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(57)  Applikationsdise zur Applikation von pastésen
Medien (19) zur Feinabdichtung von Falznahten (29), mit
einem Dusenkopf (13), der mit einem Zufthrrohr (11) fir
das zu applizierende Medium (19) verbunden ist. Der
Disenkopf (11) weist eine seitliche langs verlaufende
Austritts6ffnung auf. Die seitliche Austritts6ffnung (21)
weist in Draufsicht gekriimmte einander gegenuberlie-
gende Offnungslangsseiten (22) auf, die durch gerade
Offnungsendseiten (23) beabstandet miteinander ver-
bunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Applikationsdiise zur
Applikation von pastdsen Medien zur Feinabdichtung
von Falznahten, mit einem Diisenkopf, der mit einem Zu-
fihrrohr flr das zu applizierende Medium verbunden ist,
wobei der Diisenkopf mit einer seitlichen, langsverlau-
fenden Austritts6ffnung versehen ist.

[0002] Blechbauteile, insbesondere beim Karosserie-
bau von Kraftfahrzeugen, werden haufig iber sogenann-
te Falznédhte miteinander verbunden. Diese Blechbautei-
le werden aus Rohblechen gestanzt und in eine Form
gepresst, die dann hinterher miteinander verbunden wer-
den.

[0003] Nach dem Falzen liegen die Stanzkanten frei
und bieten Angriffsflachen fur Korrosion, die durch Wit-
terungseinflisse verursacht wird. Zwar werden die
Blechbauteile nach ihrem Zusammenbau durch Lackie-
ren gegen Korrosion geschiitzt, im Bereich der Falzndhte
jedoch liegen sie dicht aneinander, sodass sie hier nicht
lackiert werden konnen.

[0004] Derartige Falznahte bieten daher eine ideale
Angriffsflache fiur Korrosion und werden daher mit einer
Feinabdichtung aus einem gegen Korrosion resistenten
Material, beispielsweise PVC, tiberdeckt. Diese Feinab-
dichtung geschieht mittels eines pastdsen Mediums, das
beim Einbrennen der Lackierung aushértet, so dass die
Falznahte gegen Korrosion geschitzt sind.

[0005] Das Auftragen dieser pastdsen Medien zur
Feinabdichtung von Falznahten erfordert ein relativ ho-
hes handwerkliches Geschick und ist damit zeit- und ko-
stenaufwendig. Das Abdecken der Falzndhte erfordert
im Bereich der Stanzkanten einen hoheren Materialauf-
trag, der zu den anschlieRenden Blechflachen hin flach
auslaufen soll. Wird kein flacher Auslauf erzielt, so bildet
die Feinabdichtung wiederum StolRkanten, die sich auf-
rollen kénnen und Korrosionsangriffe ermoglichen.
[0006] Um die Produktionskosten zu senken, ist man
bemiiht, die teure menschliche Arbeitskraft durch auto-
matische Prozesse zu ersetzen. Diese automatischen
Prozesse mussen in der Lage sein, wahrend des Auftra-
gens gleitend ineinander Gibergehende Schichtdicken zu
ermoglichen.

[0007] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung zu schaffen, mit der pastdése Medien strei-
fenférmige Auftragsdicken mit gleitend auslaufenden
Randbereichen erzielt werden kdnnen.

[0008] Geldst wird diese Aufgabe durch die Merkmale
des Anspruchs 1, insbesondere dadurch, dass die seit-
liche Austritts6ffnung in Draufsicht gekrimmte einander
gegeniiberliegende Offnungslangsseiten aufweist und
die Langsseitenenden der Offnungsléngsseiten durch
gerade Offnungsendseiten beabstandet miteinander
verbunden sind.

