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Figur 1

(57) Abstract: The invention relates to an application unit (10) for applying a sealing profile (30) to a bodywork component (40)
which serves for closing a bodywork opening, comprising a rolling head (12), a magazine unit (14) for storing and unwinding at least
one sealing profile reel (32), and from there the sealing profile (30) is conveyed by means of a conveying device (16) in a conveying
direction Ry to the rolling head (12), which applies the sealing profile (30) to the bodywork component (40).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Applikationseinheit (10) zum Anbringen eines Dichtungsprofils (30) auf ein dem
Verschlieflen einer Karosseriedtfnung dienenden Karosseriebauteil (40), umfassend einen Anrollkopf (12), eine
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3)

Magazineinheit (14) zum Bevorraten und Abwickeln von mindestens einer Dichtungsprofilspule (32), von der ausgehend das
Dichtungsprofil (30) iiber eine Fordervorrichtung (16) in einer Férderrichtung Ry zu dem Anrollkopf (12) geférdert wird, der das
Dichtungsprofil (30) auf dem Karosseriebauteil (40) appliziert.
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Applikationseinheit zum Anbringen eines Dichtungsprofils und Verfahren

Die Erfindung betrifft eine Applikationseinheit zum Anbringen eines Dichtungsprofils auf ein dem
VerschlieBen einer Karosserie6ffnung dienenden Karosseriebauteil, umfassend einen Anrollkopf,
eine Magazineinheit zum Bevorraten und Abwickeln von mindestens einer Dichtungsprofilspule,
von der ausgehend das Dichtungsprofil tber eine Fordervorrichtung in einer Férderrichtung Rr zu
dem Anrollkopf geférdert wird, der das Dichtungsprofil auf dem Karosseriebauteil appliziert.

Im Stand der Technik ist ein als ,,direktes Anrollen® bezeichnetes Verfahren zum Anbringen eines
Dichtungsprofils auf einen Tirzusammenbau bekannt, wie in der DE 10 2006 003 095 B3 be-
schrieben. Hierbei wird das Dichtungsprofil von einer bevorrateten Endlosrolle mittels einer For-
dereinrichtung gefordert und tber einen Anrollkopf appliziert. Der Vorschub des Dichtungsprofils
auf den Tirzusammenbau wird entsprechend geregelt. Der Tirzusammenbau an sich ist in einer
bewegbaren Halterungsvorrichtung, beispielsweise Gber einen Industrieroboter, bewegbar auf-
genommen und wird an dem ortsfesten Anrollkopf vorbeigefiihrt, der dabei das Dichtungsprofil
auf dem Tlrzusammenbau appliziert. Sobald das Dichtungsprofil rings um den Tarzusammen-
bau appliziert wurde, durchtrennt ein Schnittmesser das Dichtungsprofil, um es von der Endlos-
rolle abzulangen. Weiterhin ist im Stand der Technik noch ein Verfahren bekannt, bei dem bereits
vorkonfektionierte beziehungsweise abgelangte Dichtungsprofile in einem Magazin bevorratet
werden und auf den Tlrzusammenbau appliziert werden. Bei beiden Verfahren kommt eine so-
genannte Klebetechnik zum Einsatz, bei der auf dem bevorrateten Dichtungsprofil bereits ein
Klebestoff beziehungsweise Klebemittel in Langsrichtung aufgebracht ist. Dieses Klebemittel ist
mit einem Schutz in Form eines Liners abgedeckt, so dass dieser Liner wahrend des Applikati-
onsprozesses des Dichtungsprofils auf das Karosseriebauteil durch die Applikationseinheit abge-
zogen werden muss. Hieraus ergeben sich mehrere Nachteile, beispielsweise die erhéhten An-
forderungen an die Lagerung des Dichtungsprofils, da sichergestellt werden muss, dass sich der
Liner nicht vorzeitig von dem Klebemittel 16st. Hierdurch kénnte namlich das gesamte Dichtungs-
profil unbrauchbar werden. Weiterhin muss die Applikationseinheit zum Abziehen und Entsorgen
des Liners geeignet sein. SchlieBlich erforderlich ein Dichtungsprofil mit einem bereits aufge-
brachten Klebestoff eine weitestgehend ebene Kontaktoberflache auf dem Karosseriebauteil. Die
Kontaktoberflache darf beispielsweise keine SchweiBpunkte, konkave oder konvexe Konturen,
Sicken oder Falze aufweisen. Auch erfordern Dichtungsprofile mit vorher aufgebrachten Klebe-
mitteln ein gewisses MaB an Andruckkraft auf das Karosseriebauteil wahrend des Anbringens.
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Ausgehend hiervon besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, eine Applikationsein-
heit zum Anbringen eines Dichtungsprofils bereitzustellen, die in der Lage ist, zumindest einige

