder ein XYZ-kartesisches Portalsystem, sowie ein ent-
sprechendes Dosiersystem fiir das viskose Material an-
geschlossen sein. Die Fiihrungsrolle berthrt beim Auf-
trag des viskosen Materials die Bauteilkante und lauft
der Dise in Verfahr- bzw. Vorschubrichtung voraus oder
hinterher. Aufgrund der in zwei Raumrichtungen relativ
zum Anschlusselement beweglichen Disenhalterung
werden Bauteiltoleranzen sowohl in Normalenrichtung
als auch in Richtung orthogonal zur Vorschubrichtung
durch die selbstriickstellenden Federmechanismen aus-
geglichen. Die Fuhrungsrolle selbst behalt wahrend der
Applikation standigen Kontakt zur Bauteilkante und sorgt
durch die mechanische Kopplung mit der Dise fiir einen
konstanten Disenabstand zum Bauteil. Auch bei dieser
Ausgestaltung ist somit fir die Aufrechterhaltung einer
definierten Lage der Dise zur Bauteilkante keine auf-
wendige Sensorik erforderlich.

[0020] Mit diesem Applikator lasst sich eine sensorlo-
se, automatisierbare Kantenversiegelung auf toleranz-
behafteten Bauteilen mit variabler Kantenbreite errei-
chen. Ein groRer Vorteil liegt hier im Wegfall der recht
komplizierten Sensoriiberwachung und deren Verzoge-
rungszeiten. Der Applikator hat sténdigen, federkraftge-
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steuerten Kontakt zum Bauteil und folgt der Bauteilkante
auch bei durch Massentragheit oder Resonanzen be-
dingten Schwingungen der Handhabungseinrichtung.
[0021] In einer weiteren Ausgestaltung wird der Ver-
bindungsmechanismus als Parallelogrammfiihrung aus-
gefiihrt. Die Parallelogrammfiihrung ermdglicht eine
Winkelbewegung von bspw. = 10 mm und somit eine
Verschiebung der Dlse bzw. der Disenhalterung paral-
lel zur Flachennormale auf die Bauteilkante um ca. 20
mm. Diese Verschiebung ist ebenfalls federnd selbst-
rickstellend ausgefiihrt, so dass entsprechende Bauteil-
toleranzen ausgeglichen werden. In der bevorzugten
Ausgestaltung ist das Anschlusselement bei diesem Ap-
plikator so ausgebildet, dass es sich an eine Kartusche
fur das aufzutragende Material, beispielsweise einen
Kleb- oder Dichtstoff, anbringen Iasst. Der Applikator wird
dabei vorzugsweise direkt an die Kartuschenpresse an-
geschraubt. Durch die selbstriickstellende Verschiebung
aufgrund der Parallelogrammfiihrung in Verbindung mit
einem Federmechanismus wird auch eine Ungenauig-
keit des Bedieners beim manuellen Auftrag auf die Kan-
ten mit engen Radien mit Hilfe der Feder bzw. des Fe-
dermechanismus ausgeglichen. Der Bediener driickt
hierzu am Anfang des Applikationsvorgangs die Fih-
rungsrolle auf die Bauteilkante und bringt das Parallelo-
gramm in Mittelstellung. Er sorgt durch diese Vorspan-
nung der Feder in Mittelstellung des Parallelogramms fiir
einen standigen Kontakt der Fiihrungs- oder Andruckrol-
le zum Bauteil und kann sich somit voll auf die Stellung
der Dise zum Bauteil in Kurvenrichtung konzentrieren.
Wahrend des Applikationsvorganges versucht er, die
Mittelstellung des Parallelogramms beizubehalten. Die
Flhrungsrolle lauft der Dise in Verfahrrichtung stets vo-
raus oder hinterher und hilft bei der Stabilisierung der
Bahn in tangentialer Richtung.

[0022] Dieser Applikator ermdglicht eine kostengulins-
tige, halb-automatische Kantenversiegelung an Bauteil-
kanten mit engen Radien an Durchbriichen. Wichtigste
Vorteile sind der stdndige Bauteilkontakt durch das Pa-
rallelogramm sowie die tangentiale Fihrung durch die
Fuhrungsrolle, die eine beschleunigte Versiegelung von
Bauteilkanten selbst bei manueller Ausfilhrung mdéglich
machen.

