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In the method described, a compound substantially in the form of a
paste is fed by means of a pump from a storage container (1) to a metering
device (3) which determines the amount of paste to be applied to a work-
piece (B). From the metering device, the paste is fed to a spray head (S) ~_4 5
where it is mixed with compressed air from a cylinder (4) or other suitable l 7
supply and sprayed on to the workpiece (B). The amount of compressed air
supplied to the paste for spraying purposes is controlled by means of a con- L2
trol unit (6) in such a way that a strip of substantially constant width is ap- I
plied to the workpiece (B). 6

(57) Zusammenfassung ' q

Aus einem Vorratsbehilter (1) wird eine im wesentlichen pastése R
Masse mittels einer Férderpumpe (2) zu einer Dosiereinrichtung (3) gefor- e I &4
dert, welche die auf ein Werkstiick (B) aufzubringende Menge an pastoser /"——r; ! /
Masse festlegt. Die pastdse Masse wird dort zu einem Spriihkopf (S) ge- Vs
*, fithrt, wo sie mit Druckluft aus einem weiteren Vorratsbehilter (4) oder tiber -;
einen entsprechenden Anschluf verwirbelt und auf das Werkstiick (B) aufge-
spritht wird. Dabei wird die Menge an Druckluft, die der pastésen Masse S 1
» zum Aufspriihen zugefiihrt wird, mittels einer Steuerung (6) so gesteuert, da
ein Streifen von im wesentlichen gleichbleibender Breite auf das Werkstiick /%\ / R
(B) aufgespriiht wird. AN
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen

einer pastdsen Masse
Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine€ Vorrich-
tung zum Aufbringen einer past®sen Masse, insbesondere
eines h&rtbaren Kleb- oder Dichtstoffs, auf ein Werk-
stick, bei welchem die pastdse Masse unter einem Fdrder-
druck einer Spriiheinrichtung, insbesondere der Auftrags-
dise eines Spriihkopfes, zugefiihrt, unter der Einwirkung
eines vorzugsweise aus Druckluft oder Inertgas bestehen-
den Druckgases aufgerissen oder verwirbelt und auf das
Werkstiick aufgespriiht wird, wobei das Werkstiick und die

Spriheinrichtung relativ zueinander bewegt werden.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art, das in der
industriellen Verarbeitung von Autokarosserieteilen,
ndmlich beim Verkleben von Karosserieblechen, eingesetzt
wird, wird mit Hilfe eines Spriihkopfs ein h#drtbarer Kle-
ber auf den Rand der Innenfliche eines KarosserieauBen-
blechs, das mit einem Innenblech verklebt werden soll,
aufgespriht. Dies erfolgt dadurch, daB im Spriihkopf der
Kleber durch Zufuhr von Druckluft verwirbelt und dann
auf den Rand des KarosserieauBenblechs aufgespriiht wird.
Die Breite des aufgespriihten Kleberstreifens h&ngt dabei
malgeblich vom Verhdltnis der Klebermenge zur Druckluft-
menge ab. AnschlieBend wird das Innenblech auf das Ka-
rosserieauflenblech aufgelegt und der mit dem Kleber be-
spriihte Rand des AuBenblechs um das Innenblech gefalzt.
Der Aushértungsvorgang kann sodann beispielsweise durch
Erhitzen dieser Anordnung aktiviert werden.

