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(57) Abstract: The invention relates to a dosing system (10) for ap-
plying a bead of a multi-component composite material, comprising
a mixing head (12) which has an outlet opening (16), a dosing pump
(20, 22, 24, 26), and a control unit (28) which is designed to output
a control signal comprising control information to the dosing pump
(20, 22, 24, 26), wherein the control unit (28) is designed to contain
and/or receive information relating to a trajectory and/or a velocity
as a function of the trajectory, and to output separate control infor-
mation to the dosing pump (20, 22, 24, 26) for each section of the
trajectory such that the cross-sectional area of the bead of the mul-
ti-component composite material remains substantially constant over
the entire trajectory, wherein the dosing system (10) comprises one
pump group per component with the dosing pump (20, 22, 24, 26)
adjacent to the outlet opening (16) of the mixing head (12) and a
supply pump adjacent to the relevant component container. The in-
vention also relates to a corresponding method.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Dosieranlage
(10) zum Auftragen einer Raupe eines Mehrkomponentenverbund
werkstoffs, umfassend einen Mischkopf (12), welcher eine Aus-
gangsoffnung (16) aufweist, eine Dosierpumpe (20, 22, 24, 26), und
eine Steuereinheit (28), welche dazu eingerichtet ist, ein Steuerin-
formationen umfassendes Steuersignal an die Dosierpumpe (20, 22,
24, 26) auszugeben, wobei die Steuereinheit (28) dazu eingerichtet
FIG. 1 ist, Informationen beziiglich einer Bahnkurve und/oder einer Bahn-
E— geschwindigkeit in Abhingigkeit der Bahnkurve zu enthalten und/
oder zu empfangen, und fiir jeden Abschnitt der Bahnkurve geson-
derte Steuerinformationen an die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) der-
art auszugeben, dass eine Querschnittsfliche der Raupe

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 20217032521 AT | JI 000000 00RO 0 OO0

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,
SZ,TZ,UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY, CZ,
DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE, SI,
SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN,
GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs tiber die gesamte Bahnkurve hinweg im Wesentlichen konstant bleibt, wobei die Dosieranlage
(10) jeweils eine Pumpengruppe pro Komponente mit der der Ausgangséffnung (16) des Mischkopfs (12) benachbarten Dosierpumpe
(20, 22, 24, 26) und einer einem jeweiligen Komponentenbehilter benachbarten Versorgungspumpe umfasst. Ferner betrifft die
Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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Dosieranlage

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Dosieranlage zum Auftragen einer Raupe eines

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil.

Beim Auftragen einer Raupe eines Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf
ein Bauteil, beispielsweise zum Verkleben zweier Bauteile miteinander,
verlauft die Raupe des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs entlang einer
Bahnkurve, welche Ublicherweise Abschnitte mit verschiedenen
Krimmungen aufweist. Wird die Raupe beispielsweise in einer im
Wesentlichen rechteckigen Bahnkurve aufgebracht, so weist die Bahnkurve
vier gerade Abschnitte, das heil3t Abschnitte mit einer Krimmung von null,
und vier stark gekrummte Abschnitte, beispielsweise in der Form eines
Kreisbogens, auf. Die Komponenten des Mehrkomponentenverbund-
werkstoffs werden in einer Mischkammer eines Mischkopfs vermischt und

Uber eine Ausgangséffnung auf das Bauteil aufgebracht.

Aus dem Stand der Technik bekannte Dosieranlagen sind dazu ausgelegt,
beim Auftragen einer Raupe aus Mehrkomponentenverbundwerkstoff auf ein
Bauteil eine einheitliche Dosierleistung aufzuweisen. Méchte man an jeder
Stelle der Bahnkurve eine vorbestimmte Dicke der Raupe des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs, das heildt eine einheitliche
Querschnittsflache der Raupe des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs,
erhalten, so muss die Dosierleistung der Dosieranlage derart eingestellt
werden, dass die vorbestimmte Dicke der Raupe an denjenigen Stellen
gewabhrleistet ist, an welchen die Ausgangséffnung systembedingt mit einer
geringen Geschwindigkeit einen Abschnitt der Bahnkurve durchféhrt. Dies ist
Ublicherweise in Abschnitten mit starken Krimmungen, das heil3t kleinen
Krimmungsradien, der Fall, da hier ein entsprechender Antrieb die

Ausgangsoéffnung nicht stark beschleunigen kann. Im Umkehrschluss ist man
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aber auch aufgrund der einheitlichen Dosierleistung und der geforderten
Raupendicke in den geraden Abschnitten der Bahnkurve in Bezug auf die
Bewegungsgeschwindigkeit der Ausgangséffnung beschrankt, so dass die
Ausgangsoéffnung entlang der Bahnkurve mit im Wesentlichen einer

einheitlichen Geschwindigkeit bewegt werden muss.

Es ist daher ersichtlich, dass bei den bekannten Dosieranlagen eine
Anforderung an ein schnelles Auftragen von Mehrkomponentenverbund-
werkstoff entlang der vorbestimmten Bahnkurve und eine Anforderung an
einen einheitlichen Querschnitt der Raupe des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs entlang der Bahnkurve in

unvereinbarem Gegensatz zueinander stehen.

Im Hinblick auf diese Nachtelile, ist es die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Dosieranlage bereitzustellen, welche die Dauer zum
Auftragen einer Raupe aus Mehrkomponentenverbundwerkstoff auf ein

Bauteil reduziert.