[0023] Die vorgeschlagene Kombinationsdise lasst
sich bspw. bei der Bauteilkantenversiegelung von Tiren
oder Scheiben in Luftfahrt- und Automobilanwendungen
oder bei der Nahtversiegelungim Rotorblattbau fiir Wind-
energieanlagen einsetzen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0024] Die vorgeschlagene Kombinationsdiise sowie
der vorgeschlagene Applikator werden nachfolgend an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit den
Zeichnungen nochmals naher erldutert. Hierbei zeigen:
Fig. 1 verschiedene Ansichten einer Ausgestaltung
der vorgeschlagenen Kombinationsduse;
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Fig. 2  verschiedene Ansichten einer ersten Ausge-
staltung des vorgeschlagenen Applikators;
Fig. 3  verschiedene Ansichten einer zweiten Ausge-
staltung des vorgeschlagenen Applikators;
Fig. 4  verschiedene Ansichten einer dritten Ausge-
staltung des vorgeschlagenen Applikators, und
Fig. 5 Beispiele furunterschiedliche Ausgestaltungen

der Fuhrungsrolle des vorgeschlagenen Appli-
kators.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

[0025] Ein Beispiel fur eine vorteilhafte Ausgestaltung
der vorgeschlagenen Kombinationsdise ist in Figur 1 in
unterschiedlichen Ansichten dargestellt. Figur 1a zeigt
eine isometrische Ansicht der Kombinationsdiise, in der
an der Anschlussseite die Offnung des Diisenkanals 2
fur die Zufilhrung des viskosen Materials und die Offnung
des Disenkanals 4 fir die Luftzufuhr zu erkennen sind.
Die Dise verjiingt sich zur Disenspitze hin, wie in der
Figur 1a zu erkennen ist.

[0026] Figur 1b zeigt eine Draufsicht auf diese Dise
von der Anschlussseite her, in der ebenfalls die riicksei-
tigen Offnungen zu den Diisenkanalen 2, 4 zu erkennen
sind. Der Durchmesser D der Diise betragt in diesem
Beispiel an der breitesten Stelle 18 mm, die Lange L 25
mm.

[0027] Figur 1c zeigt eine Schnittansicht entlang der
Schnittlinie AA der Figur 1b. In dieser Schnittansicht ist
der Verlauf der beiden Diisenkanale 2, 4 zu erkennen,
die jeweils in die Dusen6ffnung 1 fir das viskose Material
und die Dusendéffnung 3 fir den Luftaustritt minden. Der
Dusenkanal 4 fur die Luftstrdmung ist in diesem Beispiel
um einen Winkel von 4° gegen den Dlsenkanal 2 fir das
viskose Material geneigt. Diese Neigung ist in diesem
Beispiel erforderlich, um die Disendffnung 3 fir den
Luftaustritt in einem optimalen geringen Abstand hinter
der Disendffnung 1 fur das viskose Material zu ermég-
lichen. Dieser Abstand betragt im vorliegenden Beispiel
4 mm (Mittenabstand).

[0028] Figur 1d zeigt hierzu nochmals eine Unteran-
sicht der Dise, in der die beiden Disendéffnungen 1, 3
erkennbar sind, die als Breitschlitzdiisen ausgefiihrt
sind. Die Disendéffnungen haben in diesem Beispiel je-
weils eine Breite von 4 mm und eine Lange von 1 mm,
wobei die Langenrichtung der Abstandsrichtung der bei-
den Disen bzw. der Vorschubrichtung 5 der Diise beim
Auftrag des viskosen Materials entspricht. Die Vorschub-
richtung 5 istin den Figuren 1c und 1d jeweils mit einem
Pfeil angedeutet.