der genannten Nachteile zu (iberwinden.

Die Aufgabe wird geldst durch eine Applikationseinheit zum Anbringen eines Dichtungsprofils auf
ein dem VerschlieBen einer Karosserie6ffnung dienenden Karosseriebauteil, umfassend einen
Anrollkopf, eine Magazineinheit zum Bevorraten und Abwickeln von mindestens einer Dich-tungs-
profilspule, von der ausgehend das Dichtungsprofil Gber eine Fordervorrichtung in einer Forder-
richtung Rr zu dem Anrollkopf geférdert wird, eine Auftragungsvorrichtung fir Flissigklebstoff
zum Auftragen von Fliissigklebstoff auf das Dichtungsprofil und eine in Férderrichtung Rg vor der
Auftragungsvorrichtung angeordnete Plasmabehandlungseinrichtung zur Plasmavorbehandlung
des Dichtungsprofils zumindest in einem flir den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrich-
tung vorgesehenen Bereich.

Durch die erfindungsgemaBe Applikationseinheit kann ein Applikationsprozess bereitgestellt wer-
den, bei dem das Dichtungsprofil bedarfsgerecht mit Fliissigklebstoff versehen und anschlieBend
auf dem Karosseriebauteil appliziert werden kann. In vorteilhafter Weise kann bei der Anwen-
dung der erfindungsgeméBen Applikationseinheit das bevorratete Dichtungsprofil ohne Klebe-
technik ausgeflihrt werden, so dass sich hierdurch Einsparungen bei den Kosten fir das Dich-
tungsprofil von bis zu 40% ergeben. In einer bevorzugten Ausgestaltung weist das bevorratete
Dichtungsprofil eine zuséatzliche Beschichtung in dem Bereich auf, der flir den Auftrag des Flis-
sigklebstoffs vorgesehen ist. Als Beschichtung kann beispielsweise eine Folie vorgesehen sein,
die wiederum bevorzugt aus Polyethylen hergestellt ist. Durch die Plasmavorbehandlung des
Dichtungsprofils, mit oder ohne zusatzlicher Beschichtung, wird ein Bereich des Dichtungsprofils
gezielt fur den im Anschluss erfolgenden Auftrag des Fliissigklebstoffs vorbereitet. Durch die
Plasmavorbehandlung lassen sich in vorteilhafter Weise bestimmte Parameter des Dichtungspro-
fils in dem behandelten Bereich einstellen. Insbesondere ist vorgesehen, (iber die Plasmavorbe-
handlung die Oberflachenspannung des Dichtungsprofils derart einzustellen, dass die Schalfes-
tigkeit des auf dem Karosseriebauteil applizierten Dichtungsprofils einen optimalen Wert auf-
weist. Unter Schalfestigkeit wird eine Eigenschaft des Dichtungsprofils verstanden, die be-
schreibt, mit welchem Kraftaufwand sich ein appliziertes Dichtungsprofil von dem Karosseriebau-
teil 10sen lasst. Hierbei wird die Schélfestigkeit im Allgemeinen als zu gering bezeichnet, wenn
sich das Dichtungsprofil durch die bloBen Belastungen im spateren Betrieb des Karosseriebau-
teils 16sen kann. Demgegeniber wird die Schalfestigkeit als zu hoch bezeichnet, wenn in einem
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Reparaturfall, in dem das Dichtungsprofil von dem Karosseriebauteil gelost werden muss, durch
das Losen des Dichtungsprofils Oberflachenschaden, beispielsweise Lackschaden, an dem Ka-
rosseriebauteil entstehen kénnen. In diesem Sinne ist unter einem optimalen Wert der Schalfes-
tigkeit ein Zustand zu verstehen, in dem sich ein Dichtungsprofil einerseits nicht durch die Belas-
tungen im spateren Betrieb des Karosseriebauteils von diesem 16st, aber anderseits das Dich-
tungsprofil durch einen gezielten Kraftaufwand im Reparaturfall ohne Oberflachenschaden von