Diese Aufgabe wird gemal einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung
durch eine Dosieranlage zum Auftragen einer Raupe eines
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil gel6st, wobei die
Dosieranlage einen Mischkopf, welcher je Komponente des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs eine Zufuhrleitung von einer Quelle der
jeweiligen Komponente zu einer Mischkammer des Mischkopfs aufweist,
welcher dazu eingerichtet ist, die einzelnen Komponenten des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs in der Mischkammer zu vermischen,
und welcher eine Ausgangso6ffnung aufweist, Uber welche der vermischte
Mehrkomponentenverbundwerkstoff den Mischkopf verlasst, eine
Dosierpumpe, welche dazu eingerichtet ist, einen Austrag des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung des
Mischkopfs zu férdern, und eine Steuereinheit umfasst, welche dazu

eingerichtet ist, ein Steuerinformationen umfassendes Steuersignal an die
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Dosierpumpe derart auszugeben, dass eine Dosierleistung des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung des
Mischkopfs auf Grundlage des Steuersignals eingestellt wird, wobei die
Steuereinheit dazu eingerichtet ist, Informationen beziglich einer Bahnkurve
und/oder einer Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit der Bahnkurve zu
enthalten und/oder zu empfangen, entlang/mit welcher die Ausgangséffnung
zum Auftragen des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs bewegt werden
wird, und wobei die Steuereinheit ferner dazu eingerichtet ist, fur jeden
Abschnitt der Bahnkurve, welchem im Vergleich zu wenigstens einem direkt
benachbarten Abschnitt der Bahnkurve eine abweichende
Bahngeschwindigkeit zugeordnet ist, gesonderte Steuerinformationen an die
Dosierpumpe derart auszugeben, dass eine Querschnittsflache der Raupe
des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die gesamte Bahnkurve
hinweg, welche unterschiedliche Bahngeschwindigkeiten umfasst, im
Wesentlichen konstant bleibt, wobei die Dosieranlage jeweils eine
Pumpengruppe pro Komponente des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs
umfasst, wobei die Pumpengruppe die Dosierpumpe und eine
Versorgungspumpe umfasst, wobei die Dosierpumpe zu der
Ausgangsoéffnung des Mischkopfs benachbart, insbesondere in einem
Abstand von héchstens 2 m, gemessen entlang eines Fluidwegs von der
Dosierpumpe zu der Ausgangso6ffnung, angeordnet ist, und wobei die
Versorgungspumpe einem jeweiligen Komponentenbehdlter, welcher eine
jeweilige Komponente des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs enthalt,

benachbart angeordnet ist.

Dabei kann das Vermischen der Komponenten ,dynamisch®, das heildt unter
Verwendung eines aktiven Ruhrelements, ,statisch®, das heil3t durch
Zusammenfuhren der Komponenten und ohne Verwendung eines aktiven
Ruhrelements, oder ,statisch-dynamisch®, das heif3t durch Rotieren einer
zusatzlichen Mischwendel, durch welche wenigstens eine der Komponenten
in die Mischkammer eintritt, stattfinden. In vielen Anwendungen kann ein

dynamischer Mischkopf bevorzugt sein, da so eine reproduzierbar



10

15

20

25

30

WO 2021/032521 PCT/EP2020/072394

-4-

einheitliche Durchmischung der Komponenten bei minimalem Mischvolumen

erreicht werden kann.

Als ,Dosierleistung® soll insbesondere ein Verhaltnis von Austragsmenge des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs zu Austragsgeschwindigkeit des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs aus der Ausgangsoéffnung bzw., in
anderen Worten, eine Austragsmenge (z.B. bezuglich Volumen und/oder
Masse) pro Zeiteinheit (z.B. pro Sekunde) verstanden werden. So kann bei
geringer Austragsmenge und hoher Austragsgeschwindigkeit eine gleiche
Dosierleistung erreicht werden wie bei einer hohen Austragsmenge und einer
geringen Austraggeschwindigkeit. Eine Dosierleistung kann jedoch gesteigert
werden, wenn wenigstens eines aus Austragsmenge und
Austraggeschwindigkeit konstant gehalten und das jeweils andere (oder

beides) gesteigert wird.

Ferner sei bereits an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass die
,Querschnittsflache der Raupe des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs
insbesondere in einer zu der Auftragungsrichtung der Raupe des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil rechtwinkligen Richtung
betrachtet wird. Dabei muss eine einheitliche Querschnittsflache nicht
zwangslaufig eine einheitliche Querschnittsform fordern, jedoch kann dies

vorteilhaft sein.

Vorteilhafterweise kann die Steuereinheit die Informationen bezuglich einer
Bahnkurve und/oder einer Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit der
Bahnkurve von einer CNC-Steuerung empfangen, welche dazu eingerichtet
ist, einen Antrieb zu steuern, welcher dazu eingerichtet ist, die

Ausgangséffnung entlang der Bahnkurve zu bewegen.

Bei der Verwendung von 2K-Schaumstoffen kann es vorteilhaft sein, dass die
Dosierpumpe, welche der Grundkomponente zugeordnet ist, eine

vorbestimmte Zeit, zum Beispiel 5 ms vor der Dosierpumpe, welche dem
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Harter zugeordnet ist, angesteuert, das heil3t betrieben, wird. Auf diese
Weise kann, fur den Fall, dass die Grundkomponente Gas enthélt, eine
Forderleistung auf Grundlage dieser Kompressibilitat der Grundkomponente

entsprechend eingestellt und angepasst werden.

Durch die erfindungsgemalie Dosieranlage ist es méglich, eine
hochdynamische Anpassung der Dosierung in Abhangigkeit der Bahnkurve
zu erreichen. So kann die Ausgangsoffnung stets mit der flr einen jeweiligen
Abschnitt der Bahnkurve bzw. eine jeweilige Krummung der Bahnkurve
maximalen Geschwindigkeit verlagert werden. Dabei ermdéglicht es die
erfindungsgemafe Dosieranlage, die Dosierleistung in Abschnitten mit
héherer Geschwindigkeit der Ausgangséffnung proportional zu steigern und
in Abschnitten mit niedrigerer Geschwindigkeit der Ausgangséffnung
proportional zu senken, so dass die Querschnittsflache der Raupe des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs entlang der gesamten Bahnkurve, an
welcher der Mehrkomponentenverbundwerkstoff aufgebracht wird, im

Wesentlichen konstant bleibt.

Durch die nahe Anordnung der Dosierpumpe relativ zu der Ausgangséffnung
des Mischkopfs kann eine deutlich dynamischere, und somit schnellere,
Anpassung der Dosierleistung ermdglicht werden. Beispielsweise kénnen
hierdurch Dynamikverluste durch eine Elastizitat von Leitungswanden oder
durch eine Kompressibilitadt des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs bzw.
von dessen Komponenten reduziert oder sogar vermieden werden.
Insbesondere kann diese dynamische Anpassung der Dosierleistung in
Verbindung mit einer hochdynamischen Steuerungstechnik erreicht werden,
welche dazu eingerichtet ist, eine Vorausberechnung einer
Bahngeschwindigkeit, einer Austragsmenge und/oder einer
Austragsgeschwindigkeit im Bereich von 1 — 128 ms durchzufGhren und

entsprechende Steuerinformationen an die Dosierpumpe auszugeben.

