(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 695 30 981 T2 2004.05.19

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97)EP 0 768 923 B1
(21) Deutsches Aktenzeichen: 695 30 981.1
(86) PCT-Aktenzeichen: PCT/US95/08492
(96) Europaisches Aktenzeichen: 95 926 189.2
(87) PCT-Verdéffentlichungs-Nr.: WO 96/001155
(86) PCT-Anmeldetag: 05.07.1995
(87) Veroffentlichungstag
der PCT-Anmeldung: 18.01.1996
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 23.04.1997
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 04.06.2003
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 19.05.2004

1) intct”: BO5C 5/00
B05B 12/00, BO5D 3/02, B29C 35/00,
B65G 23/18, BO5C 5/02

(30) Unionsprioritat:
270598 05.07.1994 us

(73) Patentinhaber:
ND Industries, Inc., Troy, Mich., US

(74) Vertreter:
P.E. Meissner und Kollegen, 14199 Berlin

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE, GB

(72) Erfinder:
WALLACE, S., John, Bloomfield, US

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND GERAT ZUM AUFTRAGEN VON FLUSSIGEN MATERIALIEN AUF SUBSTRATE

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebuihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Européisches Patentlibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 695 30 981 T2 2004.05.19

Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Gerat zum Auftragen verschiedener flussiger Materi-
alien auf Substrate gemall dem Oberbegriff der An-
spriche 1 und 21. Dieses Verfahren/Geréat ist aus der
Anmeldung US-A-3.788.561 bekannt. Die vorliegen-
de Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren und
ein Gerat zum selektiven Hochgeschwindigkeitsauf-
tragen von warme- oder auf andere Weise hartenden
Flussigkeiten auf eine kontinuierliche Folge einzelner
Substrate und zum anschlieBenden Harten dieser
Flussigkeiten, um auf mindestens einem Abschnitt
der Substrate einen festen oder geschaumten Uber-
zug zu bilden.

[0002] Der Begriff "gehartet" wird in der gesamten
Anmeldung zur Bezeichnung des Ubergangs des
Materials aus dem flissigen Zustand in einen poly-
meren Feststoff oder einen feststoffartigen Zustand
genutzt. Seit Jahrzehnten ist bekannt, dass Flissig-
keiten wie Polyvinylchlorid (PVC) auf festen Substra-
ten warmegehartet werden kdénnen. Diese warme-
hartenden PVC-Flussigkeiten wurden zur Herstel-
lung der verschiedensten Kunststofferzeugnisse von
Spielzeugen bis zu Werkzeugen genutzt. Es ist eben-
falls bekannt, dass diese Fliissigkeiten zur Realisie-
rung verschiedener Funktionen auf metallische oder
bestimmte nichtmetallische Substrate aufgebracht
und dort gehartet werden kdnnen. Diese Flissigkei-
ten werden normalerweise zur Bildung einer/eines
dem Substrat angeformten Dichtung/Dichtringes auf-
getragen. Wenn der Artikel mit einer/einem darauf
aufgebrachten Dichtung/Dichtring mit einem anderen
Bauteil montiert wird, dient die/der angeformte Dich-
tung/Dichtring dazu, das Austreten von Flissigkeiten
und/oder Gasen zu verhindern. In vielen Anwendun-
gen wurde festgestellt, dass angeformte Dichtun-
gen/Dichtringe das Lecken durchgangig wirksamer
verhindem als jene, die nicht angeformt sind. Da sich
angeformte Dichtungen/Dichtringe bereits an den
Substraten befinden, wird zudem das Risiko, dass
zwei Komponenten versehentlich ohne Dichtung
montiert werden, ausgeschlossen.

[0003] Beispielsweise ist bekannt, dass eine
PVC-Flissigkeit unter den Kopf eines selbstschnei-
denden Blech-Befestigungselements aufgebracht
und das PVC-Material anschlieBend gehartet wird.
Das gehartete PVC-Material bildet dann an der Un-
terseite des Schraubenkopfes eine angeformte Dich-
tung. In einem typischen Fall wiirden solche Schrau-
ben mit angeformter PVC-Dichtung bei der Errich-
tung von Gebauden aus Blech verwendet, um zu ver-
hindern, dass Regenwasser am Kopf des Befesti-
gungselements einsickert und in das Gebaude tropft.
Ein anderes Beispiel fur die Verwendung warmehar-
tender Flissigkeiten ist die Bildung angeformter
Dichtringe auf Blechpressteilen, die zur Herstellung
von Metalldosen fir Flissigkeiten genutzt werden.