Durch das Aufspriihen des Klebers wird zwar erreicht, daB
in Falz beim Aushdrtungsvorgang keine unerwiinschten
Lufteinschliisse auftreten, die eine Korrosionsgefahr mit
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sich bringen wiirden. Allerdings k&nnen beim Spriithauftrag
Schwankungen in der Konsistenz des aus dem Spriihkopf
austretenden Klebstoffstrangs oder in der Fdrdermenge
auftreten, die bei gleicher Druckgaszufuhr zu Anderungen
in der Breite des auf das Werkstiick aufgespriihten Kle-
berstreifens fiihren kdnnen. Diese Schwankungen konnen
ihre Ursache beispielsweise in einer Anderung der Visko-
sitdt des Klebers haben, die ihrerseits durch Schwankun-
gen in der Temperatur oder Anderungen in der Zusammen-
setzung des Klebers begriindet sein kdnnen. Dadurch kann
es entweder zu einer unvollstd&ndigen Ausfiillung der Kle-
bestellen oder zu iiberstehendem Kleber kommen. Beide
Fdlle sind mit Nachteilen behaftet. Bei zu schmalem Kle-
berstreifen ist die Verklebung von AuBenblech und Innen-
blech nur unzureichend, wéhrend bei zu breitem Kleber-
streifen Kleber iiber den Falzrand iiberstehen kann, was
zu Unannehmlichkeiten beim Aushdrtungsvorgang und beim

spdteren Reinigungsvorgang fiihren kann.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu-

grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs
angegebenen Art zu entwickeln, womit ein gleichméBiger
Klebstoffauftrag auf die Werkstiickoberfldche gewdhrlei-

stet ist.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird gemdB der Erfindung vor-
geschlagen, daB die der pastsen Masse in der Zeitein-
heit zugefiihrte Menge an Druckgas und/oder dessen Stro-
mungsgeschwindigkeit so gesteuert wird, daB ein Streifen
pastSser Masse von im wesentlichen gleichbleibender
Breite entlang dem Werkstiick aufgespriiht wird.

Um dies zu erreichen, kann gem&B einer vorteilhaften
RAusgestaltung der Erfindung der Foérderdruck der pastdsen
Masse vor dem Eintritt in die Spriiheinrichtung gemessen
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und die in der Zeiteinheit zugefiihrte Menge an Dfuckgas
in funktioneller Abh#&ngigkeit vom gemessenen Fdrderdruck

gesteuert werden.

Eine weitere vorteilhafte oder alternative Ausgestaltung
dieser Verfahrensweise besteht darin, daB die Temperatur
der pastdsen Masse vor deren Eintritt in die Spriihein-
richtung gemessen und die in der Zeiteinheit zugefiihrte
Menge an Druckluft oder Inertgas in funktioneller Abh&én-
gigkeit von der gemessenen Temperatur gesteuert wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daB der Volumen- oder Massenstrom der pasto-
sen Masse unter Variation des Fdrderdrucks bei konstan-
tem DurchfluBlquerschnitt der Spriihvorrichtung auf einen
vorgegebenen Wert eingeregelt wird. Dies erfolgt bei-
spielsweise dadurch, daB der Férder- oder Massenstrom
durch Variation des Antriebsdrucks oder der elektrischen
Antriebsleistung einer vorzugsweise elektrisch angetrie-
benen Dosiervorrichtung auf einen vorgegebenen Wert ein-
~geregelt wird. Das in der Zeiteinheit zugefiihrte Druck-
gas kann in diesem Fall in funktioneller Abh#ngigkeit
vom Antriebsdruck bzw. der Antriebsleistung oder der
daraus abgeleiteten Antriebsspannung gesteuert werden.
Der Volumenstrom kann dabei unmittelbar mittels eines
DurchfluBmessers oder mittelbar iiber die Kolbengeschwin-
digkeit eines die Dosiervorrichtung bildenden Dosierzy-
linders gemessen werden. Die funktionelle Abhdngigkeit
zwischen der Druckgaszufuhr und dem die Druckgaszufuhr
bestimmenden MefSparameter kann beispielsweise in Form
einer digital oder analog abrufbaren, empirisch ermit-
telten Eichkurve vorgegeben werden.

Bel unterschiedlichem MassendurchfluB durch die Spriih-

einrichtung ist es grunds&tzlich auch mdglich, die Rela-
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tivgeschwindigkeit zwischen Spriltheinrichtung und Werk-
stiick so zu steuern, daB die gleiche Menge pastGser Mas-
se je Fldcheneinheit auf das Werkstiick aufgespriiht wird.