dem Karosseriebautell entfernt werden kann. In vorteilhafter Weise bewirkt der auf das Dich-
tungsprofil aufgetragene Fliissigklebstoff unmittelbar eine direkte Haftfdhigkeit, uber die das
Dichtungsprofil wahrend des Applizierens zuverlassig in seine Lage an dem Karosseriebautell
haften bleibt. Nach einer voreingestellten Reaktionszeit erhalt der Flissigklebstoff zwischen dem
Dichtungsprofil und dem Karosseriebauteil seine endguiltige Festigkeit. Auch lasst sich mit der
erfindungsgeméaBen Applikationseinheit das Dichtungsprofil mit einer geringen Andrlckkraft auf
das Karosseriebauteil aufbringen. Insbesondere bietet ein mit der erfindungsgemaBen Applikati-
onseinheit durchgeflihrter Applikationsprozess den Vorteil, dass die Menge an aufgebrachtem
Flissigklebstoff bedarfsweise angepasst werden kann, so dass es maglich ist, Unebenheiten auf
der Oberflache des Karosseriebauteils, beispielsweise infolge von SchweiBpunkten oder der Bau-
teilformgebung, auszugleichen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Auftragungsvorrichtung von
dem Anrollkopf umfasst ist. Hierdurch ist gewahrleistet, dass der Auftragungsort fir den Fliissig-
klebstoff moglichst nahe an dem Ort der Applikation des Dichtungsprofils auf das Karosseriebau-
teil liegt. Somit ist der Zeitraum zwischen dem Auftragen des Fliissigklebstoffs und dem Applizie-
ren auf das Karosseriebauteil gering, so dass der Flissigklebstoff wahrend dieses Zeitraums
maoglichst wenig abllften kann.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Auftragungsvorrichtung eine
HeiBklebeduse umfasst, zum Auftragen von als HeiBkleber ausgebildetem Flussigklebstoff. Hier-
bei ist insbesondere bevorzugt, dass die Auftragungsvorrichtung eine HeiBklebediise umfasst,
zum Auftragen von als HeiBkleber ausgebildetem Fliissigklebstoff.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass eine Steuereinrichtung vorgesehen
ist, mittels der zumindest einer der Parameter Vorschubgeschwindigkeit des Dichtungsprofils in
Forderrichtung Rg, Abstand a der Plasmabehandlungseinrichtung zu dem flr den Klebstoffauf-



10

15

20

25

30

WO 2018/019756 PCT/EP2017/068600

trag vorgesehenen Bereich des Dichtungsprofils, Wert V einer Hochspannung der Plasmabe-
handlungseinrichtung und Druckwert einer die Plasmabehandlungseinrichtung beaufschlagen-
den Druckluft regelbar ist. Hierliber ist es in vorteilhafter Weise maoglich auf der Dichtungsober-
flache die Oberflachenspannung gezielt einzustellen und dartber hinaus, bei Bedarf, auf der
Dichtungsoberflache verschiedene Festigkeitsbereiche zu erzeugen.

Die Aufgabe wird ferner geldst durch ein Verfahren zum Anbringen eines Dichtungsprofils auf
einem Karosseriebauteil mit einer Applikationseinheit wie zuvor beschrieben, mit den Schritten:

- Fordern des Dichtungsprofils von der Magazineinheit zu dem Anrollkopf entlang der Plasma-
behandlungseinrichtung,

- Durchfiihren einer Plasmavorbehandlung mittels der Plasmabehandlungseinrichtung des
Dichtungsprofils zumindest in einem fiir den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrich-
tung vorgesehenen Bereich,

- Auftragen von Flussigklebstoff mittels der Auftragungsvorrichtung auf den mittels der Plas-
mabehandlungseinrichtung vorbehandelten Bereich des Dichtungsprofils und

- Anbringen des Dichtungsprofils auf das Karosseriebauteil im Bereich des aufgetragenen
Flissigklebstoffs mittels des Anrollkopfes.