Um das mdgliche Lecken am Bordelrand zu verhin-
dern, wird die warmehartende Flissigkeit um die in
Eingriff befindliche Flache der Boérdelung aufgetra-
gen und an Ort und Stelle gehartet, wodurch ein ge-
schmeidiger festsitzender Dichtring gebildet wird. Die
Nachfrage nach den diskutierten Typen von Dichtun-
gen und Dichtringen ist in der Fahrzeug- und der
Konsumgdterbranche betrachtlich gestiegen.

[0004] Obwohl die Nachfrage nach dem selektiven
Auftragen warmehartender flussiger Materialien wie
PVC, Urethane, Silikone, Plastisole oder anderer po-
lymerer Dispersionen auf einen Abschnitt metalli-
scher oder anderer Substrate zur Bildung von Dich-
tungen, Dichtungen und ahnlichem weiter steigt, wei-
sen bekannte Verfahren und Gerate zum Auftragen
dieser Beschichtungen einige ernste Nachteile auf.
Mit vorhandenen Vorrichtungen lassen sich prazise
selektive Beschichtungen einzelner Substrate mit
solchen Materialien nur in ungeniigendem Male er-
reichen. Da die Abgabe des fliissigen Materials pra-
zise und diskontinuierlich erfolgen muss, sind Gera-
te, die akzeptable Ergebnisse bei der kontinuierli-
chen selektiven Beschichtung einer grofien Zahl ein-
zelner Substrate tiefem, gewdhnlich sehr langsam.
Bei Geraten mit einer angemessenen Produktionsge-
schwindigkeit musste das Substrat gewoéhnlich in ei-
ner ganz bestimmten rdumlichen Ausrichtung positi-
oniert oder wahrend des Auftragprozesses prazise
gedreht werden. Viele dieser Vorrichtungsarten erfor-
derten ziemlich komplizierte Positionierungs- und
Haltekonstruktionen fir jeden zu behandelnden Arti-
kel.

[0005] Dartber hinaus sind viele bekannte Vorrich-
tungen entweder Uberhaupt nicht oder nicht problem-
los in der Lage, verschiedene Arten von Material auf
die verschiedensten Substrate unterschiedlicher
Grolke, Form und Materialien aufzubringen. Bei vie-
len dieser bekannten Vorrichtungen kam es haufig zu
Problemen bei der Kontrolle der Warmeentwicklung
wahrend der Behandlung, insbesondere bei grofie-
ren Substraten oder im Zusammenhang mit Substra-
ten aus bestimmten Materialien. Ungleichmafige
oder zu starke Warmeeinwirkung auf eine Folge von
Substraten kann zum Abbau des flissigen Materials
und zu ungeniigender Bildung oder Haftung der Dich-
tung bzw. des Dichtringes fihren. Deswegen versteht
sich, dass im Fachgebiet Bedarf an einem besseren
Verfahren und Geréat fir das Auftragen solcher Mate-
rialien auf Substrate besteht.

[0006] Das US Patent Nr. 3788561 beschreibt ein
Gerat zur Bildung einer Dichtung an einem Ver-
schluss. Flissiges Material wird in Form einzelner
Tropfchen aufgebracht und dann zu einer homoge-
nen Schicht verschmolzen. In der abgebildeten Aus-
fuhrungsform werden zwei getrennte, nebeneinander
liegende Dichtungen auf einem Dosendeckel gebil-
det. Der Dosendeckel wird von einem Forderband
unter ein Paar Aufbringvorrichtungen geférdert und in
dieser Position gehalten, damit das flissige Material
verteilt werden kann.
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Zusammenfassende Darstellung der Erfindung

[0007] Die vorliegende Erfindung stellt ein verbes-
sertes Gerat nach Anspruch 1 und ein Verfahren
nach Anspruch 21 zur Verfligung, die das selektive
Hochgeschwindigkeits-Auftragen einer Vielzahl hart-
barer Flissigkeiten, einschliel3lich warmehartender
Flussigkeiten, auf eine kontinuierliche Folge einzel-
ner Artikel, die unterschiedliche Formen und GréRen
haben und aus unterschiedlichen Materialien beste-
hen kdénnen, ermdglicht, um darauf Dichtungen,
Dichtringe und ahnliches zu bilden.

