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EINE BORDELNAHT

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to an applicator for the application of a coating agent, in particular a sealant, to a component,
in particular to a flanged seam (1) of part of a motor vehicle body, comprising a nozzle for delivering the coating agent onto the part
and a basic body (14), which is guided during operation by a multiaxial robot, and comprising a compliant linkage (17), which is
kinematically arranged between the basic body (14) and the nozzle and allows an evasive movement of the nozzle in relation to the
basic body (14). The invention also comprises a corresponding application method.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Applikator zur Applikation eines Beschichtungsmittels, insbesondere einer
Dichtmasse, auf ein Bauteil, insbesondere auf eine Bérdelnaht (1) eines Kraftfahrzeug-Karosseriebauteils, mit einer Diise zur Abgabe
des Beschichtungsmittels auf das Bauteil und einem Grundkérper (14), der im Betrieb von einem mehrachsigen Roboter gefiihrt
wird, sowie mit einem nachgiebigen Gelenk (17), das kinematisch zwischen dem Grundk&rper (14) und der Diise angeordnet ist und
eine Ausweichbewegung der Diise relativ zu dem Grundkdrper (14) erlaubt. Weiterhin umfasst die Erfindung ein entsprechendes
Applikations verfahren.
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BESCHREIBUNG

Applikator und Applikationsverfahren zur Applikation einer
Dichtmasse auf eine Bérdelnaht

Die Erfindung betrifft einen Applikator zur Applikation eines
Beschichtungsmittels, insbesondere einer Dichtmasse, auf ein
Bauteil, insbesondere auf eine Bdrdelnaht eines Kraftfahr-

zeug-Karosseriebauteils, sowie ein entsprechendes Applikati-

onsverfahren gemdf den nebengeordneten Ansprichen.

Weiterhin umfasst die Erfindung einen Beschichtungsroboter
mit einem erfindungsgemidfen Applikator sowie die neuartige
Verwendung eines erfindungsgemdBen Applikators in einer Be-

schichtungseinrichtung.

Aus DE 10 2004 039 684 B4 und JP 2005 122 027 A sind Applika-
toren bekannt, die eine translatorische Ausweichbewegung ei-
ner Applikationsdiise erméglichen. Zum einen sind diese Appli-
katoren jedoch nicht geeignet, eine Dichtmasse auf eine Bor-
delnaht eines Kraftfahrzeug-Karosseriebauteils aufzubringen.
Zum anderen ermdglichen diese bekannten Applikatoren ledig-
lich eine translatorische Ausweichbewegung der Applikations-

diise relativ zu dem beschichteten Bauteil.

In Figur 10 (Stand der Technik) ist exemplarisch eine Bérdel-
naht 1 dargestellt, wie sie Kraftfahrzeug-Karosseriebauteile,
wie beispielsweise Tiiren oder Hauben, oftmals aufweisen.
Hierbei ist eine Blechbeplankung 2 durch eine Klebstoff-

schicht 3 mit einer angewinkelten Bleckkante 4 eines Innen-
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blechs 5 verklebt, wobei eine Blechkante 6 der Blechbeplan-
kung 2 U-foérmig um die Blechkante 4 des Innenblechs 5 herum
angewinkelt ist und auf der Riickseite der Blechkante 4 des
Innenblechs 5 aufliegt. Hierbei besteht die Gefahr, dass
Feuchtigkeit in den Spalt zwischen der Blechkante 6 der
Blechbeplankung 2 und der Blechkante 4 des Innenblechs 5 ein-
dringt und dort zu Korrosion fihrt. Es ist deshalb weiterhin
bekannt, eine Dichtmasse 7 auf die Nahtstelle zwischen der
Blechkante 6 der Blechbeplankung 2 und der Blechkante 4 des
Innenblechs 5 aufzubringen, wobei sich die Dichtmasse 7 Uber
die gesamte Linge der Nahtstelle erstrecken muss, um das Ein-
dringen von Feuchtigkeit und damit verbundene Korrosion si-

cher zu verhindern.

Die Applikation der Dichtmasse 7 erfolgt bei der Beschichtung
von Tiren von Kraftfahrzeugkarosserien in der Praxis manuell
durch Werker, die zundchst die jeweilige Tir &ffnen und dann

die Dichtmasse 7 manuell auf die Nahtstelle auftragen.

Es gibt auch Arbeitsverfahren, bei denen der Werker die Bor-
delnaht 1 bei geschlossener Tire auftragt. Hierbei verwendet
das manuell gefilhrte Werkzeug auch die &ufere Fldche des Bau-

teils als Fihrung.

Nachteilig an der manuellen Applikation der Dichtmasse 7 auf
die Bdrdelnaht 1 sind jedoch der hohe personelle Aufwand und

die damit verbundenen Kosten.

Dariiber hinaus wurden bereits Versuche unternommen, um die
Dichtmasse 7 automatisch durch einen Beschichtungsroboter autf
die Bordelnaht 1 aufzubringen. Diese Versuche zur Automati-
sierung der Applikation der Dichtmasse 7 sind jedoch bisher
in der Praxis aus verschiedenen Griinden mit erheblichen Prob-

lemen verbunden.
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Zum einen konnte die Dichtmasse 7 bei Tidren und Hauben von
Kréftfahrzeugkarosserien nur dann auf die Bordelnaht 1 aufge-
bracht werden, wenn die Tiiren bzw. Hauben zuvor gedffnet wer-

den, was mit einem zusdtzlichen Aufwand verbunden ist.

Zum anderen erfordert die Applikation der Dichtmasse 7 auf
die Bdrdelnaht 1 eine extrem hohe Positionierungsgenauigkeit
des verwendeten Beschichtungsroboters, die nur durch eine
sensorgestiitzte Positionsregelung mit einer Nachfihrung der
Roboterposition entsprechend den ermittelten Positionsabwei-
chungen méglich ist. Bei einer automatischen Applikation der
Dichtmasse 7 auf die Bérdelnaht 1 stellt der apparative Auf-
wand zur Erreichung der erforderlichen Positionierungsgenau-
igkeit die aufgrund der Personaleinsparung erzielbare Wirt-

schaftlichkeit in Frage.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, bei einer
Bdrdelnaht mdglichst wirtschaftlich die Dichtmasse zur Ab-

dichtung der Bdrdelnaht aufzubringen.

