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(57) Zusammenfassung: Bei einem Applikationsverfahren
und einer Applikationsstation fiir ein Mehrkomponenten-
Klebstoffsystem, bei welchen die einzelnen Klebstoffkompo-
nenten am Applikationsort vermischt und anschlieRend auf
die Klebestelle aufgetragen werden, lassen sich erfindungs-
geman die Taktzeiten fiir eine qualitativ hochwertige Verkle-
bung an Bau- und insbesondere Kraftfahrzeugteilen auf seri-
engerechte Weise dadurch deutlich verkirzen, dass das Mi-
schungsverhaltnis der Klebstoffkomponenten im Laufe des
Klebstoffauftrags schrittweise oder kontinuierlich in Richtung {
einer Verringerung der offenen Klebstoffzeit verandert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Applikations-
verfahren und eine Applikationsstation fir eine Mehr-
komponenten-Klebstoffmischung, mit einer Klebstoff-
Mischkammer einschliel3lich mindestens eines Mi-
schorgans und mehreren, den Mengenzustrom je-
weils einer Klebstoffkomponente zur Mischkammer
regulierenden Dosierelementen sowie mit einer die
jeweilige Klebstoffmischung aus der Mischkammer
auf die Bauteil-Klebestelle auftragenden Applika-
tionsdiise, nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 bzw. 6.

[0002] Aus der EP 1 375 008 B1 ist ein Klebstoff-Ap-
plikationssystem dieser Art zum Verkleben von Kraft-
fahrzeug-Bauteilen bekannt, bei welchem der Mehr-
komponenten-Mischkopf nach jedem Applikationszy-
klus gereinigt und dann mittels einer Dosierdlsenan-
ordnung eine neue Klebstoffmischung mit einem be-
liebigen Mischungsverhaltnis fir den nachsten Kleb-
stoffauftrag hergestellt wird. Dabei missen mit zu-
nehmender Auftragsldnge Uberproportional langere
Taktzeiten eingehalten werden, da sich die Bauteile
nach dem Klebstoffauftrag erst nach einer der Auf-
tragsléange entsprechend verlangerten Wartezeit fehl-
stellenfrei und so fest miteinander verkleben, dass sie
weiter verarbeitet werden kénnen. Dies widerspricht
insbesondere bei einer Serienfertigung der Forde-
rung nach hohen Taktfrequenzen.

[0003] Demgegeniber ist es Aufgabe der Erfindung,
ein Applikationsverfahren und eine Applikationsstati-
on der eingangs genannten Art so auszubilden, dass
sich die erwadhnten Wartezeiten deutlich verkiirzen
und auf seriengerechte Weise und mit hoher Taktfre-
quenz qualitativ hochwertige Verklebungen an Bau-
und insbesondere Kraftfahrzeugteilen herstellen las-
sen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Patentanspruchs 1 bzw. 6 geldst.
Die Unteranspriiche beschreiben vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung.

[0005] Erfindungsgemal® wird das Mischungsver-
haltnis der Klebstoffkomponenten wahrend des Kleb-
stoffauftrags unter Berticksichtigung der Auftragslan-
ge zunehmend verandert und so die Offen- oder
Topfzeit der Klebstoffmischung vom Beginn bis zum
Ende des Klebstoffauftrags vorzugsweise kontinuier-
lich oder schrittweise derart reduziert, dass die An-
kickphase, in der sich die Verklebung ausreichend
fur das weitere Bauteilhandling verfestigt, unmittel-
bar nach dem Klebstoffauftrag gleichmafig in dem
gesamten Klebstoffvolumen einsetzt. Daher entfallen
die sonst fir eine fehlstellenfreie Verklebung erfor-
derlichen, erheblich taktverlangernden Wartezeiten.
Das Ergebnis ist eine signifikante Erh6hung der Takt-
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frequenz und damit ein wesentlicher Beitrag zu einer
serienmafligen Bauteilverklebung.

[0006] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
wird in den Applikationspausen eine Probemischung
des fur den néchsten Auftragszyklus bestimmten
Klebstoffgemisches hergestellt und dessen Reakti-
onsverhalten ermittelt. Auf diese Weise kann der Re-
aktionsverlauf der Klebstoffmischung noch vor dem
eigentlichen Klebstoffauftrag Uberpruft und die als
nachste vorgesehene Klebstoffmischung erforderli-
chenfalls nachjustiert werden.

[0007] Vorzugsweise wird die Klebstoffmischung
mittels eines motorisch angetriebenen Mischorgans
hergestellt, was in Verbindung mit der Probemi-
schung den Vorteil hat, dass sich deren Reaktions-
verhalten sehr einfach, ndmlich auf dem Wege uber
eine fortlaufende Messung der Mischorgan-Antriebs-
leistung, ermitteln lasst.