[0008] Ein Vorteil der bevorzugten Anwendungsbei-
spiele ist die Fahigkeit, eine Vielzahl unterschiedli-
cher flissiger warme- oder strahlungshartender Ma-
terialien zu nutzen.

[0009] Ein weiterer Vorteil ist die Fahigkeit, die hart-
baren Materialien prazise und selektiv auf eine Viel-
zahl von Substraten unterschiedlicher Form, GréRe
und Materialien aufzubringen.

[0010] Noch ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
das Hochgeschwindigkeitsauftragen warmeharten-
der FlUssigkeiten mdglich ist, wenn es mit verbesser-
ter Warmekontrolle sowohl im Gerat als auch auf den
Artikeln selbst gekoppelt ist.

[0011] AufBerdem entfallen das Drehen der Artikel
oder ein gesondertes Positionierungsmittel fiir jeden
Artikel.

[0012] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung
besteht in der Bereitstellung eines verbesserten Ver-
fahrens und Gerates flr das Hochgeschwindigkeits-
auftragen von warmehartenden Flussigkeiten auf
eine kontinuierliche Folge einzelner Substrate, das
zu erhohten Haftwerten zwischen der geharteten
Flissigkeit und dem Substrat fiihrt.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0013] Die Erfindung wird im Zusammenhang mit
den beigefiigten Zeichnungen weiter beschrieben,
worin sich gleiche Bezugszahlen auf entsprechende
Teile in den verschiedenen Ansichten der bevorzug-
ten Ausfuhrungsformen der Erfindung beziehen. In
den Zeichnungen zeigen:

[0014] Fig. 1a eine seitliche Schnittdarstellung ei-
nes Teils einer Vorrichtung fir das Auftragen warme-
hartender Flissigkeiten auf eine kontinuierliche Fol-
ge von Substraten;

[0015] Fig. 1b eine seitliche Schnittdarstellung des
Ubrigen Teils der Vorrichtung fir das Auftragen war-
mehartender Flissigkeiten auf eine kontinuierliche
Folge von Substraten, wie in Fig. 1a dargestellt;
[0016] Fig. 2 eine seitliche Teildarstellung eines al-
ternativen Verfahrens zur Platzierung von Teilen auf
dem Endlosférderbandsystem der vorliegenden Er-
findung;

[0017] Fig. 3 eine seitliche Schnittdarstellung ent-
lang der Linien 3-3 der Fig. 1b;

[0018] Fig. 4 eine Querschnittsdarstellung entlang
der Linien 4-4 der Fig. 1a;

[0019] Fig.5 eine Querschnittsdarstellung eines
einzelnen Artikels, auf den gemaf der vorliegenden
Erfindung warmehartendes flussiges Material selek-
tiv aufgebracht wurde;

[0020] Fig. 6 eine Teilansicht eines Flissigkeitsauf-
tragssystems von oben, die veranschaulicht, wie
warmehartendes Material gemaR einer Ausfihrungs-
form der vorliegenden Erfindung auf eine Vielzahl
einzelner Substrate aufgebracht wird;

[0021] Fig. 7 eine Seitenansicht eines Teils eines
mit Gewinde versehenen Befestigungselementes, an
dem eine Dichtung aus warmehartendem Material
angebracht wurde;

[0022] Fig. 8 eine seitliche Schnittdarstellung eines
mit Gewinde versehenen Befestigungselementes, an
dem eine Dichtung aus warmehartendem Material
gemal der vorliegenden Erfindung angebracht wur-
de;