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren kénnen die bereits im Zusammenhang mit der Applikati-
onseinheit beschriebenen Vorteile erzielt werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, einen Zielwert einer Oberflachenspan-
nung des flr den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrichtung vorgesehenen Bereichs des
Dichtungsprofils durch Variieren einer Einwirkdauer auf den Bereich des Dichtungsprofils durch
die Plasmabehandlungseinrichtung einzustellen. Durch ein gezieltes Einstellen einer Oberflachen-
spannung ist es maglich die im spateren Betrieb des Karosseriebauteils relevanten Schélfestig-
keit festzulegen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, die Einwirkdauer Gber zumindest einen
der Parameter

- Vorschubgeschwindigkeit des Dichtungsprofils in Forderrichtung R,
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- Abstand der Plasmabehandlungseinrichtung zu dem fiir den Klebstoffauftrag vorgesehenen
Bereich des Dichtungsprofils,

- Wert einer Hochspannung der Plasmabehandlungseinrichtung und

- Druckwert einer die Plasmabehandlungseinrichtung beaufschlagenden Druckluft

zu regeln. Hierdurch stehen in vorteilhafter Weise mehrere Parameter zu Verfligung, tber welche

die Einwirkdauer variiert beziehungsweise eingestellt werden kann.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, einen funktionellen Zusammenhang
zwischen einer Einwirkdauer und einer Oberflachenspannung des flir den Klebstoffauftrag durch
die Auftragungsvorrichtung vorgesehenen Bereichs des Dichtungsprofils anfanglich zu korrelie-
ren. Bevorzugt handelt es sich hierbei um einen Kalibiervorgang, der beispielsweise in regelma-
Bigen zeitlichen Abstanden wiederholt wird. Auch kann es zweckmaBig sein, einen Kalibriervor-
gang durchzufiihren, bevor der Applikationsprozess mit einer neuen Charge Dichtungsprofil be-
gonnen wird, da diese neue Charge geringfiigig abweichende Materialeigenschaften aufweisen
kann. Bevorzugt wird der korrelierte funktionelle Zusammenhang zwischen Einwirkdauer und
Oberflachenspannung an die Applikationseinheit, insbesondere an die Steuereinrichtung, (ber-
tragen.

Die Erfindung wird nachfolgend mit weiteren Merkmalen, Einzelheiten und Vorteilen anhand der
beigefligten Figuren erldutert. Die Figuren illustrieren dabei lediglich beispielhafte Ausfiihrungs-

formen der Erfindung. Hierin zeigen
Figur 1 eine erfindungsgemaBe Applikationsvorrichtung und

Figur 2 ein Diagramm mit Oberflachenspannung aufgetragen lber Einwirkdauer.

Die Figur 1 zeigt schematisch und nicht maBstabsgetreu eine erfindungsgeméBe Applikations-
vorrichtung 10 zum Aufbringen eines Dichtungsprofils 30. Das Dichtungsprofil 30 wird auf einem
ausschnittsweise dargestellten Karosseriebauteil 40 in Form eines Tirzusammenbaus aufge-
bracht beziehungsweise wird mittels der Vorrichtung 10 auf diesem Tiirzusammenbau 40 appli-
ziert. Die Vorrichtung 10 umfasst einen Anrollkopf 12 und eine Férdereinrichtung 16, die das
Dichtungsprofil 30 beispielsweise von einer Dichtungsprofilspule 32 abwickelt und in Richtung
des Anrollkopfes 12 férdert, um von diesem uber eine nicht ndher bezeichnete Andriickrolle auf
den Turzusammenbau 40 appliziert zu werden. Die Fordereinrichtung 16 kann vorliegend auch
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die Funktion eines Dichtungsprofilpuffers beziehungsweise Zwischenspeichers tbernehmen. Die
Dichtungsprofilspule 32 kann in einer Magazineinheit 14 aufgenommen sein. Auf der Dichtungs-
profilspule 32 ist eine Lange an Dichtungsprofil 30 aufgewickelt, die bevorzugt dazu ausreichend
ist, mehrere Turzusammenbauten 40 vollstandig mit Dichtungsprofil 30 zu versehen.