Diese Aufgabe wird durch einen erfindungsgemafen Applikator,
ein erfindungsgemaBes Applikationsverfahren, einen erfin-
dungsgemiBen Beschichtungsroboter und durch die erfindungsge-
miBe Verwendung des Applikators gemd&R den nebengeordneten An-

sprichen geldst.

Die Erfindung sieht vor, dass die Dichtmasse mittels eines
Roboters auf die Bdrdelnaht aufgebracht wird, wie es an sich
bereits aus den vorstehend beschriebenen Automatisierungsver-
suchen bekannt ist. Hierzu ist ein Applikator vorgesehen, der
einen Grundkoérper (z.B. einen Befestigungsflansch) aufweist,
der im Betrieb von einem mehrachsigen Roboter gefiihrt wird.

Dariiber hinaus weist der Applikator eine Diise auf, um die
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Dichtmasse auf die Bordelnaht zu applizieren. Die Erfindung
verringert nun die erforderliche Positionierungsgenauigkeit
des verwendeten Roboters deutlich, indem der Applikator zu-
sdtzlich ein nachgiebiges Gelenk aufweist, das kinematisch
zwischen dem Grundkdrper und der Diise angeordnet ist und eine
Ausweichbewegung der Dise relativ zu dem Grundkdrper erlaubt.
Durch diese Ausweichbewegung der Dise sinken die Anforderun-
gen an die Positionierungsgenauigkeit des verwendeten Robo-
ters, da das Gelenk und damit die Diise nachgeben kann, wenn
die Diise aufgrund einer ungenauen Positionierung durch den

Roboter gegen das zu beschichtende Bauteil stoft.

Bei dem Gelenk handelt es sich vorzugsweise um ein Drehge-
lenk, das eine Drehung der Diise relativ zu dem Grundkdrper
ermdglicht. Alternativ besteht jedoch auch die Moglichkeit,
dass das Gelenk ein Schwenkgelenk ist, das eine Schwenkbewe-
gung der Diise relativ zu dem Grundkérper ermoglicht. Die Er-
findung ist jedoch hinsichtlich des Typs des Gelenks nicht
auf die beiden vorstehend genannten Gelenktypen beschrankt,

sondern auch mit andren Gelenktypen realisierbar.

Vorzugsweise stellt der im Rahmen der Erfindung verwendete
Begriff eines Roboters auf einen mehrachsigen Roboter ab, der
beispielsweise 5, 6 oder 7 Achsen und/oder eine Handachse mit
beispielsweise 2, 3 oder 4 Achsen aufweist. Der im Rahmen der
Erfindung verwendete Begriff eines Roboters ist jedoch nicht
auf derartige mehrachsige Roboter beschrankt, sondern umfasst
auch andere Arten von Manipulatoren, die es ermoglichen, den
Applikator entlang der abzudichtenden Bérdelnaht zu bewegen,
wie beispielsweise Roboter mit einer Parallelkinematik oder
einer Kombination aus bekannten Roboterkinematiken wie z.B.

der Kombination aus paralleler und serieller Kinematik.
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Ferner besteht im Rahmen der Erfindung auch die Méglichkeit,
dass der Applikator rdumlich fixiert ist, wahrend das zu be-
schichtende Bauteil (z.B. eine Fahrzeugtur) relativ zu dem

Applikator bewegt wird.

Weiterhin ist die Erfindung nicht auf die vorstehend be-
schriebene Applikation von Dichtmasse auf eine Bordelnaht ei-
nes Kraftfahrzeug-Karosseriebauteils beschrankt. Vielmehr
eignet sich die Erfindung auch zur Applikation anderer Be-
schichtungsmittel, die an sich aus dem Stand der Technik be-

kannt sind.

Ferner ist zu erwdhnen, dass die Erfindung hinsichtlich des
zu beschichtenden Bauteils nicht auf Kraftfahrzeug-Karosse-
riebauteile beschrdnkt ist, wie beispielsweise Tiren und Hau-
ben von Kraftfahrzeugkarosserien. Vielmehr eignet sich die
Erfindung auch zur Beschichtung anderer Bauteile aus ver-

schiedenen Gebieten der Technik.

Der im Rahmen der Erfindung verwendete Begriff eines Grund-
kdrpers umfasst vorzugsweise einen Befestigungsflansch zur
Befestigung des Applikators an einer Roboterhandachse oder
einem Roboterarm. Der Grundkérper kann jedoch im Rahmen der

Erfindung auch andere Bauteile des Applikators enthalten.

Weiterhin umfasst der erfindungsgemdfe Applikator vorzugswei-
se mindestens ein Federelement, welches das nachgiebige Ge-
lenk und damit die Diise in eine vorgegebene Neutralstellung
relativ zu dem Grundkdrper zurickstellt, wenn keine &duleren

Krafte auf die Dise einwirken.

In einem bevorzugten Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist
weiterhin vorgesehen, dass der erfindungsgemdfie Applikator

mindestens eine drehbare Andruckrolle aufweist, die im Be-
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trieb auf der Oberflache des zu beschichtenden Bauteils ab-
rollt, wobei die Abrollfldache auf dem zu beschichtenden Bau-
teil einerseits und die Applikationsseite, auf der die Appli-
kation des Beschichtungsmittels erfolgt, andererseits vor-
zugsweise einander gegeniiber liegen. Der erfindungsgemalbe Ap-
plikator rollt also in diesem Ausfiihrungsbeispiel mit seinen
Andruckrollen auf der einen Seite des zu beschichtenden Bau-
teils ab, widhrend der Applikator das Bauteil auf der gegeni-

berliegenden Seite mit dem Beschichtungsmittel beschichtet.

In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung weist der
Applikator anstelle der Andruckrollen mindestens eine Gleit-
flache auf, die im Betrieb auf der Oberflache des zu be-
schichtenden Bauteils gleitet. Hierbei gleitet der Applikator
vorzugsweise auf derjenigen Seite des zu beschichtenden Bau-

teils, die auch mit dem Beschichtungsmittel beschichtet wird.