Die Versorgungspumpe der jeweiligen Komponente kann, zumindest
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wahrend des Auftrags des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs
kontinuierlich betrieben werden oder kann lediglich zwischen einem EIN-
Zustand mit einer vorbestimmten Férderleistung und einem AUS-Zustand
schaltbar sein. Alternativ oder zusatzlich kénnen die Versorgungspumpen
auch drehzahlgeregelt betrieben werden, so dass es gewahrleistet werden
kann, dass ein Pumpeneingangsdruck an den Dosierpumpen unabhangig
von den Verbrauchen konstant ist. Daher wird sich in der nachfolgenden
Beschreibung mafigeblich auf eine Steuerung der Dosierpumpe bezogen
werden, obwohl die Beschreibung naturlich auch fur eine Ansteuerung der

Versorgungspumpe anwendbar sein kann.

Insbesondere kann die Ausgangséffnung des Mischkopfs als ein Abschnitt
der Mischkammer ausgebildet sein oder Uber eine Leitung mit der
Mischkammer verbunden sein. So kann der Mischkopf eine Offnung
aufweisen, Uber welche der Mehrkomponentenverbundwerkstoff direkt auf
das Bauteil aufgetragen werden kann. Ist es jedoch, zum Beispiel aufgrund
einer reduzierten Zuganglichkeit zu dem Bauteil, gewlnscht, den Mischkopf
vom Bauteil weiter entfernt anzuordnen, kann die Ausgangséffnung mit einer
Offnung des Mischkopfs, Uber welche der Mehrkomponenten-
verbundwerkstoff die Mischkammer verlasst, Gber die Leitung verbunden

werden.

Dabei kann die Leitung zwischen Ausgangséffnung und Mischkammer des
Mischkopfs als Réhre oder als Schlauchleitung ausgebildet ist. Insbesondere
in dem Fall, dass die Leitung als eine Schlauchleitung ausgebildet ist, kann
es moglich sein, lediglich die Ausgangsoéffnung der Schlauchleitung entlang
der Bahnkurve zu bewegen und den Mischkopf relativ zu dem Bauteil nicht
oder insbesondere entlang einer vereinfachten, zum Beispiel kreisférmigen

oder rechteckigen, Bahnkurve zu bewegen.

Ferner kann die Dosieranlage dazu eingerichtet sein, die Ausgangséffnung

zum Auftragen des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs mit einer
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Geschwindigkeit von 1 m/min bis 100 m/min, insbesondere von 3 m/min bis
60 m/min, zu bewegen. Es lassen sich auf diese Weise sowohl Abschnitte
mit engen Krimmungsradien als auch Abschnitte mit einem geraden

Bahnkurvenverlauf mit jeweils maximalen Geschwindigkeiten durchlaufen.

Die Steuereinheit kann dazu eingerichtet sein, je Bahnkurvenabschnitt mit
einheitlicher Bahngeschwindigkeit gesonderte Steuerinformationen in
gesonderten Steuersignalen an die Dosierpumpe auszugeben und/oder eine
Mehrzahl von je Bahnkurvenabschnitt mit einheitlicher Bahngeschwindigkeit
gesonderten Steuerinformationen in wenigstens einem Steuersignal
gemeinsam an die Dosierpumpe auszugeben. In anderen Worten kénnen
jeweilige Steuerinformationen, welche beispielsweise Anweisungen an die
Dosierpumpe umfassen, mit welcher Leistung die Dosierpumpe arbeiten soll,
jedes Mal in einem gesonderten Steuersignal ausgegeben werden, wenn
sich der Inhalt der Steuerinformationen, das heil3t die Anweisungen an die
Dosierpumpe, &ndern oder ein einzelnes Steuersignal kann eine Mehrzahl
von Steuerinformationen umfassen. Dabei kann es vorteilhaft sein, dass die
Steuerinformationen ferner einen Zeitraum umfassen, Uber welchen die

Dosierpumpe mit einer vorbestimmten Leistung betrieben werden soll.

Insbesondere kann die Bahnkurve, welche unterschiedliche
Bahngeschwindigkeiten umfasst, als geschlossener Ring ausgebildet sein.
Zum Beispiel kann die Raupe des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs
entlang eines Rands eines Bautelils, wie beispielsweise einer
Windschutzscheibe, aufgebracht werden, um dieses an einem Rahmen zu
verkleben. Dadurch, dass die Bahnkurve, das heil3t die Raupe des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs, als geschlossener Ring ausgebildet
ist, kann ein Eindringen von Flussigkeit oder Fremdkdrpern von aul3erhalb
des geschlossenen Rings verhindert werden. NatUrlich muss ein solcher
Ring nicht kreisférmig ausgebildet sein, sondern kann zum Beispiel
naherungsweise rechteckig als Abfolge von geraden Abschnitten und

Kreisbogenabschnitten ausgebildet sein.
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Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann der Mehrkomponentenverbund-
werkstoff ein zwei oder mehr Komponenten umfassender Klebstoff oder
Dichtstoff, insbesondere ein Kleberschaum bzw. Dichtungsschaum, sein,
welcher vorzugsweise Polyurethan oder Silikon umfasst. Ein typisches
Beispiel hierfur kann eine sogenannte FIPFG-Dichtung sein. Bei dem
Beispiel eines Zweikomponentenstoffs kénnen entsprechend zwei
Pumpengruppen anzuordnen sein. Somit kann es die vorliegende Erfindung,
im Vergleich zum Stand der Technik, dadurch, dass die Versorgungspumpen
eine ,Grundversorgung“ von Komponenten zum Mischkopf und die
Dosierpumpen ein hochgenaues und schnelles Einleiten von Komponenten
in den Mischkopf realisieren, ermdglichen, auch Schaume mit einer
bahnkurvenabhangigen Steuerung, zum Beispiel auf Grundlage einer CNC-

Steuerung, und einem gleichbleibenden Querschnitt aufzutragen.