VorrichtungsgemdB kann die erfindungsgeméBe Aufgabe da-
durch geldst werden, daB eine Einrichtung zur Steuerung
der Druckgaszufuhr zum Spriihkopf vorgesehen ist, iber
die die Druckgaszufuhr nach MaBgabe einer vorgegebenen
Breite des entlang dem Werkstiick aufgetragenen Kleb-

stoffstreifens gesteuert wird.

In einer konkreten Ausgestaltung weist die erfindungs-
gemdBe Vorrichtung einen Vorratsbehdlter fiir die pastose
Masse, eine Férderpumpe zur Forderung der pastdsen Masse
zu einer Dosiereinrichtung, einen weiteren Vorratsbeh&l-
ter oder einen AnschluB fiir das Druckgas und ein Ventil
zur Steuerung der Druckgaszufuhr zu einem Spriihkopf auf,
wobei der Spriihkopf die von der Dosiereinrichtung kom-
mende pastSse Masse mit Druckgas verwirbelt und auf das
Werkstiick aufspriiht, wdhrend das Werkstiick und der
Spriihkopf relativ zueinander bewegt werden. Uber die
Steuerungseinrichtung wird in diesem Fall ein Ventil fiir
die Druckgaszufuhr so gesteuert, daB die in der Zeitein-
heit mit der past®sen Masse verwirbelte Druckgasmenge SO
bemessen ist, daB der Spriihkopf einen Streifen pastdser
Masse von im wesentlichen gleichbleibender Breite ent-

lang dem Werkstiick aufspriiht.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht ei~
nen vor dem Spriihkopf angeordneten Drucksensor zum Mes-
sen des Férderdrucks oder einen Temperatursensor zur
Messung der Temperatur der pastdsen Masse sowie eine auf
den gemessenen Fdrderdruck oder die gemessene Massentem-
peratur ansprechende Einrichtung zur Steuerung der

Druckgaszufuhr zum Spritzkopf vor.
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Vorteilhafterweise ist vor dem Spriihkopf ein Regler an-
geordnet, durch welchen der Volumen- oder Massenstrom
der pastdsen Masse unter Variation des F®6rderdrucks bei
konstantem DurchfluBiquerschnitt im Sprithkopf auf einen
vorgegebenen Ist-Wert einregelbar ist. Zusdtzlich ist
eine vorzugsweise elektrisch angetriebene, iiber den Reg-
ler ansteuerbare Dosierpumpe fiir die pastdse Masse sowie
eine auf den Antriebsdruck bzw. die Antriebsleistung
oder -spannung der Dosierpumpe ansprechende Einrichtung
zur Steuerung der Druckgaszufuhr zum Spriihkopf vorgese-
hen. Der Volumen- oder Massenstrom kann mit Hilfe eines
vor dem Sprilhkopf in der Fdrderleitung angeordneten
DurchfluBmessers oder mit Hilfe einer Einrichtung zum
Messen der Kolbengeschwindigkeit eines die Dosierpumpe
bildenden Dosierzylinders gemessen werden, wdhrend die
Einrichtung zur Steuerung der Druckgaszufuhr vorteil-
hafterweise einen analogen oder digitalen Eichkurvenge-
nerator enthdlt.

Mit den erfindungsgem&Ben Mafnahmen wird der Erkenntnis
Rechnung getragen, daB je nach Viskositdt oder Steifheit
des Klebstoffs ein mehr oder weniger z&her Klebstoff-
strang aus der Auftragsdiise des Sprilhkopfes austritt.
Andererseits bendtigt man je nach Z&higkeit dieses
Strangs eine mehr oder weniger grofe Luftmenge oder
Luftgeschwindigkeit, um den Strang definiert auszulen-
ken, um also zu einer definierten Streifenbreite zu ge-
langen. Die diesbeziiglichen funktionellen Zusammenh&nge
werden erfindungsgem&B mit Hilfe der empirisch ermittel-
ten und elektronisch abrufbaren Eichkurve beriick-

sichtigt.