Bei den zuvor erwahnten Ausfiihrungsbeispielen mit einer An-
druckrolle besteht die Andruckrolle vorzugsweise aus einem
weichen Material (z.B. Kunststoff), um Kratzer auf dem zu be-
schichtenden Bauteil zu verhindern. Alternativ besteht auch
die Méglichkeit, dass die Andruckrolle lediglich mit einem
weichen Material iberzogen ist, um die Bildung von Kratzern
in der Oberflache des zu beschichtenden Bauteils zu verhin-

dern.

In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung weisen
die Andruckrolle und das Gelenk Drehachsen auf, die im We-
sentlichen parallel verlaufen. Eine derartige geometrische
Anordnung der Achsen der Andruckrolle und des Gelenks ist
insbesondere dann vorgesehen, wenn die Andruckrollen auf der
einen Seite des zu beschichtenden Bauteils abrollen, wéhrend
die Dise das Beschichtungsmittel auf der gegentiberliegenden

Seite des zu beschichtenden Bauteils appliziert.
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Vorzugsweise sind die Andruckrolle und die Dise hierbei starr
miteinander verbunden und kénnen durch das Gelenk gemeinsam
relativ zu dem Grundkérper (z.B. Befestigungsflansch) ver-

schwenkt werden.

Die starre Verbindung zwischen den Andruckrollen und der Dise
kann hierbei durch eine Andruckwippe erreicht werden, die
durch das Gelenk um eine vorgegebene Drehachse schwenkbar an
dem Grundkdrper angebracht ist und die Dise sowie beiderseits
der Drehachse jeweils mindestens eine Andruckrolle tragt, wo-
bei die Andruckrollen eine gemeinsame Abrollflache bilden.
Die beiden Andruckrollen rollen hierbei also auf der einen
Seite des zu beschichtenden Bauteils ab und sorgen hierbei
gleichzeitig fir eine bestimmte raumliche Orientierung der
Dise auf der gegeniiberliegenden Seite des zu beschichtenden

Bauteils.

Falls der Applikator eine Gleitflache aufweist, die im Be-
trieb auf der Oberfliache des zu beschichtenden Bauteils glei-
tet, so ist es vorteilhaft, wenn die Gleitflache in Gleit-
richtung vorne und/oder hinten eine angewinkelte Auflauffla-
che bzw. Ablauffliche aufweist, um Oberfldchenkonturen des zu
beschichtenden Bauteils auszugleichen. Die angewinkelte Auf-
lauffliche bzw. Ablaufflache kann gegeniiber der eigentlichen
Gleitfliche beispielsweise einen Anstellwinkel im Bereich von
5°-45° aufweisen, wobei sich ein Anstellwinkel von ungeféhr
30° als besonders vorteilhaft erwiesen hat. Die Erfindung ist
jedoch hinsichtlich des Anstellwinkels der Auflauffléache bzw.
der Ablauffliache gegeniiber der Gleitflache nicht auf den vor-
stehend genannten Wertebereich beschrankt, sondern grundséatz-

lich auch mit anderen Anstellwinkeln realisierbar.
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Weiterhin weist der erfindungsgemdfe Applikator zur Zufihrung
des Beschichtungsmittels vorzugsweise ein Dlisenrohr mit einem
proximalen Rohrabschnitt und einem distalen Rohrabschnitt
auf, wobei der distale Rohrabschnitt gegeniiber dem proximalen
Rohrabschnitt angewinkelt ist, um das zu beschichtende Bau-
teil zu hintergreifen, wahrend die Dise und/oder die Diisen-
6ffnung in dem distalen Rohrabschnitt angeordnet und nach in-
nen ausgerichtet ist, um das Bauteil von hinten zu beschich-
ten. Die Anwinkelung des distalen Rohrabschnitts gegentiber
dem proximalen Rohrabschnitt des Diisenrohrs ermdglicht es
hierbei, dass der Applikator auf der Vorderseite des zu be-
schichtenden Bauteils gefiihrt wird und trotzdem die Riickseite

des Bauteils beschichtet.

Vorzugsweise ist das Diisenrohr deshalb im Wesentlichen
L-férmig oder U-férmig, jedoch sind auch andere gebogene oder

gekrimmte Formen des Disenrohrs moglich.

Im Rahmen der Erfindung besteht die Moéglichkeit, dass die Di-
se das Beschichtungsmittel im Wesentlichen rechtwinklig auf
die Oberflidche des zu beschichtenden Bauteils appliziert. Es
hat sich jedoch als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn die
Dise des erfindungsgemidfen Applikators eine Austrittsrichtung
aufweist, die im Betrieb gegentber der Oberfldche des zu be-
schichtenden Bauteils einen bestimmten Anstellwinkel auf-
weist, wobei der Anstellwinkel vorzugsweise im Bereich zwi-
schen 10° und 90° liegt, so dass das Beschichtungsmittel
schrdg auf die Oberfldche des zu beschichtenden Bauteils auf-
getragen wird. Die Erfindung ist jedoch hinsichtlich des An-
stellwinkels zwischen dem Disenstrahl und der Oberfldche des
zu beschichtenden Bauteils nicht auf den vorstehend genannten
Wertebereich beschrankt, sondern grunds&tzlich auch mit ande-

ren Anstellwinkeln realisierbar.
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Vorzugsweise ist die Dise hierbei entgegen der Vorschubrich-
tung des Applikators ausgerichtet. Dies bedeutet, dass das
Beschichtungsmittel beziiglich der Vorschubrichtung des Appli-
kators nach hinten aus dem Applikator abgegeben wird. Die Er-
findung ist jedoch nicht auf diese Ausrichtung der Dise be-
schrankt. Vielmehr ist es grunds&tzlich auch méglich, dass
die Diise in Vorschubrichtung oder quer zur Vorschubrichtung

des Applikators ausgerichtet ist.