[0009] Zur vorteilhaften Ausgestaltung ist es erfin-
dungsgemal vorgesehen, dass der Innendurchmesser
des Disenkopfes unter Bildung eines Vorpuffers groRRer
als der AuRendurchmesser des Zufuhrrohres ist. Durch
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diese Mallnahmen wird ein Vorratsraum fiir das zu ap-
plizierende Medium geschaffen, in dem unterschiedliche
Viskositdten und mogliche Blaseneinschlisse kompen-
siert werden kénnen und soviel pastéses Medium bevor-
ratet wird, dass keine eingeschlossenen Blasen beim
Austritt aus der Applikationsduse auftreten. Eine Blasen-
bildung in dem aufgetragenen pastdésen Medium, nam-
lich einem Kunststoffmaterial, beispielsweise PVC, wird
dadurch vermieden. Es tritt ein gleichmafiger Strom von
konstanter Dicke und Konsistenz aus.

[0010] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung weist der Vorpuffer des Dusenkopfes eine langs
verlaufende, seitliche Austrittséffnung zur blasenfreien
Applikation von pastésen Medien auf.

[0011] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Offnungs-
langsseiten der seitlichen Austrittséffnung eine Off-
nungskrimmung mit einem Krimmungsradius "R" auf-
weisen, der 3,0 bis 4,5 mal, insbesondere 3,8 mal grélRer
als die Offnungslénge "L" der Offnungslangsseiten ist.
[0012] Zur weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist es
erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Offnungslénge
"L" der Offnungslangsseiten der seitlichen Austrittsoff-
nung 8,0 bis 14,0 mal, insbesondere 12,0 mal gréRer als
die geraden einander gegeniiberliegen Offnungsendsei-
ten sind.

[0013] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Offnungs-
langsseiten der seitlichen Austritts6ffnung etwa mittig in
einer maximalen Breite "B,,," einander gegenuberlie-
gen, die 1,5 bis 2,5 mal, insbesondere 1,8 mal gréRer
als die Offnungsbreite "B" der geraden Offnungsendsei-
ten ist.

[0014] Durch alle diese MalRnahmen wird eine Appli-
kationsdlise geschaffen, bei der das zu applizierende
Medium Uber die Offnungsléngsseiten der seitlichen
Austritts6ffnung verteilt geringfligig unterschiedliche
Austrittsgeschwindigkeiten als an den geraden Off-
nungsenden aufweist. Dadurch tritt im Bereich der ma-
ximalen Breite "B, 4" eine groRere Menge des zu appli-
zierenden Mediums als an den geraden Offnungsenden
aus.

[0015] In diesem Bereich des austretenden zu appli-
zierenden Mediumstroms liegen die abzudichtenden
StoRkanten zwischen zwei miteinander durch Falznahte
verbundenen Blechen, fiir den eine geringfligig gréRere
Menge Abdichtmedium bendtigt wird. Dabei verhindern
die geraden Offnungsendseiten zu hohe Scheerkrifte in-
nerhalb des Mediumstroms, die zu einem Verkleben in
diesem Bereich flhren kdnnen, und es wird eine gleich-
mafige und konstante Strombreite gewahrleistet. Der
Disenkopf besteht vorzugsweise aus einem Hartmetall,
das einen geringen Verschleil® und hohe Standzeiten
aufweist.

[0016] Weitere vorteilhafte Malinahmen sind in den
Unteranspriichen beschrieben. Die Erfindung ist in den
beiliegenden Zeichnungen dargestellt und wird nachfol-
gend naher beschrieben; es zeigt:
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Figur 1  die schematische Darstellung einer Winkel-
dise mit aufgesetztem Disenkopf mit seitlich

angebrachter, langlicher Austritts6ffnung;

die Draufsicht auf den Querschnitt einer seit-
lich angebrachten, langlichen Disenaus-
tritts6ffnung nach Figur 1;

Figur 2

den schematischen Schnitt durch einen Falz-
bereich, mit Stanzkanten und erfindungsge-
maR flach auslaufenden Enden der Feinab-
dichtung;

Figur 3

den schematischen Schnitt durch einen Falz-
bereich, mit Stanzkanten und aufgewdlbten
Enden der Feinabdichtung.