Die Forderrichtung des Dichtungsprofils 30 ist mit dem Pfeil Rr symbolisiert. Weiterhin ist der
Anrollkopf 12 weitestgehend ortsfest angeordnet, wahrend sich der Tarzusammenbau 40 (iber
ein Handhabungsgerat an dem von dem Anrollkopf 12 zugefiihrten Dichtungsprofil 30 entlang-
gefuhrt wird, wobei der Tirzusammenbau 40 Gberwiegend einer Drehung unterworfen wird, wie

durch den gebogenen Pfeil symbolisiert.

Die Applikationsvorrichtung 10 umfasst ferner eine Auftragungsvorrichtung 18 fiir Flissigkleb-
stoff zum Auftragen von Flissigklebstoff 20 auf das Dichtungsprofil 30. Hierbei kann die Auftra-
gungsvorrichtung 18 als Teil des Anrollkopfes 12 ausgefiihrt sein, wie vorliegend dargestellt.
Bevorzugt ist der Fliissigklebstoff 18 als HeiBkleber ausgefiihrt, wobei der HeiBkleber lber eine
HeiBklebediise 22 der Auftragungsvorrichtungl8 auf das Dichtungsprofil 30 aufgetragen wird.

Weiterhin umfasst die Applikationsvorrichtung 10 eine Plasmabehandlungseinrichtung 42 zur
Plasmavorbehandlung des Dichtungsprofils 30. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Plasmabehandlungseinrichtung 42 bezogen auf die Férderrichtung Re vor dem Anrollkopf 12
angeordnet ist. In einer moglichen Ausgestaltung ist vorgesehen, dass mittels der Plasmabe-
handlungseinrichtung 42 der Bereich beziehungsweise die Bereiche des Dichtungsprofils 30 ei-
ner Plasmavorbehandlung unterzogen werden, die im Anschluss durch die Auftragungsvorrich-
tung 18 mit Flissigklebstoff versehen werden.