Die Ausfihrung der Disendffnung kann in verschiedenen Groében
erfolgen. Dies wird maRgeblich von der zu erzielenden Geome-
trie der Dichtraupe vorgegeben. Um die Anforderung an ver-
schiedene Dichtraupengeometrien zu erfillen, kdénnen verschie-
dene Applikationsverfahren, wie z.B. Rundstrahl oder Extrusi-
on, zum Einsatz kommen, wobei die Erfindung nicht auf diese

Verfahren beschrankt ist.

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn das Diisenrohr auswechsel-
par ist, so dass der Applikator durch einen Austausch des Di-
senrohrs einfach an veridnderte Bauteilgeometrien angepasst

werden kann.

Dariiber hinaus ist in einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung vorgesehen, dass die Dise und/oder das Diusen-
rohr einen stoBmindernden Uberzug aufweist, der beispielswei-

se aus Gummi oder einem Kunststoff bestehen kann.

In einer Variante der Erfindung weist der Applikator einen
hohlen Arm und einen Diisenkopf auf, der an dem Arm schwenkbar
angebracht ist und die Dise enthdlt. Hierbei verlauft in dem
hohlen Arm vorzugsweise ein Beschichtungsmittelschlauch bzw.
eine Beschichtungsmittelleitung, um das zu applizierende Be-
schichtungsmittel zu dem Diusenkopf und der darin befindlichen

Dise zu transportieren.
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Weiterhin ist hierbei vorzugsweise ein Federelement vorgese-
hen, um den kompletten Diisenkopf mit der Diise ohne &dulere

Krafte in die Neutralstellung zurickzustellen. Das Federele-
ment kann hierbei wahlweise in dem hohlen Arm oder aulen an

der Seite des hohlen Arms angeordnet sein.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn eine Beschichtungsmittelzu-
filhrung innerhalb des Grundkoérpers des erfindungsgemdfien Ap-
plikators verl&duft, so dass auf auben liegende Schlduche oder

Leitungen verzichtet werden kann.

Zu dem nachgiebigen Gelenk ist weiterhin zu erw&dhnen, dass
das Gelenk vorzugsweise mindestens eine rotatorische Aus-
weichbewegung und/oder mindestens eine translatorische Aus-
weichbewegung der Dise relativ zu dem Grundkorper erlaubt. In
einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ermdg-
licht das Gelenk zwei oder drei translatorische Ausweichbewe-

gungen und eine rotatorische Ausweichbewegung.

Die erste translatorische Ausweichbewegung der Diise ist vor-
zugsweise rechtwinklig ausgerichtet in Bezug auf die Oberfla-
che des zu beschichtenden Bauteils, die Abrollfl&che der An-

druckrollen bzw. den distalen Rohrabschnitt des Dlsenrohrs.

Die zweite translatorische Ausweichbewegung ist dagegen vor-
zugsweise parallel ausgerichtet in Bezug auf die Oberfldche
des zu beschichtenden Bauteils, die Abrollflache der Andruck-

rollen bzw. den distalen Rohrabschnitt des Dilisenrohrs.

SchlieBlich erfolgt die rotatorische Ausweichbewegung der Di-
se vorzugsweise in einer Drehebene, die im wesentlichen

rechtwinklig ausgerichtet ist in Bezug auf die Oberfladche des
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zu beschichtenden Bauteils, die Abrollfldche der Andruckrol-

len bzw. den distalen Rohrabschnitt des Diisenrohrs.

Ferner ist zu erwdahnen, dass die Erfindung nicht nur den vor-
stehend beschriebenen erfindungsgemaBen Applikator als ein-
zelnes Bauteil umfasst. Vielmehr umfasst die Erfindung auch
einen vollstdndigen Beschichtungsroboter mit einem derartigen

Applikator.

Dariiber hinaus umfasst die Erfindung auch ein entsprechendes
Applikationsverfahren, wie es sich bereits aus der vorstehen-

den Beschreibung des erfindungemdfen Applikators ergibt.

Bei der Applikation einer Dichtmasse auf eine Boérdelnaht ei-
ner Tir oder einer Haube einer Kraftfahrzeugkarosserie sieht
das erfindungsgemiBe Applikationsverfahren vorzugsweise vor,
dass die Dichtmasse auf die Boérdelnaht aufgetragen wird, wé&h-
rend die Tiir bzw. Haube geschlossen ist. Dies ist vorteil-
haft, weil dann auf das Offnen der Tir bzw. Haube verzichtet

werden kann.

Dariber hinaus wird die Dichtmasse hierbei vorzugsweise von
einer AuBenseite der Tir bzw. Haube zugefihrt und dann auf
die an der Innenseite der Tiir bzw. Haube befindliche Bordel-

naht aufgebracht.

Hierzu wird die Diise vorzugsweise von auBen durch einen Ka-
rosseriespalt hindurch von der AuBenseite auf die Innenseite
der Tiir bzw. Haube gefihrt, woraufhin die Dise dann die Bo&r-

delnaht an der Innenseite der Tir bzw. Haube abdichten kann.

Alternativ besteht die Moglichkeit, dass die Diise um eine

Kante der Tiir bzw. Haube herum von der AuBenseite auf die In-
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nenseite der Tir bzw. Haube gefihrt wird, um die dort befind-

liche Bdrdelnaht abzudichten.

Dariiber hinaus ist zu erwdhnen, dass der erfindungsgemdlbe Ap-
plikator mit einer bestimmten Positionierungstoleranz bewegt
wird, wobei das Gelenk des erfindungsgemdfen Applikators ei-
nen bestimmten Toleranzausgleich ermdglicht. Der Toleranzaus-
gleich des Gelenks ist hierbei vorzugsweise groéber als die
Positionierungstoleranz des Applikators, damit das Gelenk al-
le méglichen Positionierungsfehler des Roboters ausgleichen

kann.

SchlieBlich umfasst die Erfindung nicht nur den vorstehend

beschriebenen Applikator und ein entsprechenden Applikations-
verfahren, sondern auch die neuartige Verwendung eines derar-
tigen Applikators zur Applikation eines Dichtmittels auf eine

Bordelnaht eines Kraftfahrzeug-Karosseriebauteils.