Figur 4

[0017] Wie die Figur 1 zeigt, besteht eine erfindungs-
gemale Applikationsdise 10, hier als eine sog. Winkel-
diUse dargestellt, aus einem den jeweiligen Anforderun-
gen entsprechend individuell geformten Zuflihrrohr 11,
das zwischen einem Rohranschluss 12 eines nicht naher
dargestellten Vorratsbehalters und einem Disenkopf 13
verlauft.

[0018] Der Diisenkopf 13 weist einen Vorpuffer 14 auf,
dessen Innendurchmesser 15 gréRer als der Aullen-
durchmesser 16 des Zuflihrrohres 11 ist. Je nach Grofie
des AulRendurchmessers 16 ist ein ringférmiger Absatz
17 gegenliber dem Innendurchmesser 15 des Vorpuffers
14 vorgesehen.

[0019] Der Vorpuffer 14 wird durch die Differenz zwi-
schen dem Innendurchmesser 15 und dem Auendurch-
messer 16 des Zufiihrrohres 11 in dem hohlzylindrischen
Dusenkopf 13 gebildet. Der Vorpuffer 14 ist ein Vorrats-
raum, der erfindungsgemaf der Bevorratung fiir das zu
applizierende pastdése Medium 19 dient. Dadurch ist ein
stets gleichmafiger, ununterbrochener und blasenfreier
Austritt von zu applizierendem Medium 19 aus der Ap-
plikationsdiise 10 gewahrleistet.

[0020] Der Disenkopf 13 ist hohlzylindrisch ausgebil-
det und an die dulRere Rohraustritts6ffnung 18 des Zu-
fuhrrohres 11 angelétet oder angeklebt, wobei der ring-
férmige Absatz 17 dadurch geschlossen wird. Er weist
an seinem, der Rohraustrittséffnung 18 gegeniiberlie-
genden Seite, ein geschlossenes Diisenkopfende 20
auf.

[0021] Der Disenkopf 13 ist im Bereich seines Rohr-
umfanges mit einer langlichen, schlitzférmigen seitlichen
Austritts6ffnung 21 versehen. Durch diese Austrittsoff-
nung 21 kann das in dem Vorpuffer 14 bevorratete zu
applizierende pastése Medium 19 als eine Feinabdich-
tung 25 auf eine Falznaht 29 aufgebracht werden, wie
sie in den Figuren 3 und 4 dargestellt ist. Mit derartigen
Falznahten 29 werden Bleche 27, beispielsweise die Ka-
rosseriebleche eines nicht dargestellten Kraftfahrzeu-
ges, miteinander verbunden.

[0022] Derartige Bleche 27 werden ublicherweise aus
sog. Coils gestanzt, wobei Stanzkanten 26 entstehen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Die ausgestanzten Bleche 27 werden anschlieRend in
die gewlinschte Form gepresst und dabei mittels Falz-
nahten 29 zu einer Karosserie miteinander verbunden.
Die Stanzkanten 26 werden dabei mit eingefalzt.
[0023] Zum Schutz vor Korrosion werden die fertigen
Karosserien anschlieRend lackiert. Diese Lackierungen
Uberdecken zwar auch die Falznahte, diese bleiben aber
trotzdem Schwachstellen fiir den Angriff von Korrosion.
[0024] Zur Vermeidung derartiger Schwachstellen
werden die Falzndhte 29 vor dem Lackieren durch Auf-
tragen einer Feinabdichtung 25 aus einem pastésen Me-
dium 19 versiegelt. Die aufgetragene Feinabdichtung 25
soll dabei flach auslaufende Enden 28 aufweisen, wie
sie in der Figur 3 dargestellt sind.

[0025] st der Auftrag aus pastdsem Medium 19 un-
gleichmaRig, so kann es an diesen Enden zu Aufwdlbun-
gen 30 kommen, wie sie in der Figur 4 dargestellt sind.
Diese Aufwdlbungen 30 wiederum kénnen zu ganz oder
teilweisem Abheben der Feinabdichtung 25 und damit
zu Korrosion fiihren. Um derartige Aufwélbungen 30 zu
vermeiden, ist ein gleichmafiger, ununterbrochener
Austrittsstrom an pastdsem Medium 19 aus der Applika-
tionsduse 10 erforderlich.