Ferner kann die Dosieranlage, insbesondere die Dosierpumpe, dazu
eingerichtet sein, den Mehrkomponentenverbundwerkstoff in einem
Leistungsbereich von 0,1 cm?/s bis 20 cm?®/s auszutragen. Dadurch kann es
ermoglicht werden, auch in Abschnitten der Bahnkurve, in welchen die
Ausgangso6ffnung mit einer hohen Geschwindigkeit entlang des Bauteils
bewegt wird, ausreichend Mehrkomponentenverbundwerkstoff auf das
Bauteil aufbringen zu kénnen, um die einheitliche Raupendicke des

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs gewéhrleisten zu kénnen.

In einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung kann die Steuereinheit
ferner dazu eingerichtet sein, zusammenhangenden Abschnitten der
Bahnkurve, welche eine gleichbleibende Krimmung aufweisen, eine
einheitliche Bahngeschwindigkeit und/oder eine einheitliche
Steuerinformation fur die Dosierpumpe zur Einstellung des Austrags des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs zuzuordnen. Hierdurch kann ein
Verarbeitungsaufwand durch die Steuereinheit reduziert werden. So kann

beispielsweise einem Abschnitt, welcher als Kreisbogen ausgebildet ist und
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daher einen gleichbleibenden Krummungsradius aufweist, eine einheitliche
Bahngeschwindigkeit zur Bewegung der Ausgangséffnung und somit eine
einheitliche Dosierleistung der Dosierpumpe zugeordnet werden, welche als
ein Steuerinformationen umfassendes Steuersignal an die Dosierpumpe
ausgegeben werden kénnen. Bei derartigen zusammenhangenden
Abschnitten der Bahnkurve kann naturlich eine Beschleunigung bzw. eine
Verzégerung der Ausgangséffnung am Beginn bzw. am Ende eines
jeweiligen zusammenhangenden Abschnitts bertcksichtigt werden. Hierfur
kann es sowohl denkbar sein, die Strecke der Beschleunigung bzw. der
Verzégerung der Ausgangséffnung als nicht zu dem zusammenhangenden
Abschnitt gehdrend zu betrachten, als auch, entsprechende
Beschleunigungen und Verzégerungen der Ausgangsoffnung in den
Steuerinformationen bzw. Anweisungen fur die Dosierpumpe analog

abzubilden.

In einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird die vorliegende
Aufgabe durch ein Verfahren zum gleichméagigen Auftragen einer Raupe
eines Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil gelést, wobei das
Verfahren Bereitstellen eines Mischkopfs, welcher je Komponente des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs eine Zufuhrleitung von einer Quelle der
jeweiligen Komponente zu einer Mischkammer des Mischkopfs aufweist,
welcher dazu eingerichtet ist, die einzelnen Komponenten des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs in der Mischkammer zu vermischen,
und welcher eine Ausgangso6ffnung aufweist, Uber welche der vermischte
Mehrkomponentenverbundwerkstoff den Mischkopf verlasst, Bereitstellen
einer Dosierpumpe, welche dazu eingerichtet ist, einen Austrag des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung des
Mischkopfs zu férdern, und Bereitstellen einer Steuereinheit umfasst, welche
ein Steuerinformationen umfassendes Steuersignal an die Dosierpumpe
derart ausgibt, dass eine Dosierleistung des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung des

Mischkopfs auf Grundlage des Steuersignals eingestellt wird, wobei die
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Steuereinheit Informationen beziglich einer Bahnkurve und/oder einer
Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit der Bahnkurve zu enthalt und/oder
empfangt, entlang/mit welcher die Ausgangséffnung zum Auftragen des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs bewegt werden wird, und wobei die
Steuereinheit ferner fur jeden Abschnitt der Bahnkurve, welchem im
Vergleich zu wenigstens einem direkt benachbarten Abschnitt der Bahnkurve
eine abweichende Bahngeschwindigkeit zugeordnet ist, gesonderte
Steuerinformationen an die Dosierpumpe derart ausgibt, dass eine
Querschnittsflache der Raupe des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Gber
die gesamte Bahnkurve hinweg, welche unterschiedliche
Bahngeschwindigkeiten umfasst, im Wesentlichen konstant bleibt,

wobei die Dosieranlage jeweils eine Pumpengruppe pro Komponente des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs umfasst, wobei die Pumpengruppe die
Dosierpumpe und eine Versorgungspumpe umfasst,

wobei die Dosierpumpe zu der Ausgangsoéffnung des Mischkopfs
benachbart, insbesondere in einem Abstand von héchstens 2 m, gemessen
entlang eines Fluidwegs von der Dosierpumpe zu der Ausgangséffnung,
angeordnet ist, und

wobei die Versorgungspumpe einem jeweiligen Komponentenbehalter,
welcher eine jeweilige Komponente des Mehrkomponentenverbund-

werkstoffs enthalt, benachbart angeordnet ist.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass samtliche in Bezug auf die
erfindungsgemafe Vorrichtung beschriebene Merkmale, Effekte und Vorteile

auch auf das erfindungsgemafe Verfahren anwendbar sind, und umgekehrt.

In einer Weiterbildung kann das erfindungsgemalfe Verfahren umfassen,
dass die Dosieranlage die Ausgangsoéffnung zum Auftragen des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min
bis 100 m/min, insbesondere von 3 m/min bis 60 m/min, bewegen kann. Dies
kann ein schnelles Durchlaufen der Ausgangséffnung von Abschnitten mit

geringer Krummung und ein angepasstes Durchlaufen von Abschnitten mit
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starker Krimmung erméglichen.