[0023] Fig. 9 eine seitliche Schnittdarstellung eines
anderen Typs eines mit Gewinde versehenen Befes-
tigungselementes, an dem eine Dichtung aus warme-
hartendem Material gemaly der vorliegenden Erfin-
dung angebracht wurde.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0024] Mit Bezugnahme auf die Zeichnungen und
insbesondere auf die Fig. 1a und 1b wird eine Vor-
richtung 10 fiir das selektive Hochgeschwindigkeits-
auftragen warmehartender Flussigkeiten auf einen
Abschnitt einer kontinuierlichen Folge einzelner Sub-
strate unterschiedlicher Formen, Gré3en und Materi-
alien veranschaulicht. Das flissige Material wird auf-
getragen, dann auf einer Vielzahl von Teilen gehartet,
um einen festen oder geschaumten Uberzug zu bil-
den, der unter anderem als ein(e) an Ort und Stelle
geformter) Dichtung, Schwingungsdampfer, Schall-
dampfer, Maske, Fugenfiiller und/oder Reibungsver-
starker dienen kann. Der Begriff "harten" wird in der
vorliegenden Anmeldung zur Bezeichnung des Uber-
gangs des Materials aus dem flissigen Zustand in ei-
nen polymeren Feststoff oder feststoffahnlichen Zu-
stand genutzt. Einige der bevorzugten Anwendungen
fur das Auftragen und Aufbringen dieser warmehar-
tenden Materialien auf Substraten schlieRen die Bil-
dung von Dichtungen unter den Képfen metallischer
Befestigungselemente zur Verhinderung des Flussig-
keits- oder Gasaustritts in einer Baugruppe sowie
Dichtringe, die um metallische Pressteile herum ge-
bildet werden, die anschlieRend mit anderen Kompo-
nenten durch Boérdeln verbunden werden, ein, um
das Austreten von Flissigkeit oder Gas aus einem
Behalter zu verhindern. Die oben beschriebenen An-
wendungen sind nur als Beispiele gedacht, und die
vorliegende Erfindung ist keinesfalls auf diese einzel-
nen Beispiele beschranki.

[0025] Es versteht sich, dass gemafl vorliegender
Erfindung fast jedes warmehartende flussige Material
von der Vorrichtung 10 effektiv zur Bildung der ver-
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schiedensten aufgetragenen Schichten auf den Sub-
straten genutzt werden kann. Als bevorzugte warme-
hartende flissige Materialien erwiesen sich Polyvi-
nylchloride (PVC), Urethane, Silikone, Plastisole
oder andere polymere Dispersionen in flissiger
Form. Die Vorrichtung 10 kann ebenfalls im Zusam-
menhang mit katalysierten oder umsetzbaren Materi-
alien wie UV-hartbaren Flissigkeiten genutzt wer-
den, indem die nachgelagerten Bereiche der Vorrich-
tung so modifiziert werden, dass sie Strahlungsquel-
len aufnehmen, die allein oder im Kombination mit
den nachstehend ausfiihrlicher beschriebenen War-
mequellen genutzt werden. Es versteht sich eben-
falls, dass — obwohl die vorliegende Erfindung beson-
ders nitzlich fur das Auftragen warmehartender flus-
siger Materialien auf Metall- oder Kunststoffsubstrate
ist — diese Substrate auch aus anderen Materialien
bestehen kénnen, solange sie der Warme widerste-
hen, die auf sie wahrend der Behandlung in der Vor-
richtung 10 auf sie einwirkt. Die Vorrichtung 10 stutzt
sich auf einem Grundrahmen 12 ab, der einen ebe-
nen stabilen Befestigungspunkt fir die anderen Ele-
mente der Vorrichtung 10 bildet. Ein Endlos-Foérder-
band 18 lauft Uber die ganze Lange der Vorrichtung
10 zwischen Antriebsrolle 14 und Antriebsrolle 16.
Wie im Einzelnen nachstehend beschrieben wird,
kann die Antriebsrolle 14 wahlweise magnetisiert
werden. Das Fdrderband 18 bietet eine ebene stabile
bewegliche Oberflache fir die gemaf der vorliegen-
den Erfindung zu behandelnden Artikel 11. Das For-
derband 18 muss breit genug sein, dass es die zu be-
handelnden Artikel 11 aufnehmen kann; es sollte vor-
zugsweise etwas breiter als der breiteste Teil des Ar-
tikels 11 sein. Verschiedene Materialien kénnen fir
das Forderband 18 eingesetzt werden, vorausge-
setzt, dass sie eine gute Warmebestandigkeit und
eine nichtklebende Oberflache aufweisen. Wahlwei-
se kann auch das Band selbst magnetisiert werden.
Eine besonders bevorzugte Art des Férderbandes ist
ein Teflon-beschichtetes Glasfaserband, das etwa
50,8 mm breit und etwa 1,27 mm dick ist.