[0029] Aus der Schnittansicht der Figur 1cist auch der
Hoéhenversatz d der Luftaustrittséffnung 3 gegen die Du-
sendffnung 1 flr das viskose Material zu erkennen. Die-
ser Versatz d betragt im vorliegenden Beispiel 4 mm und
ist erforderlich um eine optimale Formung des Uber die
Dusendffnung 1 aufgetragenen viskosen Materials auf
der Bauteilkante zu ermdglichen. Durch die vorliegend
gewabhlten Dimensionen wird der Auftrag eines hochvis-
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kosen Materials ermdglicht, bspw. eines Epoxid-Klebers
mit einer Viskositat von > 100 Pa-s, der nach dem Auftrag
Uber die Disendffnung 3 der Luftdiise in eine im Quer-
schnitt nahezu linsenférmige flache Form gebracht wird.
Durch diese Einwirkung wird die Benetzung der Bauteil-
kante beim Auftrag des viskosen Materials deutlich ver-
bessert. Aufgrund des geringen Abstandes der beiden
Dusendéffnungen 1, 3 kann die Diise auch an engen Bau-
teildurchbriichen oder im Bereich enger Bauteilradien
noch vorteilhaft eingesetzt werden.

[0030] Figur 2 zeigt ein erstes Beispiel fiir eine Vor-
richtung bzw. einen Applikator. Der Applikator besteht in
diesem Beispiel aus einem Winkelhebel 8, dessen vor-
derer Teil gleichzeitig die Halterung fiir die Dise 10 bildet
und dessen hinterer Teil mit einem Roboterflansch 6 als
Anschlusselement an einen Roboter fest verbunden ist.
Der Winkelhebel 8 ermdglicht eine Bewegung des vor-
deren Auslegers mit der Diise 10 in Richtung parallel zur
Flachennormale auf die Bauteilkante und weist eine Fe-
der 7 auf, die die Diisenhalterung bzw. Diise mit der Fiih-
rungsrolle 9 gegen die Bauteilkante driickt. Figur 2a zeigt
hierzu eine isometrische Ansicht eines derartigen Appli-
kators, in der der Winkelhebel 8 sowie der Roboter-
flansch 6 zu erkennen sind. Uber einen Lasersensor 11,
dessen Laserstrahl 12 schematisch angedeutet ist, wird
eine Bewegung des Winkelhebels 8 gemessen. Eine der-
artige Bewegung tritt beim Auftrag des viskosen Materi-
als dann auf, wenn die Bauteilkante Toleranzen aufweist
und damit nicht der programmierten Bahn entspricht.
Uber die Messung einer Bewegung des Winkelhebels
kann dann die Abweichung erfasst und die Roboterbahn
entsprechend korrigiert werden.

[0031] Figur 2b zeigt eine Seitenansicht dieses Appli-
kators, in der wiederum der Roboterflansch 6, der Win-
kelhebel 8 sowie der Lasersensor 11 zu erkennen sind.
Am vorderen Teil des Winkelhebels 8 ist in diesem Bei-
spieldie Fihrungsrolle 9 angedeutet. In der Figur istauch
die Bewegungsrichtung 13 des Winkelhebels 8 miteinem
Pfeil angedeutet. Der vordere Teil dieses Winkelhebels
istin der Detailansicht B in Figur 2e nochmals besser zu
erkennen. Die Fuhrungsrolle 9 weist in diesem wie auch
den weiteren Beispielen eine zentrale Verjingung mit
beidseitig ansteigenden Flanken auf, wie es der Figur 2e
im Querschnitt zu entnehmen ist. Auf diese Weise wird
eine Zentrierung der in Vorschubrichtung hinter der Fiih-
rungsrolle 9 angeordneten Dise 10 relativ zur Bauteil-
kante erreicht. Von der Duse 10 ist in der Figur 2e nur
ein Zufuhrungsteil zu erkennen, der in einem hinteren
Bereich in einen Materialschlauch fir die Zuflihrung des
viskosen Materials miindet.