Die pasttse Masse kann iiber einen Dosierzylinder der
Auftragsdiise im Sprithkopf zugefiihrt werden. Gemessen
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wird in diesem Fall die Kolbengeschwindigkeit als MaB
fiir die applizierte Klebstoffmenge in der Zeiteinheit.
Als weiteres MaB steht der auf den Kolben wirkende An-
triebsdruck zur Verfiigung. Bei vorgegebener Dosiermenge
ist der Druck um so hdher, je hdher die Viskositdt mit
der pastdsen Masse ist. Dieser Druck ist also ein indi-
rektes MaB fiir die Viskositdt der pastdsen Masse, die
ihrerseits abhdngig ist von der Temperatur und von der
Zusammensetzung der pastdsen Masse. Der Antriebsdruck
wird iiblicherweise iiber eine auf den Kolben wirkende
Vorschubeinheit erzeugt, die beispielsweise elektrisch
angetrieben ist. Damit kann die an die Vorschubeinheit
angelegte elektrische Spannung, die im wesentlichen
druckproportional ist, als Regelvariable fir die Vor-
schubregelung und damit die Volumenstromregelung sowie
als variable SteuergréBe fiir die Druckgaszufuhr zum
Spritzkopf unter Beriicksichtigung der genannten Eichkur-
ve abgegriffen werden. Aus physikalischer Sicht heiflt
dies, daB der an der Vorschubeinheit abgegriffene Span-
nungswert bei konstant eingeregeltem Massendurchsatz ein
MaB fiir die Steifheit bzw. Zdhigkeit des aus der Auf-
tragsdiise austretenden Massestrangs ist.

Insbesondere bei groftechnischen Anwendungen, bei denen
die Zufuhr der pastdsen Masse nicht iiber einen Dosier-
zylinder, sondern iiber eine Ringleitung erfolgt, die an
einzelnen Stationen angezapft wird, ist eine Forder-
strommessung mit Hilfe eines DurchfluBmeBgerédts, bei-
spielsweise einer ZahnradmefBzelle oder einer induktiven
MeBzelle notwendig, um eine Volumenstromregelung durch-
zufiihren. Weiter ist in diesem Falle zusdtzlich ein mog-
lichst in der N&he der Auftragsdiise angeordneter Druck-
sensor erforderlich, iiber den die Druckgaszufuhr (eben-
falls nach MaBgabe einer empirischen Eichkurve) gesteu-

ert wird.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung
ndher erléutert. Die einzige Figur zeigt ein Block-
schaltbild eines bevorzugten Ausfithrungsbeispiels einer

Leimauftragsvorrichtung.

Die in dem Blockschaltbild gezeigte Auftragsvorrichtung
enth&lt einen Vorratsbehdlter 1 fiir die pastdse Masse
sowie eine Fdrderpumpe 2, die die pastdse Masse aus dem
Vorratsbeh&lter 1 zu einer Dosiereinrichtung 3 férdert.
Der Ausgang der Dosiereinrichtung ist mit einem Spriih-
kopf S verbunden. Weiter sind auf der Strecke zum Spriih-
kopf S noch Sensoren 7 (strichliert) vorgesehen. Ein
weiterer Vorratsbehdlter 4 oder ein AnschluB fiir ein
Druckgas (Druckluft oder Inertgas) ist mit einem Ventil
V verbunden, mit welchem die Druckgaszufuhr zum Spriih-
kopf S gesteuert werden kann. Weiter zeigt das Block-
schaltbild eine Sollwerteinstellung 5, die sowohl mit
der Dosiereinrichtung 3 als auch mit einer Steuerungs-
einrichtung 6 verbunden ist. Die Steuerungseinrichtung 6
ist eingangsseitig zus&dtzlich mit dem Ausgang des jewei-
ligen Sensors 7 verbunden, wdhrend sie ausgangsseitig
mit dem Steuereingang des beispielsweise als Proportio-
nalventil ausgebildeten Ventils V verbunden ist.