[0026] Mit besonderer Bezugnahme auf die Fig. 1a
und 1b wird jetzt eine Ausflihrungsform einer ganzen
Vorrichtung 10 veranschaulicht. Die Vorrichtung 10
muss mit einem System fiir die kontinuierliche Zuflh-
rung der zu behandelnden Teile auf das Férderband
18 versehen sein. Fir die Zufuhrung einzelner Artikel
11, beispielsweise der Oberteile von Flussigparaffin-
kerzen, auf das Foérderband 18 der Vorrichtung 10
kann eine Reihe bekannter Teilezufiihrungssysteme,
einschlieBlich Zufihrung von Hand, genutzt werden.
Bei einem besonders nitzlichen bekannten Teilezu-
fuhrungssystem kommt ein Teileaufgabebehalter 20
zum Einsatz, der die Artikel einer Teilerutsche 22 in
dichter, einheitlicher rdumlicher Ausrichtung zufiihrt.
Die Artikel 11 laufen danach unter einem Aufgaberad
24 hindurch, das sie von der Rutsche 22 auf das For-
derband 18 schiebt, so dass eine der Oberflachen
des Artikels 11 mit der Oberflache des Forderbandes
18 in Kontakt ist. Die am Auflenumfang des Aufga-

berades 24 befindlichen Hemmvorrichtungen 23 be-
wirken, dass die Artikel 11, die auf das laufende For-
derband 18 aufgegeben werden, auf dem Band dicht
nebeneinander und in gleicher Ausrichtung positio-
niert sind.

[0027] Bekannte Ruttelzufliihrungssysteme haben
jedoch Nachteile, besonders wenn sie zusammen mit
Befestigungselementen mit Kopfen genutzt werden.
Beispielsweise mussen C-Stahlblechschrauben mit
dem Kopf nach unten behandelt werden, damit sich
die warmehartende FlUssigkeit unter ihren Kopfen
sammeln und eine angeformte Dichtung bilden kann.
Auf Grund der Konstruktion bekannter Ruttelzufiih-
rungssysteme verlassen solche Befestigungsele-
mente die Teileausrichtungsvorrichtung mit dem Kopf
nach oben. Die Befestigungselemente missen dann
einer Wendevorrichtung zugefiihrt werden, die sie
umdreht, so dass der Kopf, wie erforderlich, nach un-
ten zeigt, wenn sie auf das Férderband 18 aufge-
bracht und von ihm transportiert werden. Wendevor-
richtungen sind jedoch sehr blockierungsanfallig und
kénnen deswegen die Produktionsgeschwindigkeit
negativ beeinflussen.

[0028] Fig. 2 veranschaulicht ein neuartiges Teile-
zufiihrungssystem, das besonders nitzlich ist, wenn
die zu behandelnden Artikel Befestigungselemente
mit Kopfen sind, wie beispielsweise das Befesti-
gungselement mit Gewinde und schlitzlosem Kopf
74. In dieser Ausflihrungsform ist statt einer Teilezu-
fuhrungstrommel mit Rattelvorrichtung 20 eine dau-
ermagnetisierte Antrebsrolle 14 vorgesehen. Die Be-
festigungselemente 74 werden auf das Férderband
18 aufgebracht, indem dieses mit den Képfen der Be-
festigungselemente 74 in Kontakt gebracht wird,
wenn sich das Band 18 am Tiefpunkt der Antriebsrol-
le 14 oder in dessen Nahe befindet. Die Magnetkrafte
der Rolle 14 bewirken, dass die Kopfe der Befesti-
gungselemente auf der Oberflache des Férderban-
des 18 festgehalten und stabilisiert werden. Die Be-
festigungselemente werden, wahrend sich das Band
um die Rolle 14 dreht, Gber die gesamte Lange des
Bandes 18 geférdert.