[0008] Zur Verklebung vor allem von Kraftfahrzeug-
teilen wird zweckmafigerweise ein stdchiometri-
sches Dreikomponentengemisch aus einem Harz, ei-
nem Schnellhdrter und einem Langsamharter ver-
wendet und dabei der Anteil des Langsam- im Ver-
haltnis zum Anteil des Schnellharters wahrend der
Klebstoffapplikation mehr und mehr so reduziert,
dass sich das Ende der Klebstoff-Offenzeit im gesam-
ten Klebstoffauftrag unabhéngig von der Auftragslan-
ge annahernd zeitgleich an das Ende der Applikati-
onsphase anschlieft.

[0009] Bei einer Applikationsstation flir einen Mehr-
komponenten-Klebstoff, mit einer Mischkammer so-
wie mehreren, den Mengenzustrom jeweils einer
Klebstoffkomponente zur Mischkammer regulieren-
den Dosierelementen und einer die jeweilige Kleb-
stoffmischung aus der Mischkammer auf die Bau-
teil-Klebestelle auftragenden Applikationsduse ist er-
findungsgemaf eine Klebstoffsteuerung vorgesehen,
welche eingangsseitig die augenblickliche Auftrags-
lange des Klebstoffs aufnimmt und zumindest eines
der Dosierelemente mit zunehmender Auftragslan-
ge vermehrt umsteuert. Die verfahrensgemafie Do-
sierung der Klebstoffkomponenten wahrend des Ap-
plikationsprozesses wird daher selbsttatig und somit
ohne manuelle Steuereingriffe reguliert.

[0010] In dem bevorzugten Anwendungsfall eines
Dreikomponenten-Klebstoffsystems aus einer Harz-,
einer Schnell- und einer Langsamhéarterkomponen-
te in einem stéchiometrischen Mischungsverhaltnis
werden von der Klebstoffsteuerung mindestens zwei
Dosierelemente, ndmlich das fur den Langsamharter
und das Dosierelement fir den Schnellharter, wéh-
rend des Klebstoffauftrags kontinuierlich oder schritt-
weise in Richtung einer verringerten Offenzeit der
Klebstoffmischung umgesteuert.
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[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes in der einzigen Abbildung stark schematisiert dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiels naher erlautert.

[0012] Die in der Abbildung gezeigte Applikations-
station enthalt ein Dreikomponenten-Vorratslager,
bestehend aus einem Harzbehélter 1, einem Vorrats-
behalter 2 fir einen Schnellharter und einem Vor-
ratsbehélter 3 fur einen Langsamharter, sowie eine
Mischkammer 4, welcher die einzelnen Klebstoffkom-
ponenten, jeweils Uber Steuerventile 5, 6, 7 in einem
stéchiometrischen Mischungsverhaltnis mengendo-
siert, zugeflhrt und mittels eines motorisch angetrie-
benen Mischorgans 8 innig durchmischt werden, wor-
aufhin die so hergestellte Klebstoffmischung — anders
als in der Abbildung dargestellt — auf kurzem Wege
zu einer robotergesteuerten Applikationsdiise 9 be-
fordert wird, durch welche die Klebstoffmischung in
Form einer Klebstoffraupe 10 auf das zu verklebende
Bau-, etwa ein Kraftfahrzeugteil aus Faserverbund-
werkstoff 11, aufgetragen wird.

[0013] Nach dem Klebstoffauftrag wird das Bauteil
11 gefigt und, wenn sich die Verklebung im An-
schluss an die offene Klebstoffzeit in der sogenann-
ten Ankickphase ausreichend stark fiir das weitere
Bauteilhandling verfestigt hat, der Applikationsstation
entnommen, woraufhin der nachste Arbeitstakt be-
ginnen kann.

[0014] Um zu verhindern, dass der Klebstoff am An-
fang der Klebstoffraupe 10 im Laufe des Klebstoffauf-
trags schon so viel weiter als am Ende der Klebstoff-
raupe 10 durchreagiert hat, dass entweder ortliche
Klebefehler entstehen oder lange Wartezeiten bis
zum Bauteilhandling in Kauf genommen werden miis-
sen, wird der Anteil des Langsamharters im Verhalt-
nis zum Schnellharter wahrend der Applikationspha-
se im Sinne einer Verringerung der Offenzeit schritt-
weise oder kontinuierlich soweit reduziert, dass das
gesamte Klebstoffvolumen des Klebstoffauftrags am
Ende der Applikationsphase annahernd gleich weit,
namlich zeitnah zum Ende der Offenzeit, durchre-
agiert hat.

[0015] Zu diesem Zweck enthalt die Applikations-
station eine Klebstoffsteuerung 12, die die Mengen-
dosierung der Klebstofftkomponenten an den Steu-
erventilen 5, 6, 7 wahrend der Klebstoffapplikation
entsprechend reguliert. Als Eingangssignal erhalt die
Klebstoffsteuerung 12 von Seiten des Flihrungsrobo-
ters 13 die momentane Position der Applikationsdi-
se 9 und ermittelt hieraus an Hand zuvor abgeleg-
ter Steuerdaten die jeweils erforderliche Gemischzu-
sammensetzung.