Ferner kann die Steuereinheit je Bahnkurvenabschnitt mit einheitlicher
Bahngeschwindigkeit gesonderte Steuerinformationen in gesonderten
Steuersignalen an die Dosierpumpe ausgeben und/oder eine Mehrzahl von
je Bahnkurvenabschnitt mit einheitlicher Bahngeschwindigkeit gesonderten
Steuerinformationen in wenigstens einem Steuersignal gemeinsam an die
Dosierpumpe ausgeben. Um einen Verarbeitungsaufwand der Dosieranlage
bzw. der Steuereinheit zu reduzieren, kann es vorgesehen sein, dass
lediglich Steuerinformationen ausgegeben werden, wenn eine Leistung der
Dosierpumpe zu andern ist. Ferner kénnen Steuerinformationen in Bezug auf
unterschiedliche Dosierleistungen entlang einzelner Abschnitte in

Steuersignalen zusammengefasst werden.

Die Dosieranlage, insbesondere die Dosierpumpe, kann den
Mehrkomponentenverbundwerkstoff in einem Leistungsbereich von 0,1
cm3/s bis 20 cm3/s austragen. So kann die Dosierleistung der Dosierpumpe
an die Bewegungsgeschwindigkeit der Ausgangséffnung entlang der

Bahnkurve angepasst werden.

Vorteilhafterweise kann die Steuereinheit zusammenhangenden Abschnitten
der Bahnkurve, welche eine gleichbleibende Krimmung aufweisen, eine
einheitliche Bahngeschwindigkeit und/oder einheitliche Steuerinformationen
zuordnen, so dass die Dosierpumpe den Austrag des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber einen jeweiligen
zusammenhangenden Abschnitt hinweg unveréandert beldsst. Dies kann
ferner dazu beitragen, einen Verarbeitungsaufwand zur Steuerung der
Dosieranlage zu reduzieren. Insbesondere kann die Steuereinheit an die
Dosierpumpe keine Steuerinformationen ausgeben, solange die
Ausgangsdéffnung durch einen Bahnkurvenabschnitt mit gleichbleibender

Krimmung bewegt wird.



10

15

20

25

30

WO 2021/032521 PCT/EP2020/072394

-12 -

Die Dosieranlage kann ferner eine Klimatisierungseinrichtung umfassen,
welche dazu eingerichtet ist, wenigstens eine der Komponenten des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs zu temperieren, das heil3t zu kihlen

oder zu erwarmen.

Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung anhand eines

Ausfuhrungsbeispiels in gréllerem Detail beschrieben werden. Es stellt dar:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Ausfuhrungsform der

erfindungsgemalien Vorrichtung;

Figur 2 eine Aufsicht auf die Vorrichtung aus Figur 1;

Figuren 3a bis 3d  Langsschnitte von Raupen eines

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs;

Figur 4 eine Aufsicht der erfindungsgemafen Dosieranlage;

Figur 5 eine Seitenquerschnittsansicht eines dynamischen

Mischkopfs der erfindungsgemafien Dosieranlage; und

Figur 6 eine perspektivische Ansicht eines Behaltergestells der

erfindungsgemalen Vorrichtung.

In Figur 1 ist eine erfindungsgemaéale Dosieranlage allgemein mit dem
Bezugszeichen 10 bezeichnet. Die Dosieranlage 10 umfasst einen Mischkopf
12, in welchem in einer Mischkammer 14 Komponenten eines
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs miteinander vermischt werden. Der
Mehrkomponentenverbundwerkstoff wird aus dem Mischkopf 12 Uber eine
Ausgangséffnung 16 auf ein Bauteil aufgetragen. In dem in Figur 1
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Ausgangsoéffnung 16 mit der

Mischkammer 14 Uber eine réhrenférmige Auslaufduse 18 verbunden.
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Die Komponenten des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs werden in der
hier dargestellten Ausfuhrungsform tber vier Dosierpumpen 20, 22, 24, 26
von nicht dargestellten Komponentenquellen zu der Mischkammer und von
dort zu der Ausgangséffnung 16 geférdert. Wie eingangs beschrieben, kann
es aber ebenso denkbar sein, eine erfindungsgemale Dosieranlage 10 mit

zwei oder drei Dosierpumpen auszubilden.

Eine mit den Dosierpumpen 20, 22, 24, 26 in Datenkommunikation stehende
Steuereinheit 28 liefert an die Dosierpumpen 20, 22, 24, 26 Steuer-
informationen, auf deren Basis jeweilige Dosierleistungen der Dosierpumpen
20, 22, 24, 26 eingestellt werden. Als Dosierleistung kann hier insbesondere
angesehen werden, wie viel Volumen und/oder Masse pro Sekunde von

einer jeweiligen Dosierpumpe 20, 22, 24, 26 geférdert wird.

In Figur 2 ist die Dosieranlage 10 von vertikal oben betrachtet und es kann
erkannt werden, dass die Ausgangséffnung 16 (in Figur 2 durch dartber
liegende Komponenten verdeckt dargestellt) entlang einer Bahnkurve 30
bewegt wird, auf welcher der Mehrkomponentenverbundwerkstoff auf einem

Bauteil 32 aufgebracht werden soll.

Dabei umfasst die Bahnkurve 30 einen ersten Abschnitt 30_1, welcher im
Wesentlichen geradlinig verlauft, einen zweiten Abschnitt 30_2, welcher eine
90°-Krummung aufweist, und einen dritten Abschnitt 30_3, welcher wiederum

im Wesentlichen geradlinig verlauft.

Ein Antrieb 34 ist dazu eingerichtet, die Ausgangséffnung 16 entlang der
Bahnkurve 30 zu bewegen. Da, wie jeder Antrieb, auch der Antrieb 34 eine
gewisse Zeit bzw. eine gewisse Strecke benétigt, um die Ausgangséffnung
16 zu beschleunigen, ist es offensichtlich, dass in dem ersten Abschnitt 30_1
und dem dritten Abschnitt 30_3 der Bahnkurve 30 héhere Verlagerungs-

geschwindigkeiten der Ausgangséffnung 16 erreicht werden kénnen, als in
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dem zweiten Abschnitt 30_2, in welchem die Ausgangséffnung 16 die 90°-

Krimmung durchlaufen muss.