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen gekennzeichnet oder werden nachstehend zusam-
men mit der Beschreibung der bevorzugten Ausfihrungsbeispiele

der Erfindung anhand der Figuren ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1: eine perspektivische Ansicht eines Applikations-

werkzeugs eines erfindungsgemafen Applikators,

Figur 2: eine Aufsicht auf das Applikationswerkzeug gemaR

Figur 1,

Figur 3: eine Querschnittsansicht des Applikationswerkzeugs

gemdR Figur 2 entlang der Linie A-A in Figur 2,
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Figur 4: eine Seitenansicht eines erfindungsgemdfien Applika-
tors mit dem Applikationswerkzeug gemall den Figuren
1 bis 3 und einem zusidtzlichen Toleranzausgleich,

Figur 5: eine perspektivische, teilweise aufgerissene Dar-
stellung eines anderen Ausfihrungsbeispiels eines
erfindungsgemdfBen Applikators,

Figur 6: eine weitere Abwandlung eines erfindungsgemdlien Ap-
plikators in einer perspektivischen, teilweise auf-
gerissenen Darstellung,

Figur 7: eine Unteransicht des Applikators aus Figur 6,

Figur 8: eine Abwandlung des Ausfilhrungsbeispiels aus den
Figuren 6 und 7 mit einer innen liegenden Feder,

Figur 9: eine perspektivische Teildarstellung eines schwenk-
baren Diisenkopfs filir das Ausfihrungsbeispiel gemaf
Figur 8 sowie

Figur 10: eine Querschnittsansicht durch eine Bdrdelnaht

(Stand der Technik).

Die Figuren 1 bis 4 zeigen einen erfindungsgemalen Applika-

tor 8, der im Wesentlichen aus einem Applikationswerkzeug 9

und einem Toleranzausgleich 10 besteht und verwendet werden

kann,

um die Dichtmasse 7 auf die Bdrdelnaht 1 aufzutragen,

wie aus Figur 10 ersichtlich ist.

Der Toleranzausgleich 10 weist einen Befestigungsflansch 11

auf, mit dem der Applikator 8 an einem Roboterflansch einer

Roboterhandachse eines 6-achsigen Roboters befestigt werden

kann.

Im Betrieb wird der Applikator 8 also von dem mehrach-
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sigen Roboter entlang der zu beschichtenden B&érdelnaht 1 ge-
fihrt, wobei der BApplikator 8 die Dichtmasse 7 abgibt, wie

noch detailliert beschrieben wird.

Auf der dem Applikationswerkzeug 9 zugewandten Seite weist
der Toleranzausgleich 10 einen weiteren Befestigungs-
flansch 12 auf, der iiber ein konisches Verbindungsstick 13

mit dem Applikationswerkzeug 9 verbunden ist.

Der Toleranzausgleich 10 ermdéglicht hierbei Ausweichbewegun-
gen des Befestigungsflansches 12 und damit auch des komplet-
ten Applikationswerkzeugs 9 relativ zu dem roboterseitigen
Befestigungsflansch 11 in Y-Richtung, in Z-Richtung und in X-
Richtung, wobei die X-Richtung rechtwinklig zur Zeichnungs-

ebene ausgerichtet ist.

Das Applikationswerkzeug 9 ist detailliert in den Figuren 1

bis 3 beschrieben und wird im Folgenden eingehend erldutert.

zur Verbindung mit dem konischen Verbindungsstick 13 weist
das Applikationswerkzeug 9 einen Befestigungsflansch 14 auf,
wobei der Befestigungsflansch 14 mehrere Bohrungen 15 auf-
weist, um den Befestigungsflansch 14 des Applikationswerk-
zeugs 9 mit dem konischen Verbindungsstick 13 des Toleranz-

ausgleichs 10 zu verschrauben.

Weiterhin weist das Applikationswerkzeug einen Materialsteg
16 auf, der von dem Befestigungsflansch 14 rechtwinklig nach
vorne absteht und eine drehbare Lagerung fiir eine Andruckwip-

pe 17 bildet.

Hierzu weist der Materialsteg 16 eine senkrechte Bohrung auf,
in der ein Drehkdrper 18 drehbar gelagert ist, wobei der

Drehkoérper 18 an seiner Unterseite die Andruckwippe 17 tragt.
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Weiterhin weist der Befestigungsflansch 14 des Applikations-
werkzeugs 9 eine mittige Bohrung 19 auf, iber die die zu ap-
plizierende Dichtmasse 7 durch den Toleranzausgleich 10 hin-

durch zugefiihrt wird.

Die Bohrung 19 in dem Befestigungsflansch 14 miindet in eine
fortgesetzte, axial fluchtende Bohrung 20 in dem Materialsteg

16.

In dem Drehkdrper 18 befindet sich ebenfalls eine Bohrung 21,
die durch eine radial verlaufende Stichbohrung mit der Boh-

rung 20 in dem Materialsteg 16 verbunden ist.

Die Bohrung 21 in dem Drehkérper 18 miindet wiederum in eine
entsprechende Bohrung in der Andruckwippe 17, wobei diese

Bohrung in ein auswechselbares Diisenrohr 22 miindet.

Das Diisenrohr 22 weist einen proximalen Rohrabschnitt 23 und

einen distalen Rohrabschnitt 24 auf, wobei der distale Rohr-

abschnitt 24 um 90° gegeniiber dem proximalen Rohrabschnitt 23
angewinkelt ist und an seiner Innenseite eine Dise 25 auf-

welst.

Im Betrieb wird die Dichtmasse 7 also Uber die Roboterhand-
achse durch den Toleranzausgleich 10 hindurch und dann durch
die Bohrungen 19-21 zu dem Disenrohr 22 transportiert, wo die
Dichtmasse 7 schlieBlich das Diisenrohr 22 durch die Dise 25

verlasst.

An der Andruckwippe 17 sind weiterhin zwei Andruckrollen 26,
27 drehbar gelagert, wobei die Andruckrollen 26, 27 im Be-
trieb auf einer Vorderseite 28 (vgl. Fig. 10) des abzudich-

tenden Bauteils rechtwinklig zur Zeichenebene abrollen. Durch
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diesen Rollkontakt zwischen den beiden Andruckrollen 26, 27
und der Vorderseite 28 der Blechbeplankung 2 wird erreicht,
dass die Dise 25 in einer vorgegebenen Position an einer
Riickseite 29 der Bordelnaht 1 gehalten wird, um die Dichtmas-

se 7 sauber und genau applizieren zu kénnen.