Uber die Applikationsvorrichtung 10 ist es maglich mehrere Parameter des Applikationsprozes-
ses einzeln oder zeitgleich zu variieren. Zu diesen Parametern kdnnen eine Vorschubgeschwin-
digkeit ve des Dichtungsprofils in Forderrichtung Rg, der Abstand a der Plasmabehandlungsein-
richtung zu dem fur den Klebstoffauftrag vorgesehenen Bereich des Dichtungsprofils, ein Wert V
einer Hochspannung der Plasmabehandlungseinrichtung und ein Druckwert p einer die Plasma-
behandlungseinrichtung beaufschlagenden Druckluft zahlen. Zum Steuern zumindest dieser Pa-
rameter kann die Applikationsvorrichtung 10 eine Steuereinrichtung 28 umfassen.
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ErfindungsgemdB ist nun erkannt worden, dass mittels der Plasmavorbehandlung durch die
Plasmavorbehandlungseinrichtung 42 eine Oberflachenspannung des Dichtungsprofils 30 gezielt
beeinflusst werden kann. Wenn in diesem Zusammenhang von dem Dichtungsprofil 30 die Rede
ist, ist immer zumindest der Bereich des Dichtungsprofils 30 gemeint, der anschlieBend mit dem
Fliissigklebstoff 20 versehen wird. Uber die Oberflachenspannung lasst sich wiederum die Schal-
festigkeit beziehungsweise die Klebefestigkeit des Dichtungsprofils 30 auf dem Karosseriebauteil
40 beeinflussen. So steigt die Schalfestigkeit indirekt bei Erhéhung der Oberflachenspannung
des Dichtungsprofils 30 an. Die Oberflachenspannung ihrerseits ist eine Funktion der Einwirk-
dauer der Plasmavorbehandlung auf das Dichtungsprofil 30. Dieser Zusammenhang ist in der
Figur 2 in qualitativer Hinsicht dargestellt. Hierbei steigt mit zunehmender Einwirkdauer die Ober-
flachenspannung zunachst bis zu einem Scheitelpunkt S an. Dieser Bereich ist mit der geschweif-
ten Klammer 24 bezeichnet und stellt einen Einflussbereich dar, in dem die Schaélfestigkeit des
auf das Karosseriebauteil applizierten Dichtungsprofils 30 iiber eine Veranderung der Oberfla-
chenspannung wahrend der Plasmavorbehandlung gezielt eingestellt werden kann. Der Scheitel-
punkt S gibt in der vorliegenden Darstellung die maximal erzielbare Oberflachenspannung des
Dichtungsprofils 30 an. Wird die Einwirkdauer iber diese im Scheitelpunkt S erzielte Oberfla-
chenspannung hinaus gesteigert, sinkt die erzielte Oberflachenspannung des Dichtungsprofils 30
wieder, welcher Bereich mit der geschweiften Klammer 26 bezeichnet ist. Hierbei ist die erzielte
Oberflachenspannung im Scheitelpunkt S, die einer Schalfestigkeit des applizierten Dichtungs-
profil 30 entspricht, durch eine geeignete Auswahl des Materials des Dichtungsprofils und des
Fliissigklebstoffs 20 derart auszulegen, dass die Schalfestigkeit einem oberen Grenzwert ent-
spricht, bei dem das Dichtungsprofil durch gezielten Kraftaufwand im einem spateren Reparatur-
fall bereits mit beginnenden Oberflachenschaden von dem Karosseriebauteil entfernt werden
kann. ErfindungsgemaB ist nun vorgesehen, die Plasmavorhandlung des Dichtungsprofils 30 in
dem durch die geschweifte Klammer 24 bezeichneten Bereich stattfinden zu lassen. Hierbei ist
die Oberflachenspannung beziehungsweise die Schélfestigkeit namlich gerade in einem Bereich
eingestellt, in dem sich das Dichtungsprofil 30 ohne Oberflachenschaden von dem Karosserie-
bauteil 40 entfernen |asst.

Die Einwirkdauer der Plasmabehandlungseinrichtung 42 auf das Dichtungsprofil 30 wahrend der
Plasmavorbehandlung, welches auch als Einwirkintensitat bezeichnet werden kann, ist ihrerseits
von einem oder mehrere der folgenden Parameter abhéngig:
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e Vorschubgeschwindigkeit vi des Dichtungsprofils in Forderrichtung R,

e Abstand a der Plasmabehandlungseinrichtung zu dem fuir den Klebstoffauftrag vorgesehenen
Bereich des Dichtungsprofils,

e Wert V einer Hochspannung der Plasmabehandlungseinrichtung und

o Druckwert p einer die Plasmabehandlungseinrichtung beaufschlagenden Druckluft.

ErfindungsgemaB kann nun vorgesehen sein, dass diese Parameter bezliglich ihres Wertes und
beziiglich ihrer gegenseitigen Abhangigkeiten zur Erzielung einer definierten und reproduzierba-
ren Einwirkdauer in einem dem eigentlichen Applikationsprozesses vorausgehenden Kalibrier-
schritt festgelegt werden. Sodann kann in einem weiteren Kalibrierschritt der funktionelle Zusam-
menhang zwischen Einwirkdauer und Oberflachenspannung, wie in der Figur 2 dargestellt, fir
ein bestimmtes Dichtungsprofil 30 bestimmt werden.
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S Scheitelpunkt

Re Forderrichtung

VE Fordergeschwindigkeit
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Patentanspriiche