Die beispielsweise als h&rtbarer Kleb- oder Dichtstoff
ausgebildete past&se Masse wird aus dem Vorratsbehdlter
1 mit Hilfe der Fdrderpumpe 2 zur Dosiereinrichtung 3
gefdrdert. Uber die Sollwerteinstellung 5 wird die auf
ein Werkstiick, beispielsweise auf ein Karosserieblech B
in der Zeiteinheit aufzutragende Kleb- oder Dichtstoff-
menge eingestellt und in Form eines elektrischen Signals
an die Dosiereinrichtung 3 weitergegeben, die aufgrund
dieses Sollwerts die gewiinschte Kleb- und Dichtstoffmen-
ge zum Sprithkopf S fordert. Ein Beispiel fiir die Ausge-
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staltung eines solchen Spriihkopfs § ist in EP-A-
0 367 985 beschrieben.

Der aus einer Auftragsdiise des Spriihkopfs S austretende
Kleb- oder Dichtstoffstrang wird mit der i{iber das Ventil
V ankommenden Druckluft verwirbelt und auf das Blech B
aufgespriiht. Gleichzeitig werden der Spriihkopf S und das
Werkstiick B in Richtung des aufzutragenden Streifens
relativ zueinander bewegt. Um eine gleichbleibende
Streifenbreite auf dem Werkstiick B zu erhalten, muB bei
gleichbleibender Viskositdt des Kleb- oder Dichtstoffs
stets der gleiche Druckluftstrom zugefiihrt werden. Der
Sollwert fiir die dem Kleber beizumischende Luftmenge
wird iiber die Sollwerteinstelleinrichtung 5 an die Steu-
ereinrichtung 6 weitergeleitet, iiber die ihrerseits der
DurchlaBquerschnitt des Ventils V eingestellt wird.

Kommt es wihrend des Betriebs zu Schwankungen in der
Temperatur und der Zusammensetzung und damit in der Vis-
kositdt des Klebers, so muf bei einem vorgegebenen Mas-
sefluB der Férderdruck entsprechend nachgefiihrt werden.
Wegen der gleichzeitig eintretenden zéhigkeitsédnderung
bedarf es auch einer Anderung der Druckluftzufuhr, um
zur gleichen Streifenbreite zu gelangen. Dies erfolgt
mit Hilfe eines in der Steuerungseinrichtung 6 enthalte-
nen Eichkurvengenerators, dessen variable Parameter em-
pirisch ermittelt und eingestellt werden. Die variablen
Regel- oder SteuergrtBen, wie Massedurchsatz, Druck,
Temperatur, werden mit Hilfe der Sensoren 7 an der Aus-
gangsseite der Dosiereinrichtung 3 oder an der Eingangs-
seite des Spriihkopfes 5 erfaBt und vorzugsweise in Form
elektrischer Signale an die Steuerungseinrichtung 6 zum
gwecke der Ansteuerung des Ventils V weitergeleitet.
Damit kann erreicht werden, daB die mit dem Kleb- oder
Dichtstoffstrom verwirbelte Menge an Druckluft so ge-
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steuert wird, daB stets die gleiche Spriihbreite erhalten
wird. Damit werden die Probleme eines iiberschiissigen
oder zu geringen Kleb- oder Dichtstoffauftrags vermieden
und eine sichere Verklebung der Werkstiicke gewdhrlei-
stet.

Die Sensoren 7 sind vorzugsweise als Temperatursénsor,
Drucksensor oder als MengenmeBzelle ausgebildet. Es k&n-
nen dabei auch mehrere Sensoren vorgesehen werden, bei-
spielsweise einer am Austritt der Dosiereinrichtung 3
und einer am Klebstoffeintritt in den Dosierkopf S.

Als Kleb- und Dichtstoffe fiir solche Anwendungen eignen
sich beispielsweise Epoxidharzkleber, Kleber auf Polyu-
re-thanbasis oder Acrylatkleber; es sind aber auch ande-
re Klebertypen geeignet. Grunds&tzlich muB die pastése
Masse auch nicht ein Kleb- oder Dichtstoff sein. Die be-
schriebene Vorrichtung bzw. das mit ihr durchgefiihrte
Verfahren ist prinzipiell auch fiir andere, im wesentli-
chen pastdse Massen geeignet, deren Viskosit#t in weiten
Grenzen schwanken kann und die trotz dieser Eigenschaft
gleichméBig auf ein Werkstiick B aufgetragen werden sol-
len.