Dabei ermodglicht der Toleranzausgleich 10 Ausweichbewegungen
des Applikationswerkzeugs 9 in X-Richtung, in Y-Richtung so-
wie in Z-Richtung, wodurch die Anforderungen an die Positio-
nierungsgenauigkeit des verwendeten Roboters herabgesetzt

werden.

Weiterhin weist das Applikationswerkzeug 9 eine Spiralfeder
30 auf, die radial in eine entsprechend angepasste Aufnahme
in dem Drehkdrper 18 driickt und den Drehkorper 18 dadurch in
eine Neutralstellung zuriickstellt, wenn keine duBeren Krdfte

auf die Andruckrollen 26, 27 wirken.

Ferner weist das Applikationswerkzeug oberhalb und unterhalb
der radialen Stichbohrung in dem Drehkdrper 18 zwei Dichtrin-
ge 31, 32 auf, um den Ringspalt zwischen dem Drehkoérper 18
und der entsprechenden Bohrung in dem Materialsteg 16 nach

oben und nach unten abzudichten.

Figur 5 zeigt ein alternatives Ausfiihrungsbeispiel eine er-
findungsgemiBen Applikators 33, der zur Applikation der
Dichtmasse 7 auf die Bdrdelnaht 1 (vgl. Fig. 10) eingesetzt

werden kann.

Der Applikator 33 besteht im Wesentlichen aus einem Grundk&r-
per 34 und einem translatorisch nachgiebig gelagerten Disen-
rohr 35, wobei das Diisenrohr 35 einen proximalen Rohrab-

schnitt 36 und einen distalen Rohrabschnitt 37 aufweist. Der

distale Rohrabschnitt 37 ist hierbei um 90° gegeniiber dem
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proximalen Rohrabschnitt 36 angewinkelt und weist eine Dise

38 auf, durch die die Dichtmasse 7 appliziert werden kann.

Im Betrieb gleitet der distale Diisenabschnitt 37 auf der
Rickseite 29 (vgl. Fig. 10) der Bordelnaht 1, wobei die Dise

38 die Dichtmasse 7 appliziert.

In dem Grundkdérper 34 ist hierbei ein translatorisches Gelenk
angeordnet, das eine translatorische Ausweichbewegung des Du-

senrohrs 35 relativ zu dem Grundkdrper 34 ermdglichen.

Dariiber hinaus ist in dem Grundkérper 34 eine Spiralfeder 39
angeordnet, die das Diisenrohr 35 in eine translatorische
Neutralstellung zuriickstellt, wenn keine &ulBeren Krafte auf
das Diisenrohr 35 wirken, d.h. wenn kein Beriihrungskontakt
zwischen dem distalen Rohrabschnitt 37 und der Riickseite 29

der Bdrdelnaht 1 besteht.

Die Figuren 6 und 7 zeigen ein alternatives Ausfiihrungsbei-
spiel eines erfindungsgemdBen Applikators 40, der zur Appli-
kation der Dichtmasse 7 auf die Bordelnaht 1 (vgl. Fig. 10)

eingesetzt werden kann.

Der Applikator 40 besteht im Wesentlichen aus einem Grundkor-
per 41 und einen hohlen Arm 42, wobei der Arm 42 durch ein
Gelenk in dem Grundkdrper 41 translatorisch in dem Grundkér-

per 41 verschoben werden kann.

Eine Spiralfeder 43 stellt den Arm 42 hierbei in eine Neut-
ralstellung relativ zu dem Grundkoérper 41 zurtick, wenn keine

duBeren Krafte auf den Arm 42 wirken.

An seinem distalen Ende trdgt der Arm 42 einen schwenkbaren

Applikationskopf 44 mit einer Diise 45 und einer Gleitflache
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46, die im Betrieb auf der Rickseite 29 (vgl. Fig. 10) der
Boérdelnaht gleitet.

Dariiber hinaus weist der Applikationskopf 44 in Gleitrichtung
vor der Gleitfldche 46 eine angewinkelte Auflauffldche 47
auf, die gegeniiber der Gleitfldche 46 um 30° angewinkelt ist
und dafiir sorgt, dass sich der Applikationskopf 44 an Kontu-

ren auf der Rickseite 29 der Bdrdelnaht 1 anpasst.

Ferner weist der Applikator 40 eine Spiralfeder 48 auf, die
den Applikationskopf 44 ohne &ufere Krafte in eine vorgegebe-

ne Neutralstellung zurickstellt.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemdB Figur 8 stimmt weitgehend mit
den vorstehend geschriebenen und in den Figuren 6 und 7 dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel iberein, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschreibung Be-
zug genommen wird, wobei fiir entsprechende Einzelheiten im
Folgenden die selben Bezugszeichen verwendet werden, die le-
diglich zur Unterscheidung mit einem Apostroph gekennzeichnet

sind.

Eine Besonderheit dieses Ausfiihrungsbeispiels besteht darin,
dass die Feder 48’ zur Rickstellung des Applikationskopfs 44’

innerhalb des hohlen Arms 42’ angeordnet ist.

Eine weitere Besonderheit besteht hierbei darin, dass der
hohle Arm 42’ hierbei einen kreisformigen Querschnitt auf-

weist.