[0032] Figur 2c zeigt eine Draufsicht auf den Applika-
tor, in der einerseits wiederum der Zufiihrungsteil der DU-
se und andererseits auch eine Feder 7 zu erkennen sind,
durch die die Fihrungsrolle 9 gegen die Bauteilkante ge-
driickt wird. Figur 2d zeigt wiederum den vorderen Teil
des Winkelhebels im Detail. Die Lage der Diise 10 hinter
der Fuhrungsrolle 9 ist hier deutlicher zu erkennen.
[0033] Figur 3 zeigt ein weiteres Beispiel fir eine mog-
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liche Ausgestaltung des vorgeschlagenen Applikators.
In diesem Beispiel ermdglicht der Applikator eine Bewe-
gung der Dusenhalterung bzw. des Diisenkopfes 15 so-
wohl in Richtung parallel zur Flachennormalen auf die
Bauteilkante als auch in Richtung senkrecht zur Vor-
schubrichtung und dieser Flachennormalen. Figur 3a
zeigt eine isometrische Ansicht dieses Applikators. Der
Applikator weist einen Dusenkopf 15 auf, an dem die
Fihrungsrolle 9 befestigt ist. Dieser Disenkopf umfasst
auch die in dieser Ansicht nicht erkennbare Dise. Der
Disenkopf 15 ist liber eine Feder 18 und eine Kulissen-
fuhrung 16 mit einer Montageplatte 17 verbunden, iber
die der Applikator an einer Handhabungseinrichtung be-
festigt werden kann. In der Seitenansicht der Figur 3b
sind die Montageplatte 17, die Feder 18 und der Disen-
kopf 15 nochmals zu erkennen. In dieser Ansichtist auch
der Materialschlauch 19 dargestellt, iber den das visko-
se Material dem Diisenkopf 15 zugefiihrt wird.

[0034] Figur 3c zeigt schlieRlich eine Vorderansicht
dieses Applikators, in der auch die beiden Bewegungs-
richtungen des Diisenkopfes 15 mit der Fiihrungsrolle 9
zu erkennen sind, die Bewegungsrichtung 13 in Richtung
parallel zur Flachennormalen auf die Bauteilkante und
die Bewegungsrichtung 14 in Richtung senkrecht zur
Vorschubrichtung und senkrecht zur Flachennormalen.
Uber die Kulissenfiihrung 16 wird die Bewegungsrich-
tung 14 senkrecht zur Flachennormalen ermdglicht. In
der Figur sind hierbei die Federn 20 zu erkennen, Gber
die die mit der Kulisse mogliche Parallelverschiebung
jeweils in eine Mittenlage riickgestellt wird. Die Feder 18
dient dem Andriicken der Fiihrungsrolle 9 an die Bauteil-
kante. Figur 3d zeigt eine Unteransicht, in der die Lage
der Dise 10 relativ zur Fihrungsrolle 9 zu erkennen ist.
[0035] Miteinem derartigen Applikator werden Bauteil-
toleranzen der Bauteilkante beim Auftrag des viskosen
Materials sowohl in Richtung parallel zur Flachennorma-
len als auch in der dazu senkrechten Richtung tber die
entsprechende Bewegungsmadglichkeit durch den Appli-
kator selbst ausgeglichen, so dass kein teures Sensor-
system fir eine Bahnkorrektur der Handhabungseinrich-
tung eingesetzt werden muss.

[0036] Eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit des
vorgeschlagenen Applikators ist in der Figur 4 in ver-
schiedenen Ansichten dargestellt. Diese Ausgestaltung
stellt einen manuellen Applikator fir die Kantenversie-
gelung an engen Radien und Durchbriichen in Bauteilen
dar. Der Applikator ist dabei direkt an eine pneumatische
Kartuschenpresse 21 angeschlossen, wie diesin der iso-
metrischen Ansicht der Figur 4a zu erkennen ist. Der
Applikator selbst weist ein entsprechendes Anschlusse-
lement 22 auf, das liber eine Parallelogrammfiihrung 23
mit der Disenhalterung 24, im vorliegenden Beispiel
auch als Applikatorkopf bezeichnet, verbunden ist. Figur
4b zeigt hierzu noch eine Seitenansicht, Figur 4c eine
Draufsicht auf den an die Kartuschenpresse 21 ange-
schlossenen Applikator. In Figur 4d ist die Teilansicht A
aus der Figur 4b zu erkennen. Diese Figur zeigt die Pa-
rallelogrammfiihrung 23, die Disenhalterung 24 sowie
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einen Teil der Dise 10 des Applikators. Am vorderen Teil
ist eine Fuhrungsrolle 9 fur die Fihrung der Diise entlang
der Bauteilkante befestigt. Durch die Parallelogrammfiih-
rung ist wiederum eine Bewegung der Duse in der mit
dem Pfeil angedeuteten Bewegungsrichtung 13 parallel
zur Flachennormalen auf die Bauteilkante méglich. Die
Flhrungsrolle 9 wird hierbei tiber die Federwirkung einer
in der Parallelogrammfiihrung 23 eingesetzten Feder er-
reicht. Die Duse 10 ist Uber einen Materialschlauch 19
mit der Kartuschenpresse 21 verbunden.