[0026] Es hat sich gezeigt, dass derartige Aufwélbun-
gen 30 vermieden werden, wenn der austretende Strom
an pastésem Medium 19 in der Mitte dicker als an seinen
oberen und unteren Enden ist.

[0027] Nun kénnen in dem Zufiihrrohr 11 Luftblasen
in oder an dem pastdsen Applikationsmediums 19 ein-
geschlossen sein, durch die eine maschinelle Applikation
einer gleichmafigen Schichtdicke einer Feinabdichtung
25 gestort wird. Durch den erfindungsgemafen Vorpuf-
fer 14 wird eine stets ausreichend Menge an blasenfrei-
em pastdésem Medium 19 bereitgestellt, die eine gleich-
maRige und blasenfreie Applikation fir eine Feinabdich-
tung 25 gewabhrleistet.

[0028] WiedieFigur2im Detail zeigt, weistdie seitliche
Austritts6ffnung 21 des Dusenkopfes 13 einander ge-
geniiberliegende gekrimmte Offnungslangsseiten 22
mit jeweils einer Offnungskrimmung 24 auf. Die Off-
nungskrimmungen 24 der einander gegenuberliegen-
den gekrimmten Offnungslangsseiten 22 sind vorzugs-
weise spiegelbildlich und weisen einen Krimmungsradi-
us "R" auf, der erfindungsgemaf 2,5 bis 5,5, vorzugs-
weise 3,8 mal groRer als die Offnungslénge "L" einer Off-
nungslangsseite 22 ist.

[0029] Die Offnungslangsseiten 22 sind leicht nach au-
Ben gekrimmt und laufen an ihren Langsseitenenden
22a wieder aufeinander zu. Die Langsseitenenden 22a
der Offnungsléngsseiten 22 sind durch die geraden Off-
nungsendseiten 23 beabstandet miteinander verbun-
den. Die Offnungslange "L" der Offnungslangsseiten 22
ist 8,0 bis 14,0, vorzugsweise 12,0 mal langer als die
Offnungsbreite "B" der geraden Offnungsendseiten 23.
[0030] Die geraden Offnungsendseiten 23 liegen ein-
ander gegenuber und verlaufen parallel zueinander, sie
sind vorzugsweise gleich lang. Je nach zu verarbeiten-
den pastésem Medium 19 kénnen sie auch unterschied-
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lich lang sein, wodurch geringfligig unterschiedliche
Starken einer Feinabdichtungen 25 erzielt werden kén-
nen.

[0031] Durch ihre Offnungskriimmungen 24 liegen die
Offnungslangsseiten 22 der seitlichen Austrittséffnung
21 etwa mittig mit einer gréReren Breite "B,,,,," einander
gegenlber. Die Breite "B,,,5" ist 1,5 bis 2,5 mal gréRer
als die Offnungsbreite "B" der geraden Offnungsendsei-
ten 23, vorzugsweise ist "B,5" 1,8 mal gréRer als "B".
[0032] An den Offnungslangsseiten 22 der Austritts-
6ffnung 21 treten beim Durchfluss des zu applizierenden
Mediums 19 in den Randbereichen des Mediumstroms
Scheerkrafte auf, die in Abhangigkeit von der Reynolds-
zahl zu unterschiedlichen FlieRgeschwindigkeiten und
damit zu unterschiedlichen Austrittsmengen fiihren.
[0033] Diese Scheerkréafte reichen unterschiedlich tief
in den Austrittsstrom des Mediums 19 hinein, sodass im
Bereich der Offnungsbreite "B, der gekrimmten Off-
nungslangsseiten 22 der Austrittséffnrung 21 aufgrund
des groReren Querschnitts eine gréRere Menge an pa-
stdsem Medium 19 austritt als im Bereich der geraden
Offnungsendseiten 23 mit der kleineren Offnungsbreite
"B".