Figur 9 zeigt schlieBlich eine perspektivische Detaildarstel-
lung des Applikationskopfs 44’ aus Figur 8, wobei zus&dtzlich
zu erkennen ist, dass auch im Gleitrichtung hinter der Gleit-

fldache 46 eine Auflaufflache 49' angeordnet ist.
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Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend beschriebenen be-
vorzugten Ausfihrungsbeispiele beschrédnkt. Vielmehr ist eine
Vielzahl von Varianten und Abwandlungen moglich, die eben-

falls von dem Erfindungsgedanken Gebrauch machen und deshalb

in den Schutzbereich fallen.
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Bezugszeichenliste:

1 Boérdelnaht

2 Blechbeplankung

3 Klebstoffschicht

4 Blechkante

5 Innenblech

6 Blechkante

7 Dichtmasse

8 Applikator

9 Applikationswerkzeug
10 Toleranzausgleich
11 Befestigungsflansch
12 Befestigungsflansch
13 Verbindungsstiick

14 Befestigungsflansch
15 Bohrungen

16 Materialsteg

17 Andruckwippe

18 Drehk&rper

19 Bohrung

20 Bohrung

21 Bohrung

22 Disenrohr

23 Proximaler Rohrabschnitt
24 Distaler Rohrabschnitt
25 Dise

26 Andruckrolle

27 Andruckrolle

28 Vorderseite

29 Rickseite

30 Spiralfeder

31 Dichtring

32 Dichtring

33 Applikator

PCT/EP2008/006144
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34 Grundkdrper

35 Disenrohr

36 Proximaler Rohrabschnitt
37 Distaler Rohrabschnitt
38 Dise

39 Spiralfeder

40 Applikator

41 Grundkdrper

42 Arm

43 Spiralfeder

44, 44' Applikationskopf

45, 45' Diise

46, 46' Gleitflache

47, 47" Auflaufflache

48, 48' Spiralfeder

49" Auflauffldche
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ANSPRUCHE

1. Applikator (8; 33; 40; 40') zur Applikation eines Be-

schichtungsmittels (7), insbesondere einer Dichtmasse, auf

ein Bauteil, insbesondere auf eine Bordelnaht (1) eines

Kraftfahrzeug-Karosseriebauteils (2, 5), mit

a) einer Duse (25; 38; 45; 45') zur Abgabe des Beschich-
tungsmittels (7) auf das Bauteil (2, 5) und

b) einem Grundkorper (14; 34; 41), der im Betrieb von ei-
nem mehrachsigen Roboter gefiihrt wird,

gekennzeichnet durch

c) ein nachgiebiges Gelenk (10, 17, 18), das kinematisch
zwischen dem Grundkdrper (14; 34; 41) und der Dise (25;
38; 45; 45') angeordnet ist und eine Ausweichbewegung
der Dise (25; 38; 45; 45') relativ zu dem Grundkdrper
(14; 34; 41) erlaubt.

2. Applikator (8; 33; 40; 40') nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch ein Federelement (30; 39; 43; 48; 48'), wel-
ches das Gelenk und damit die Dise (25; 38; 45; 45') in eine
vorgegebene Neutralstellung relativ zu dem Grundkérper (14;

34; 41) zurickstellt.

3. Applikator (8; 33; 40; 40') nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, gekennzeichnet durch

a) mindestens eine drehbare Andruckrolle (26, 27), die im
Betrieb auf dem zu beschichtenden Bauteil (5) abrollt,
oder

b) mindestens eine Gleitfldche (46; 46'), die im Betrieb

auf dem zu beschichtenden Bauteil (2) gleitet.
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4. Applikator (8) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Andruckrolle (26, 27) aus Kunststoff besteht oder

einen Kunststoffiiberzug aufweist.

5. Applikator (8) nach einem der Anspriche 3 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Andruckrolle (26, 27) und das
Gelenk (17, 18) Drehachsen aufweisen, die im Wesentlichen pa-

rallel verlaufen.

6. Applikator (8) nach einem der Anspriche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Andruckrolle (26, 27) und die
Diise (25) starr miteinander verbunden sind und durch das Ge-
lenk (17, 18) gemeinsam relativ zu dem Grundkorper (14)

schwenkbar sind.

7. Applikator nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gelenk (17, 18) ein Drehgelenk

oder ein Schwenkgelenk ist.

8. Applikator (8) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
gekennzeichnet durch eine Andruckwippe (17), die durch das
Gelenk (18) um eine vorgegebene Drehachse schwenkbar an dem
Grundkérper (14) angebracht ist und die Dise (25) sowlie bei-
derseits der Drehachse jeweils mindestens eine Andruckrolle
(26, 27) tragt, wobei die Andruckrollen (26, 27) eine gemein-
same Abrollfléche bilden.

9. Applikator (33; 40; 40') nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gleitflache (46, 46') in Gleitrichtung
vorne und/oder hinten eine angewinkelte Auflauffldche (47;
47', 49') aufweist, um Oberflachenkonturen des zu beschich-

tenden Bauteils (2) auszugleichen.
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10. Applikator (8) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckwippe (17), die An-
druckrolle (26, 27) und/oder das Gelenk (18) die Dise (25) im
Betrieb in einer vorgegebenen rdumlichen Ausrichtung relativ
zu der Oberflidche (29) des zu beschichtenden Bauteils (2, 5)
halten.

11. Applikator (8; 33; 40; 40') nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Disenrohr (22; 35)
mit einem proximalen Rohrabschnitt (23; 36) und einem dista-
len Rohrabschnitt (24; 37), wobei der distale Rohrabschnitt
(24; 37) gegeniiber dem proximalen Rohrabschnitt (23; 36) an-
gewinkelt ist, um das zu beschichtende Bauteil (2, 5) zu hin-
tergreifen, wahrend die Dise (25; 38; 45; 45') in dem dista-
len Rohrabschnitt (24; 37) angeordnet und nach innen gerich-

tet ist, um das Bauteil von hinten zu beschichten.

12, Applikator (8; 33; 40; 40') nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Diise (25; 38; 45; 45') eine Austrittsrichtung
aufweist, die im Betrieb gegeniiber der Oberflédche (29)
des zu beschichtenden Bauteils (2, 5) einen bestimmten
Anstellwinkel aufweist, wobei der Anstellwinkel im Be-
reich zwischen 10° und 90° liegt, und/oder

b) dass die Dise eine Rundstrahldise oder eine Extrusions-
dise ist, und/oder

c) dass verschiedene Diisen mit verschiedenen Disenformen

und/oder Diisenabmessungen vorgesehen sind.