1.  Applikationseinheit (10) zum Anbringen eines Dichtungsprofils (30) auf ein dem Ver-
schlieBen einer Karosseriedffnung dienenden Karosseriebauteil (40), umfassend

einen Anrollkopf (12),

eine Magazineinheit (14) zum Bevorraten und Abwickeln von mindestens einer Dich-
tungsprofilspule (32), von der ausgehend das Dichtungsprofil (30) tber eine Fordervor-
richtung (16) in einer Forderrichtung Rr zu dem Anrollkopf (12) geférdert wird,

eine Auftragungsvorrichtung (18) fiir Flissigklebstoff (20) zum Auftragen von Fllissig-
klebstoff (20) auf das Dichtungsprofil (30) und

eine in Forderrichtung Re vor der Auftragungsvorrichtung (18) angeordnete Plasmabe-
handlungseinrichtung (42) zur Plasmavorbehandlung des Dichtungsprofils (30) zumin-
dest in einem fiir den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrichtung (18) vorgesehe-
nen Bereich.

2. Applikationseinheit (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftra-
gungsvorrichtung (18) von dem Anrollkopf (12) umfasst ist.

3. Applikationseinheit (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragungsvorrichtung (18) eine HeiBklebedise (22) umfasst, zum Auftragen von als HeiB3-
kleber ausgebildetem Fliissigklebstoff (20).

4.  Applikationseinheit (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Steuereinrichtung (28) vorgesehen ist, mittels der zumindest einer der Parame-
ter Vorschubgeschwindigkeit vr des Dichtungsprofils (30) in Férderrichtung Ry, Abstand a
der Plasmabehandlungseinrichtung (42) zu dem flir den Klebstoffauftrag vorgesehenen
Bereich des Dichtungsprofils (30), Wert V einer Hochspannung der Plasmabehandlungs-
einrichtung (42) und Druckwert p einer die Plasmabehandlungseinrichtung (42) beauf-
schlagenden Druckluft regelbar ist.
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Verfahren zum Anbringen eines Dichtungsprofils (30) auf einem Karosseriebauteil (40)
mit einer Applikationseinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit den Schritten:

- Fordern des Dichtungsprofils (30) von der Magazineinheit (14) zu dem Anrollkopf (12)
entlang der Plasmabehandlungseinrichtung (42),

- Durchfiihren einer Plasmavorbehandlung mittels der Plasmabehandlungseinrichtung
(42) des Dichtungsprofils (30) zumindest in einem fiir den Klebstoffauftrag durch die
Auftragungsvorrichtung (18) vorgesehenen Bereich,

- Auftragen von Flissigklebstoff (20) mittels der Auftragungsvorrichtung (18) auf den
mittels der Plasmabehandlungseinrichtung (42) vorbehandelten Bereich des Dich-
tungsprofils (30),

- Anbringen des Dichtungsprofils (30) auf das Karosseriebauteil (40) im Bereich des
aufgetragenen Flussigklebstoffs (20) mittels des Anrollkopfes (12).

Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch Einstellen eines Zielwertes einer Ober-
flachenspannung des fiir den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrichtung (18)
vorgesehenen Bereichs des Dichtungsprofils (30) durch Variieren einer Einwirkdauer auf
den Bereich des Dichtungsprofils (30) durch die Plasmabehandlungseinrichtung (42).

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch Regeln der Einwirkdauer tiber zumin-

dest einen der Parameter

- Vorschubgeschwindigkeit v des Dichtungsprofils (30) in Férderrichtung Ry,

- Abstand a der Plasmabehandlungseinrichtung (42) zu dem fiir den Klebstoffauftrag
vorgesehenen Bereich des Dichtungsprofils (30),

- Wert V einer Hochspannung der Plasmabehandlungseinrichtung (42) und

- Druckwert p einer die Plasmabehandlungseinrichtung (42) beaufschlagenden Druck-
luft.

Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch anfangliches Korrelieren eines funk-
tionellen Zusammenhangs zwischen einer Einwirkdauer und einer Oberflachenspannung
des flir den Klebstoffauftrag durch die Auftragungsvorrichtung (18) vorgesehenen Be-
reichs des Dichtungsprofils (30).
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9.  Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch Ubertragen des korrelierten funktio-
nellen Zusammenhangs zwischen Einwirkdauer und Oberflachenspannung an die Appli-
kationseinheit, insbesondere an die Steuereinrichtung (28).
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Figur 2
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