[0034] Wie die Figur 3 zeigt, gelangt dadurch auf den
Stanzkanten 26, also in dem kritischen Bereich der Falz-
nahte 29 zwischen zwei gefalzten Blechen 27, mehr pa-
stdses Medium 19, das sich mit flach auslaufenden En-
den 28 an die Bleche 27 anschmiegen kann. Diese flach
auslaufenden Enden 28 wolben sich nicht mehr auf, wie
es in Figur 4 dargestellt ist. Einem Korrosionsangriff wird
dadurch wirksam vorgebeugt.

Bezugszeichen

[0035]

10 Applikationsdise

11 Zufihrrohr

12 Rohranschluss

13 Disenkopf

14 Vorpuffer

15 Innendurchmesser

16 Auflendurchmesser

17 ringférmiger Absatz

18 Rohraustritts6ffnung

19 pastéses Medium

20 geschlossenes Disenende
21 seitliche Austritts6ffnung
22 gekriimmte Offnungslangsseite
22a Langsseitenende

23 gerade Offnungsendseite
24 Offnungskrimmung

25 Feinabdichtung

26 Stanzkante

27 Blech

28 flach auslaufendes Ende
29 Falznaht

30 aufgewdlbtes Ende

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

"L" Offnungslange

"B" Offnungsbreite

"Bnax. Maximale Offnungsbreite
"R" Kriimmungsradius
Patentanspriiche

1. Applikationsdiise zur Applikation von pastésen Me-
dien (19) zur Feinabdichtung von Falznahten (29),
mit einem Disenkopf (13), der mit einem Zufiihrrohr
(11) fur das zu applizierende Medium (19) verbun-
den ist, wobei der Dusenkopf (11) eine seitliche
langs verlaufende Austrittséffnung aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die seitliche Austritts-
offnung (21) in Draufsicht gekrimmte einander ge-
geniiberliegende Offnungslangsseiten (22) aufweist
und die Langsseitenenden (22a) der Offnungsléngs-
seiten (22) durch gerade Offnungsendseiten (23) be-
abstandet miteinander verbunden sind.

2. Applikationsdise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Innendurchmesser (15)
des Dusenkopfes (13) unter Bildung eines Vorpuf-
fers (14) groRer als der AuRendurchmesser (16) des
Zufthrrohres (11) ist.

3. Applikationsdiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vorpuffer (14) des Du-
senkopfes (13) die langs verlaufende, seitliche Aus-
tritts6ffnung (21) zur Applikation von pastésen Me-
dien (19) aufweist.

4. Applikationsdiise nach den Anspriichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungslangs-
seiten (22) der seitlichen Austrittséffnung (21) eine
Offnungskrimmung (24) mit einem Kriimmungsra-
dius "R" aufweisen, der 3,0 bis 4,5 mal gréRer als
die Offnungslange "L" der Offnungslangsseiten (22)
ist.

5. Applikationsdiise nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Offnungslange "L" der Offnungslangsseiten (22)
der seitlichen Austrittséffnung (21) 8,0 bis 14,0 mal
gréRer als die geraden einander gegeniberliegen
Offnungsendseiten (23) sind.

6. Applikationsdise nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungsléngsseiten (22)
der seitlichen Austrittséffnung (21) etwa mittig mit
einer maximalen Breite "B,,,," einander gegeniiber-
liegen, die 1,5 bis 2,5 mal gréRer als die Offnungs-
breite "B" der geraden Offnungsendseiten (23) ist.

7. Applikationsdiise nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der Krimmungsradius "R" der
Offnungslangsseiten (22) 3,0 bis 4,2 mal groRer als
die Offnungslénge "L" ist.

Applikationsdiise nach einem oder mehreren der 5
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungslange "L" der Off-
nungslangsseiten (22) 10,0 bis 13,5 mal groRer als
die Offnungsbreite "B" der geraden Offnungsendsei-
ten (23) ist. 10
Applikationsdiise nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Disenkopf (13) aus einem Hart-
metall besteht. 15
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