[0037] Beim Auftrag des viskosen Materials wird der
Applikator mit der Fiihrungsrolle 9 an die Bauteilkante
angesetzt und der Startknopf 25 der Kartuschenpresse
21 gedriickt. Dadurch tritt das viskose Material aus der
Duse aus, wahrend der Bediener gleichzeitig den Appli-
kator mit der Fiihrungsrolle entlang der Bauteilkante ver-
fahrt. Aufgrund der groRen Verstellmdglichkeit in Rich-
tung parallel zur Flachennormalen auf der Bauteilkante
durch die Parallelogrammfiihrung gleicht der Applikator
aufgrund der Federwirkung Bewegungsungenauigkeiten
des Bedieners ohne Weiteres aus, so dass jederzeit ein
konstanter Abstand der Diise zur Bauteilkante gewahr-
leistet wird. Figur 4e zeigt schliellich noch das Detail B
aus der Figur 4c, in dem die Anordnung der Dise 10
unmittelbar hinter Flihrungsrolle 9 zu erkennen ist.
[0038] Die Querschnittform der Fihrungsrolle kann
beim vorgeschlagenen Applikator unterschiedliche Ge-
ometrien aufweisen. Insbesondere bei Anordnung der
Fuhrungsrolle in Vorschubrichtung hinter der Diise kann
durch geschickte Auswahl der Geometrie bzw. Rollen-
form in Kombination mit der Vorschubgeschwindigkeit
Uber dem Bauteil und dem Volumenstrom des viskosen
Materials die Raupengeometrie durch die Fiihrungsrolle
gezielt an die Spezifikationen angepasst werden. Figur
5 zeigt hierzu lediglich beispielhaft einige mdgliche Rol-
lenformen. Die Breiten- und Durchmesserverhéltnisse
der einzelnen in der Figur erkennbaren Segmente der
Flhrungsrolle 9, die bspw. eine Breite von 8 mm und an
den beiden Seiten einen Durchmesser von 6 mm aufwei-
sen kann, kdnnen dabei je nach Anwendung selbstver-
standlich variieren.

Bezugszeichenliste

[0039]

Dusend6ffnung fiir viskoses Material
Disenkanal fur viskoses Material
Dusendéffnung fir Luftaustritt
Disenkanal fur Luftzufuhr
Vorschubrichtung
Roboterflansch

Feder

Winkelhebel

9 Fihrungsrolle

10 Dduse

11 Lasersensor

12  Laserstrahl

O~NO O~ WN -
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13  Bewegungsrichtung parallel zur Flachennormalen
14 Bewegungsrichtung senkrecht zur Flachennorma-
len und Vorschubrichtung
15  Disenkopf
16  Kulissenfiihrung
17  Montageplatte
18  Feder
19  Materialschlauch
20 Feder
21 Kartuschenpresse
22 Anschlusselement
23  Parallelogrammfiihrung
24  Applikatorkopf
25  Startknopf
Patentanspriiche
1. Kombinationsduse fiir den Auftrag eines viskosen

Materials, insbesondere eines Klebstoffes, die

- einen ersten Diisenkanal (2) fiir das viskose
Material, der in eine erste Disendffnung (1)
miuindet, und

- einen zweiten Disenkanal (4) fur ein gasfor-
miges Medium aufweist, der in eine zweite Di-
sendffnung (3) mindet,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Disenkanale (2, 4) unter einem
Winkel zueinander verlaufen, der zwischen 0° und
10° betragt, und die beiden Disendffnungen (1, 3)
eine groRere Breite als Lange aufweisen und in
Langsrichtung in einem Mittenabstand hintereinan-
der angeordnet sind, der zwischen 3 und 5 mm be-
tragt.

Kombinationsdise nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite der Diisenéffnungen (1, 3) zwischen
3 und 6 mm betragt.

Kombinationsdise nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Dusendéffnungen (1, 3) <2 mm
betragt.

Kombinationsdiise nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Disendffnung (3) um eine Distanz
von 4 + 1 mm in Richtung parallel zur Langsachse
des ersten Disenkanals (2) gegeniiber der ersten
Dusendéffnung (1) zurlick versetzt angeordnet ist.
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