Da die Steuereinheit 28, beispielsweise von einer nicht dargestellten CNC-
Steuereinheit, Informationen beziglich der Bahnkurve 30 und den dort durch
den Antrieb 34 realisierbaren Bahngeschwindigkeiten der Ausgangso6ffnung
16 erhalt, kann die Steuereinheit 28 in Relation zu einem entsprechenden
Abschnitt der Bahnkurve 30 Steuerinformationen an die Dosierpumpen 20,
22, 24, 26 derart ausgeben, dass trotz variierender Bahngeschwindigkeiten
der Ausgangséffnung 16 stets eine gleiche Menge an Mehrkomponenten-
verbundwerkstoff pro Wegeeinheit (zum Beispiel jeweils auf einen

Bahnabschnitt mit einer Lange von 5 cm betrachtet) aufgetragen wird.

Figuren 3a bis 3d zeigen Langsschnitte von Raupen 36, 38, 40, 42 eines
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs, wobei die Langsschnitte zum Beispiel
entlang einer Ebene genommen worden sind, welche zu einer Blattebene in
Figur 2 im Wesentlichen parallel ist. Die Pfeile der Figuren 3a bis 3d deuten
dabei an, entlang welcher Richtung die jeweilige Raupe 36, 38, 40, 42 des

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs aufgetragen worden ist.

Dabei zeigt Figur 3a eine Raupe 36, welche mit einer herkémmlichen
Dosieranlage des Stands der Technik erstellt worden ist. Das heifdt, die
Raupe 36 wurde mit einer konstanten Bewegungsgeschwindigkeit einer
Ausgangséffnung und einer konstanten Dosierleistung einer Dosierpumpe
aufgetragen. Die Abschnitte 36_1, 36_2 und 36_3 weisen dabei eine im

Wesentlichen einheitliche Raupendicke auf.

Figur 3b illustriert eingéngig das Problem, welches auftritt, wenn eine
bekannte Dosieranlage lediglich dahingehend modifiziert wird, dass die
Ausgangséffnung 16 in geradlinig verlaufenden Abschnitten der Bahnkurve
30 mit einer héheren Geschwindigkeit verlagert wird als in gekrummt

verlaufenden Abschnitten der Bahnkurve 30. Die Dosierleistung der
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Dosieranlage verbleibt dabei konstant. Es ist in Figur 3b zu erkennen, dass
die Dicke der Raupe 38 in einem Bereich 38_1, in welchem die
Ausgangséffnung 16 verzégert wird, um anschlieRend den gekrimmten
Bereich 38_2 zu durchlaufen, zunachst ansteigt und dann die Dicke erreicht,
welche der Geschwindigkeit der Ausgangso6ffnung 16 entspricht, mit welcher
der Abschnitt 38_2 durchlaufen wird. In einem Abschnitt 38_3, welcher dem
gekrummten Abschnitt 38_2 nachgelagert ist, wird die Ausgangséffnung 16
wieder beschleunigt, so dass entsprechend die Dicke der Raupe 38

abnimmt.

Figur 3c zeigt nun ein weiteres ungewlnschtes Ergebnis eines Auftrags einer
Raupe 40 aus Mehrkomponentenverbundwerkstoff auf ein Bauteil. Beim
Auftragen der Raupe 40 wird die Geschwindigkeit, mit welcher die
Ausgangsoffnung 16 verlagert wird, zwar auf Grundlage der Krimmungen
der Abschnitte 40_1, 40_2 und 40_3 angepasst, jedoch wird die
Dosierleistung einer Dosierpumpe bzw. von Dosierpumpen 20, 22, 24, 26
nicht proportional zu der Geschwindigkeit der Verlagerung der
Ausgangséffnung 16 gesteuert. Als Folge hiervon verzégert oder
beschleunigt die Dosierpumpe zu stark, so dass eine Dicke der Raupe 40 in
dem Abschnitt 40_1 zu dem Abschnitt 40_2 hin abnimmt, in dem Abschnitt
40_2 zu dem Beginn des Abschnitts 40_3 hin wiederum zunimmt und dann

im Verlaufe des Abschnitts 40_3 wieder abnimmt.

Figur 3d zeigt nun das Ergebnis eines Auftrags einer Raupe 42 eines
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs basierend auf der vorliegenden
Erfindung. Beim Auftragen der Raupe 42 wird sowohl eine Bewegungs-
geschwindigkeit der Ausgangséffnung 16 variiert als auch eine
Dosierleistung der Dosierpumpen 20, 22, 24, 26 proportional zu der
Bewegungsgeschwindigkeit der Ausgangséffnung 16 gesteuert. Im Ergebnis
kann eine Raupe 42 erzeugt werden, welche Uber die Abschnitte 42_1, 42 2
und 42_3 hinweg eine gleichbleibende Dicke, das heildt eine in Ebenen

rechtwinklig zu der Blattebene in Figur 3d und rechtwinklig zu einer
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Auftragsrichtung der Raupe 42 gleichbleibende Querschnittsflache, aufweist.

Figur 4 zeigt die Dosieranlage 10 in einer Aufsicht. Dabei ist der Mischkopf
12 analog zu Figur 2 von oben zu sehen. Zu den beiden Seiten des
Mischkopfs 12 sind erste und zweite Dosierpumpen 22, 24 angeordnet,
wobei hier, als Beispiel, die erste Dosierpumpe 22 der ersten Komponente A
zugeordnet sein soll und die zweite Dosierpumpe 24 der zweiten

Komponente B zugeordnet sein soll.

In dem in Figur 4 unten rechts dargestellten Bereich sind ein erster
Komponentenbehélter 44 der ersten Komponente A und ein zweiter
Komponentenbehalter 46 der zweiten Komponente B zu sehen, welche hier
als Fasser ausgebildet sind und mit der Dosieranlage 10 austauschbar
verbunden sind. Die Komponentenbehalter 44 und 46 sind jeweils mit einer
Versorgungspumpe 48, 50 fluidisch gekoppelt, wobei hier die
Versorgungspumpe 48 die erste Komponente A aus dem ersten
Komponentenbehélter 44 und die Versorgungspumpe 50 die zweite
Komponente B aus dem zweiten Komponentenbehalter 46 Uber nicht
dargestellte Leitungen zu dem Mischkopf 12 férdert. Wahrend einer
Betriebsphase des Mischkopfs werden die Versorgungspumpen 48, 50
kontinuierlich oder drehzahlgeregelt betrieben, so dass eine Versorgung der
Komponenten an den Mischkopf und ein Aufrechterhalten eines

vorbestimmten Uberdrucks in den Versorgungsleitungen gewahrleistet bleibt.
Die Dosieranlage 10 umfasst hier ferner eine Klimatisierungseinrichtung 52,
welche dazu eingerichtet ist, wenigstens eine der Komponenten A und B zu

temperieren, das heil3t zu kilhlen oder zu erwéarmen.