Die erliuterte Vorrichtung oder das mit ihr durchgefiihr-
te Verfahren eignen sich besonders fiir den Einsatz in
der industriellen Fertigung, insbesondere in Verbindung
mit einem Industrieroboter.

Zusammenfassend ist folgendes festzustellen: Aus einem
Vorratsbehdlter 1 wird eine im wesentlichen pastdse Mas-
se mittels einer Férderpumpe 2 zu einer Dosiereinrich-
tung 3 gefdrdert, welche die auf ein Werkstiick B aufzu-
bringende Menge an pastdser Masse festlegt. Die pastdse
Masse wird dort zu einem Sprithkopf S gefiihrt, wo sie mit
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Druckluft aus einem weiteren Vorratsbehdlter 4 oder iber
einen entsprechenden AnschluB verwirbelt und auf das
Werkstilick B aufgespriiht wird. Dabei wird die Menge an
Druckluft, die der pastdsen Masse zum Aufspriihen zuge-
fiihrt wird, mittels einer Steuerung 6 so gesteuert, daB
ein Streifen von im wesentlichen gleichbleibender Breite

auf das Werkstiick B aufgespriiht wird.
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Patentanspriiche
1. Verfahren zum Aufbringen einer pastdsen Masse, ins-

besondere eines hirtbaren Kleb- oder Dichtstoffs,
auf ein Werkstiick (B), bei welchem die pastdse Mas-
se unter Einwirkung eines F&rderdrucks einer Spriih-
einrichtung (S) zugefiihrt und unter der Einwirkung
von vorzugsweise als Druckluft oder Inertgas aus-
gebildetem Druckgas aufgerissen oder verwirbelt und
auf das Werkstiick (B) aufgespriiht wird, wobei das
Werkstiick (B) und die Spriiheinrichtung (S) relativ
zueinander bewegt werden, dadurch gekennzeichnet,
dafBl die der pastdsen Masse in der Zeiteinheit zu-
gefiihrte Menge an Druckgas und/oder dessen Stré-
mungsgeschwindigkeit so gesteuert werden, daB ein
Streifen pastdser Masse von im wesentlichen gleich-
bleibender Breite entlang dem Werkstiick (B) aufge-
spriiht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf der Forderdruck der pastdsen Masse vor deren
Eintritt in die Spriiheinrichtung (S) gemessen und
die in der Zeiteinheit zugefiihrte Druckgasmenge in
funktioneller Abh&ngigkeit von dem gemessenen FSr-
derdruck gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Temperatur der pastdsen Masse vor
deren Eintritt in die Spriiheinrichtung (S) gemessen
und die in der Zeiteinheit zugefiihrte Druckgasmenge
in funktioneller Abh&#ngigkeit von der gemessenen

Témperatur gesteuert wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Volumen- oder Massenstrom
der pastdsen Masse unter Variation des Férderdrucks
bei konstantem DurchfluBquerschnitt der Spriihein-
richtung (S) auf einen vorgegebenen Sollwert einge-

regelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Volumen- oder Massenstrom
durch Variation des Antriebsdruckes oder der elek-
trischen Antriebsleistung einer vorzugsweise elek-
trisch angetriebenen Dosiervorrichtung (3) auf ei-

nen vorgegebenen Sollwert eingeregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die in der Zeiteinheit zugefiihrte Druckgasmenge
in funktioneller Abhi#ngigkeit vom Antriebsdruck
bzw. der Antriebsleistung oder der daraus abgelei-

teten Antriebsspannung gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Volumen- oder Massenstrom
unmittelbar mittels eines DurchfluBmessers oder
mittelbar iiber die Kolbengeschwindigkeit eines die
Dosiervorrichtung (3) bildenden Dosierzylinders

gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die funktionelle Abhdngigkeit
in Form einer digital oder analog abrufbaren, empi-

risch ermittelten Eichkurve vorgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Relativgeschwindigkeit Zwi-
schen Spriiheinrichtung (S) und Werkstiick (B) so
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gesteuert wird, daB die gleiche Menge past&ser Mas-
se je Fldcheneinheit auf das Werkstiick (B) aufge-

spriiht wird.