[0016] In den Applikationspausen wird in der Misch-
kammer 4 bei geschlossener Applikationsdiise 9 ei-
ne Probemischung der fir den nachfolgenden Kleb-
stoffauftrag vorgesehenen Klebstoffmischung herge-
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stellt und deren Reaktionsverhalten ermittelt und mit
dem entsprechenden Steuersatz in der Klebstoffs-
teuerung 12 verglichen und dieser erforderlichenfalls
nachkorrigiert. Dabei lasst sich der zeitliche Visko-
sitatsverlauf und somit das Reaktionsverhalten der
Probemischung auf einfache Weise durch fortlaufen-
de Messung der Motorleistung des Mischorganan-
triebs 14 bestimmen.

[0017] Damit sich die gemischfihrenden Kompo-
nenten nicht mit Klebstoffresten zusetzen, werden
sie in bestimmten Wartungsintervallen mit einem L6-
sungsmittel oder auch mit dem Langsamharter frei-
gesplt.

[0018] Im Rahmen der Erfindung sind zahlreiche Ab-
wandlungen moglich. So kénnen die Mischkammer
4 einschlieRlich des Antriebsmotors 14 und auch die
Vorratsbehalter 1, 2, 3 zusammen mit der Applikati-
onsdise 9 in einer einzigen, kompakten Baueinheit
implementiert und gemeinsam robotergefihrt sein.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur
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Patentanspriiche

1.  Applikationsverfahren fir ein Mehrkompo-
nenten-Klebstoffsystem, bei welchem die einzelnen
Klebstoffkomponenten am Applikationsort vermischt
und anschlieBend auf die Bauteil-Klebestelle aufge-
tragen werden, dadurch gekennzeichnet, dass das
Mischungsverhaltnis der Klebstoffkomponenten wéh-
rend des Klebstoffauftrags geandert wird.

2. Applikationsverfahren nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mischungsverhalt-
nis mit zunehmendem Klebstoffauftrag vermehrt in
Richtung kurzerer Topfzeiten des Klebstoffsystems
geandert wird.

3. Applikationsverfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Reaktionsver-
halten der Klebstoffmischung in den Applikationspau-
sen an Hand einer Probemischung uberpruft wird.

4. Applikationsverfahren nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, bei dem die Klebstoffkompo-
nenten mittels eines motorisch angetriebenen Misch-
organs vermischt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass das Mischorgan auch in den Applikations-
pausen zur Herstellung einer Probemischung betrie-
ben und dabei die Antriebsleistung des Mischorgan-
antriebs zur Ermittlung des Reaktionsverhaltens der
Probemischung fortlaufend gemessen wird.

5. Applikationsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, fur ein Dreikomponenten-Kleb-
stoffsystem aus einer Harz-, einer Schnell- und einer
Langsamharterkomponente in einem stéchiometri-
schen Mischungsverhaltnis, dadurch gekennzeich-
net, dass der Anteil der Langsam- gegensinnig zum
Anteil der Schnellharterkomponente mit zunehmen-
der Lange des Klebstoffauftrags schrittweise oder
kontinuierlich verringert wird.

6. Applikationsstation fir eine Mehrkomponenten-
Klebstoffmischung, mit einer Klebstoff-Mischkammer
(4) einschlieRlich mindestens eines Mischorgans (8)
und mehreren, den Mengenzustrom jeweils einer
Klebstoffkomponente zur Mischkammer regulieren-
den Dosierelementen (5, 6, 7) sowie mit einem die
jeweilige Klebstoffmischung aus der Mischkammer
auf die Bauteil-Klebestelle auftragenden Applikati-
onskopf (9), gekennzeichnet durch eine eingangssei-
tig die augenblickliche Auftragslange des Klebstoffs
aufnehmende und zumindest eines der Dosierele-
mente (6, 7) mit zunehmender Auftragslange ver-
mehrt umsteuernde Klebstoffsteuerung (12).

7. Applikationsstation nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Dosierelement (6, 7) ver-
mehrt in Richtung einer verringerten Offenzeit der
Klebstoffmischung umsteuerbar ist.
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8. Applikationsstation nach Anspruch 6 oder 7,
fur eine Dreikomponenten-Klebstoffmischung aus ei-
ner Harz-, einer Schnell- und einer Langsamhérter-
komponente in einem stéchiometrischen Mischungs-
verhaltnis, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest das Dosierelement (6) fir die Schnell- und das
Dosierelement (7) fir die Langsamharterkomponen-
te wahrend des Klebstoffauftrags unter schrittweise
oder kontinuierlich gegensinniger Veranderung ihrer
Mischungsanteile umsteuerbar sind.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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