In Figur 4 sind auch eine Spuleinrichtung 54 zum Entleeren und/oder

Reinigen des Mischkopfs 12 und eine Waage 56 dargestellt.

In Figur 5 ist der Mischkopf 12 in einer vergréRerten
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Seitenquerschnittsansicht dargestellt. Dabei ist zu erkennen, dass der
Mischkopf 12 in dieser Ausfuhrungsform als dynamischer Mischkopf
ausgebildet ist. Das heildt, in der Mischkammer 14 ist ein Ruhrelement 58,
welches sich innerhalb der Mischkammer 14 um die vertikale Achse dreht (in

Figur 5 eine Achse von oben nach unten).

Das Ruhrelement 58 weist an seinem Aullenumfang Vertiefungen 60 auf, um
eine Ruhrwirkung des Ruhrelements 58 verbessern zu kénnen. Auf diese
Weise kénnen in die Mischkammer 14 eingeleitete Komponenten, zum

Beispiel die Komponenten A und B, sehr homogen vermengt werden.

Die vermischten Komponenten verlassen die Mischkammer 14 Uber die
réhrenférmige Auslaufdise 18 und werden dann Uber die Ausgangsoéffnung

16 auf ein Werkstuck aufgetragen.

In Figur 6 ist ein Behaltergestell 62 dargestellt, welches dazu dient, unter
anderem die ersten (nicht gezeigt) und zweiten Komponentenbehalter 46 und
die jeweiligen Versorgungspumpen 48, 50 sowie die Klimatisierungs-
einrichtung 52 aufzunehmen. Wie zu erkennen ist, sind hier die
Komponentenbehalter tber den Versorgungspumpen 48, 50 angeordnet, so
dass eine Bereitstellung der Komponenten A und B an die
Versorgungspumpen 48, 50 schwerkraftunterstitzt stattfinden kann. Ferner
erleichtert die erhdhte Anordnung der Komponentenbehalter deren

Austausch, beispielsweise unter Verwendung eines Gabelstaplers.
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Anspriiche

Dosieranlage (10) zum Auftragen einer Raupe (36, 38, 40, 42) eines

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil (32),

wobei die Dosieranlage (10) umfasst:

- einen  Mischkopf (12), welcher je Komponente des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs eine Zuflhrleitung von einer
Quelle der jeweiligen Komponente zu einer Mischkammer (14) des
Mischkopfs (12) aufweist, welcher dazu eingerichtet ist, die einzelnen
Komponenten des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs in der
Mischkammer (14) zu vermischen, und welcher eine
Ausgangsoéffnung (16) aufweist, Uber welche der vermischte
Mehrkomponentenverbundwerkstoff den Mischkopf (12) verlasst,

- eine Dosierpumpe (20, 22, 24, 26), welche dazu eingerichtet ist,
einen Austrag des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die
Ausgangsoéffnung (16) des Mischkopfs (12) zu férdern, und

ein

H

- eine Steuereinheit (28), welche dazu eingerichtet st
Steuerinformationen umfassendes Steuersignal an die Dosierpumpe
(20, 22, 24, 26) derart auszugeben, dass eine Dosierleistung des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung
(16) des Mischkopfs (12) auf Grundlage des Steuersignals eingestellt
wird,

wobei die Steuereinheit (28) dazu eingerichtet ist, Informationen

bezuglich einer Bahnkurve (30) und/oder einer Bahngeschwindigkeit in

Abhéangigkeit der Bahnkurve (30) zu enthalten und/oder zu empfangen,

entlang/mit welcher die Ausgangséffnung (16) zum Auftragen des

Mehrkomponentenverbundwerkstoffs bewegt werden wird, und

wobei die Steuereinheit (28) ferner dazu eingerichtet ist, fur jeden

Abschnitt (30_1, 30_2, 30_3) der Bahnkurve (30), welchem im Vergleich

zu wenigstens einem direkt benachbarten Abschnitt (30_1, 30_2, 30_3)

der Bahnkurve (30) eine abweichende Bahngeschwindigkeit zugeordnet
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ist, gesonderte Steuerinformationen an die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26)
derart auszugeben, dass eine Querschnittsflache der Raupe (36, 38, 40,
42) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Udber die gesamte
Bahnkurve (30) hinweg, welche unterschiedliche
Bahngeschwindigkeiten umfasst, im Wesentlichen konstant bleibt,
wobei die Dosieranlage (10) jeweils eine Pumpengruppe pro
Komponente (A, B) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs umfasst,
wobei die Pumpengruppe die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) und eine
Versorgungspumpe (48, 50) umfasst,

wobei die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) zu der Ausgangséffnung (16)
des Mischkopfs (12) benachbart, insbesondere in einem Abstand von
héchstens 2m, gemessen entlang eines Fluidwegs von der
Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) zu der Ausgangsoéffnung (16), angeordnet
ist, und

wobei die  Versorgungspumpe (48, 50) einem jeweiligen
Komponentenbehalter (44, 46), welcher eine jeweilige Komponente (A,
B) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs enthalt, benachbart

angeordnet ist.

Dosieranlage (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgangsotffnung (16) des
Mischkopfs (12) als ein Abschnitt der Mischkammer (14) ausgebildet ist

oder Uber eine Leitung (18) mit der Mischkammer (14) verbunden ist.

Dosieranlage (10) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Leitung zwischen Ausgangso6ffnung
(16) und Mischkammer (14) des Mischkopfs (12) als réhrenférmige

Auslaufdise (18) oder als Schlauchleitung ausgebildet ist.

Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dosieranlage (10) dazu eingerichtet

ist, die Ausgangsoéffnung (16) zZum Auftragen des
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Mehrkomponentenverbundwerkstoffs mit einer Geschwindigkeit von 1
m/min bis 100 m/min, insbesondere von 3 m/min bis 60 m/min, zu

bewegen.

Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (28) dazu eingerichtet
ist, je Bahnkurvenabschnitt (30_1, 30 _2, 30_3) mit einheitlicher
Bahngeschwindigkeit gesonderte Steuerinformationen in gesonderten
Steuersignalen an die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) auszugeben
und/oder eine Mehrzahl von je Bahnkurvenabschnitt (30_1, 30_2, 30_3)
mit einheitlicher Bahngeschwindigkeit gesonderten Steuerinformationen
in wenigstens einem Steuersignal gemeinsam an die Dosierpumpe (20,
22, 24, 26) auszugeben.

Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bahnkurve (30), welche
unterschiedliche Bahngeschwindigkeiten umfasst, als geschlossener

Ring ausgebildet ist.

Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Mehrkomponenten-
verbundwerkstoff ein zwei oder mehr Komponenten umfassender
Klebstoff oder Dichtstoff, insbesondere ein Kleberschaum oder
Dichtungsschaum, ist, welcher vorzugsweise Polyurethan oder Silikon

umfasst.

Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dosieranlage (10), insbesondere
die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26), dazu eingerichtet ist, den
Mehrkomponentenverbundwerkstoff in einem Leistungsbereich von 0,1

cmd/s bis 20 cm?¥/s auszutragen.
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Dosieranlage (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (28) ferner dazu
eingerichtet ist, zusammenhangenden Abschnitten (30_1, 30_2, 30_3)
der Bahnkurve (30), welche eine gleichbleibende Krummung aufweisen,
eine einheitliche Bahngeschwindigkeit und/oder eine einheitliche
Steuerinformation fur die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) zur Einstellung

des Austrags des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs zuzuordnen.

Verfahren zum gleichmaligen Auftragen einer Raupe (36, 38, 40, 42)

eines Mehrkomponentenverbundwerkstoffs auf ein Bauteil (32),

wobei das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen eines Mischkopfs (12), welcher je Komponente des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs eine Zuflhrleitung von einer
Quelle der jeweiligen Komponente zu einer Mischkammer (14) des
Mischkopfs (12) aufweist, welcher dazu eingerichtet ist, die einzelnen
Komponenten des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs in der
Mischkammer (14) zu vermischen, und welcher eine
Ausgangsoéffnung (16) aufweist, Uber welche der vermischte
Mehrkomponentenverbundwerkstoff den Mischkopf (12) verlasst,

- Bereitstellen einer Dosierpumpe (20, 22, 24, 26), welche dazu
eingerichtet ist, einen Austrag des Mehrkomponenten-
verbundwerkstoffs Uber die Ausgangséffnung (16) des Mischkopfs
(12) zu férdern, und

- Bereitstellen einer Steuereinheit (28), welche ein
Steuerinformationen umfassendes Steuersignal an die Dosierpumpe
(20, 22, 24, 26) derart ausgibt, dass eine Dosierleistung des
Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die Ausgangsoéffnung
(16) des Mischkopfs (12) auf Grundlage des Steuersignals eingestellt
wird,

wobei die Steuereinheit (28) Informationen bezlglich einer Bahnkurve

(30) und/oder einer Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit der Bahnkurve

(30) zu enthalt und/oder empfangt, entlang/mit welcher die
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Ausgangsoéffnung  (16) zum Auftragen des Mehrkomponenten-
verbundwerkstoffs bewegt werden wird, und

wobei die Steuereinheit (28) ferner fur jeden Abschnitt der Bahnkurve
(30), welchem im Vergleich zu wenigstens einem direkt benachbarten
Abschnitt der Bahnkurve (30) eine abweichende Bahngeschwindigkeit
zugeordnet ist, gesonderte Steuerinformationen an die Dosierpumpe (20,
22, 24, 26) derart ausgibt, dass eine Querschnittsflache der Raupe (36,
38, 40, 42) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber die gesamte
Bahnkurve (30) hinweg, welche unterschiedliche
Bahngeschwindigkeiten umfasst, im Wesentlichen konstant bleibt,
wobei die Dosieranlage (10) jeweils eine Pumpengruppe pro
Komponente (A, B) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs umfasst,
wobei die Pumpengruppe die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) und eine
Versorgungspumpe (48, 50) umfasst,

wobei die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) zu der Ausgangséffnung (16)
des Mischkopfs (12) benachbart, insbesondere in einem Abstand von
héchstens 2m, gemessen entlang eines Fluidwegs von der
Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) zu der Ausgangsoffnung (16), angeordnet
ist, und

wobei die  Versorgungspumpe (48, 50) einem jeweiligen
Komponentenbehalter (44, 46), welcher eine jeweilige Komponente (A,
B) des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs enthalt, benachbart

angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dosieranlage (10) die
Ausgangsoéffnung  (16) zum Auftragen des Mehrkomponenten-
verbundwerkstoffs mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min bis 100 m/min,

insbesondere von 3 m/min bis 60 m/min, bewegt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (28) je
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Bahnkurvenabschnitt (30_1, 30 2, 30_3) mit einheitlicher
Bahngeschwindigkeit gesonderte Steuerinformationen in gesonderten
Steuersignalen an die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26) ausgibt und/oder
eine Mehrzahl von je Bahnkurvenabschnitt (30_1, 30_2, 30_3) mit
einheitlicher Bahngeschwindigkeit gesonderten Steuerinformationen in
wenigstens einem Steuersignal gemeinsam an die Dosierpumpe (20, 22,
24, 26) ausgibt.

Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dosieranlage (10), insbesondere
die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26), den Mehrkomponenten-
verbundwerkstoff in einem Leistungsbereich von 0,1 cm?®/s bis 20 cm?®/s

austragt.

Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (28)
zusammenhangenden Abschnitten (30_1, 30_2, 30_3) der Bahnkurve
(30), welche eine gleichbleibende Krummung aufweisen, eine
einheitliche Bahngeschwindigkeit und/oder einheitliche
Steuerinformationen zuordnet, so dass die Dosierpumpe (20, 22, 24, 26)
den Austrag des Mehrkomponentenverbundwerkstoffs Uber einen

jeweiligen zusammenhangenden Abschnitt hinweg unverandert belésst.
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