10. Vorrichtung zum Aufbringen einer pastésen Masse,
insbesondere eines hértbaren Kleb- oder Dicht-
stoffs, auf ein Werkstiick (B) in Form eines Masse-
streifens, mit einem mit der pastdsen Masse und
einem die pastdse Masse verwirbelnden Druckgas be-
aufschlagbaren, relativ zum Werkstiick (B) bewegba-
ren Sprithkopf (S), gekennzeichnet durch eine Ein-
richtung (6) zur Steuerung der zum Sprﬁhkdpf (S)
nach MaBgabe einer vorgebbaren Breite des entlang
des Werkstiicks (B) aufgetragenen Massestreifens.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch
einen Vorratsbehdlter (1) fiir die pastése Masse,
eine Forderpumpe (2) zur Fdrderung der past®sen
Masse zu einer Dosiereinrichtung (3), einen weite-
ren Vorratsbeh@lter (4) oder einen AnschluB fiir
Druckgas, insbesondere Druckluft oder Inertgas, ein
Ventil (V) zur Steuerung der Druckgaszufuhr zu dem
Spriihkopf (S), sowie eine Steuerungseinrichtung
(6), die das Ventil (V) fiir die Druckgaszufuhr so
steuert, daB die in der Zeiteinheit mit der pasto-
sen Masse verwirbelte Druckgasmenge so bemessen
ist, daB der Spriihkopf (S) einen Streifen pastdser
Masse von im wesentlichen gleichbleibender Breite

entlang dem Werkstiick (B) aufspriiht.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, gekennzeich-
net durch einen vor dem Spriihkopf (S) angeordneten
Drucksensor (7) zur Messung des Forderdurcks der
pastdsen Masse, und eine auf den gemessenen Fdrder
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druck ansprechende Einrichtung zur Steuerung der

Druckgaszufuhr zum Spriihkopf (S).

Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet durch
einen vor dem Spriihkopf (S) angeordneten Tempera-
tursensor (7) zur Messung der Temperatur der pasto-
sen Masse, und eine auf die gemessene Temperatur
ansprechende Einrichtung (6) zur Steuerung der
Druckgaszufuhr zum Sprithkopf (S).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
gekennzeichnet durch einen vor dem Spriihkopf ange-
ordneten Regler, durch welchen der Volumen- oder
Massenstrom der pastdsen Masse unter Variation des
Forderdrucks bei konstantem DurchfluBquerschnitt im
Spriihkopf (S) auf einen vorgegebenen Ist-Wert ein-

regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch
eine vorzugsweise elektrisch angetriebene, iiber den
Regler ansteuerbare Dosierpumpe (3) fiir die pastdse
Masse und eine auf den Antriebsdruck bzw. die An-
triebsleistung oder -spannung der Dosierpumpe an-

sprechende Einrichtung (6) der Druckgaszufuhr zum

Spriihkopf (S).

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, gekennzeich-
net durch ein vor dem Spriihkopf (S) in einer FOr-
derleitung angeordneten DurchfluBmesser zur Bestim-
mung des Volumen- oder Massestroms der pastosen

Masse.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, gekennzeich-
net durch eine Einrichtung zur Messung der Kolben-
geschwindigkeit eines die Dosiereinrichtung (3)
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bildenden Dosierzylinders als MaBR fiir den Volumen-
strom.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (6) zur
Steuerung der Druckgaszufuhr einen analogen oder
digitalen Eichkurvengenerator enthédlt.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zur Steuerung
der Relativgeschwindigkeit zwischen Spriihkopf (S)
und Werkstiick (B) mit der MaBgabe, daB der Spriih-
kopf (S) die gleiche Menge pastdse Masse pro Flé-
cheneinheit auf das Werkstiick (B) aufspriiht.
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