13. Applikator (8; 33; 40; 40') nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Diisenrohr

a) auswechselbar und/oder

b) im Wesentlichen L-fdérmig oder U-formig und/oder

c) mit einem stoBmindernden Uberzug versehen ist.
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14. Applikator (33; 40; 40') nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch
a) einen hohlen Arm (42) und
b) einen Diisenkopf (44; 44'), der an dem Arm (42) schwenk-

bar angebracht ist und die Diise (45; 45') enthdlt.

15. Applikator (33; 40; 40') nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

a) dass in dem hohlen Arm (42; 42') ein Beschichtungsmit-
telschlauch zu dem Diisenkopf (44) verlauft, und/oder

b) dass das Federelement (48') zur Rickstellung des Diusen-
kopfs (44') in dem hohlen Arm (42') angebracht ist, o-
der

c) dass das Federelement (48) zur Rickstellung des Diusen-

kopfs (44) auBen an dem hohlen Arm (42) angebracht ist.

16. Applikator (33; 40; 40') nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Beschichtungsmittelzu-

fiihrung, die innerhalb des Grundkorpers verlauft.

17. Applikator (8; 33; 40; 40') nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenk min-
destens eine rotatorische Ausweichbewegung und/oder mindes-
tens eine translatorische Ausweichbewegung der Dise relativ

zu dem Grundkorper erlaubt.

18. Applikator (8; 33; 40; 40') nach Anspruch 17, dadurch

gekennzeichnet,

a) dass die erste translatorische Ausweichbewegung der Di-
se (25; 38; 45; 45') im Wesentlichen rechtwinklig aus-
gerichtet ist in Bezug auf
al) die Oberflache (29) des zu beschichtenden Bauteils

(2, 5) und/oder



10

15

20

25

30

WO 2009/021609 PCT/EP2008/006144

a2) die Abrollfliache der Andruckrollen (26, 27)
und/oder

a3) den distalen Rohrabschnitt (24; 37) des Disenrohrs
(22; 35),
b) dass die zweite translatorische Ausweichbewegung der
Diise (25; 38; 45; 45') im Wesentlichen parallel ausge-
richtet ist in Bezug auf
bl) die Oberflache (29) des zu beschichtenden Bauteils
(2, 5) und/oder

b2) die Abrollfliche der Andruckrollen (26, 27)
und/oder

b3) den distalen Rohrabschnitt (24; 37) des Disenrohrs
(22; 35),
c) dass die rotatorische Ausweichbewegung der Dise (25;
38; 45; 45') in einer Drehebene erfolgt, die im Wesent-
lichen rechtwinklig ausgerichtet ist in Bezug auf
cl) die Oberfliche (29) des zu beschichtenden Bauteils
(2, 5) und/oder

c2) die Abrollfliche der Andruckrollen (26, 27)
und/oder

c3) den distalen Rohrabschnitt (24; 37) des Diisenrohrs
(22; 35).

19. Beschichtungsroboter mit einem Applikator (8; 33; 40;

40') nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

20. Verfahren zur Applikation eines Beschichtungsmittels
(7), insbesondere einer Dichtmasse, auf ein zu beschichtendes
Bauteil (2, 5), insbesondere auf eine Boérdelnaht (1)eines
Kraftfahrzeugkarosseriebauteils, mit den folgenden Schritten:
a) Bewegen eines Applikators (8; 33; 40; 40') mit einer Du-
se und einem Grundkérper entlang dem zu beschichtenden

Bauteil,
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b) Applizieren des Beschichtungsmittels aus der Diise des
Applikators (8; 33; 40; 40') auf das Bauteil,

dadurch gekennzeichnet, dass

c) die Diise mittels eines nachgiebigen Gelenks eine Aus-

weichbewegung relativ zu dem Grundkdrper ausfihrt.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die Diise mittels einer Feder in eine Neutralstellung relativ

zu dem Grundkdrper zurlckgestellt wird.

22. Verfahren nach einem der Ansprtliche 20 bis 21,
gekennzeichnet durch folgenden Schritt:

Anpressen des Applikators (8; 33; 40; 40') auf die Oberfléache
des zu beschichtenden Bauteils wdhrend der Applikator bewegt

wird und wahrend das Beschichtungsmittel appliziert wird.

23.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

a) dass bei einer Kraftfahrzeugkarosserie eine Bérdelnaht
an einer Innenseite einer Tir oder Haube mit einer
Dichtmasse abgedichtet wird, und

b) dass die Dichtmasse auf die Bdrdelnaht aufgetragen wird,
wahrend die Tir oder Haube geschlossen ist,

c) dass die Dichtmasse von einer AuBenseite der Tir oder
der Haube zugefihrt wird.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Diise (25) durch einen Karosseriespalt hindurch
von der AuBenseite auf die Innenseite der Tiur oder Haube
gefihrt wird, und/oder

b) dass die Diise (25) um eine Kante der Tir oder der Haube

herum von der AuBenseite auf die Innenseite der Tir oder

Haube gefihrt wird.
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25. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmittel mit ei-
nem bestimmten Anstellwinkel relativ zu der Oberflache des zu
beschichtenden Bauteils appliziert wird, wobei der Anstell-

winkel im Bereich zwischen 10° und 90° liegt.

26. Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

a) dass der Applikator (8; 33; 40; 40') mit einer bestimm-
ten Positionierungstoleranz bewegt wird,

b) dass das Gelenk einen bestimmten Toleranzausgleich er-
moglicht, und

c) dass der Toleranzausgleich groéBer ist als die Positio-

nierungstoleranz.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass der Applikator (8; 33; 40; 40'")

von einem mehrachsigen Roboter bewegt wird.

28. Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, dass die Andruckwippe (17), die Andruckrolle
(26, 27) und/oder das Gelenk (10, 17, 18) die Diise (25) in

einer vorgegebenen rdumlichen Ausrichtung relativ zu der O-

berfliche (29) des zu beschichtenden Bauteils (2, 5) halten.

29. Verwendung eines Applikators (8; 33; 40; 40') nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 18 zur Applikation eines Dichtmittels
(7) auf eine Bdrdelnaht (1) eines Kraftfahrzeug-

Karosseriebauteils (2, 5).

* k ok Kk Kk
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