[0029] Wenn die auf dem Forderband 18 festgehal-
tenen Befestigungselemente 74 die Oberseite der
Antriebsrolle 14 erreichen, befinden sie sich in einer
Position, wo der mit Gewinde versehene Teil des Be-
festigungselementes 74 nach oben zeigt und der
Kopf des Teils 74 mit dem Band 18 in Kontakt ist. Die
Befestigungselemente 74 werden dann von dem lau-
fenden Foérderband geradlinig zur anschlie3enden
Behandlung geférdert. Wenn die Artikel mit einem
beliebigen der beschriebenen Teileaufgabesysteme
auf das Band aufgebracht werden, kann zur Steige-
rung der Behandlungseffizienz eine zuséatzliche Vor-
richtung, beispielsweise eine Teileleitvorrichtung 26,
vorgesehen werden. Die Teileleitvorrichtung 26 bringt
alle Teile auf dem Foérderband 18 in die richtige Aus-
richtung und/oder seitliche Lage.

[0030] In Bezug auf Fig. 4 im Zusammenhang mit
den Fig. 1a und 1b lauft das Forderband 18 Gber eine
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Unterlage, die aus einem durchgehenden Magneten
42 besteht, der bindig mit der Oberkante einer
Grundplatte 38 abschliel3t. Der Magnet 42 erstreckt
sich Uber die gesamte Lange der Oberflache des
Bandes 18. Der Magnet 42 kann eine einzige durch-
gehende magnetisierte Eisenplatte oder eine Reihe
einzelner, in bestimmten Abstanden angeordneter
Magnete sein. Obwohl viele verschiedene Anordnun-
gen und Magnetkrafte genutzt werden kénnen, wur-
den besonders bevorzugte Ergebnisse mittels mag-
netisierter Eisenplatten von etwa 375 Gaul} erzielt.
Der Magnet 42 ist mit einem dunnen Blech 34 abge-
deckt, das als Gleitoberflache unmittelbar unter dem
Band 18 angeordnet ist; das Band liegt auf ihm auf
und nutzt es als Warmeableiter zur Kontrolle der
Warmeentwicklung im Band 18, das die verschiede-
nen Heizstufen in der Vorrichtung 10 durchlauft. Das
Blech 34 erstreckt sich im Wesentlichen Uber die ge-
samte Lange der Oberflaiche des Bandes 18. Ob-
gleich das diinne Blech 34 aus den verschiedensten
Materialien gefertigt werden kann, wurde festgestellt,
dass ein dinnes Messingblech sowohl eine rei-
bungsarme Oberflache, auf der das Band 18 aufliegt,
bietet als auch als Warmeableiter wirkt, der die War-
meentwicklung im Férderband 18 verhindert.

[0031] Einer der wichtigen vorteilhaften Aspekte der
vorliegenden Erfindung besteht darin, dass wenn die
Artikel auf das Band 18 aufgebracht werden, der un-
ten liegende Magnet 42 durch das Blech 34 und das
Band 18 hindurch wirkt und Metallteile mit flachen
oder gekrimmten Oberflachen anzieht und auf dem
laufenden Forderband 18 ohne dafiir zuséatzliche Ein-
richtung festhalt. Auf diese Weise macht der Magnet
42 zur Befestigung dieser Teile Klammern oder Ein-
zelmagnete fur jeden einzelnen Artikel Uberflissig,
die auch mit dem Fluss der einzelnen Artikel synchro-
nisiert oder weitergetaktet werden missen. Der Mag-
net 42 sichert die einzelnen Artikel 11 gegen Umkip-
pen oder Verrutschen bei ungleichmafligem Lauf des
Bandantriebssystems und allgemeinen Erschutterun-
gen der Maschine.

[0032] Wie im Folgenden ausfuhrlicher dargestellt
wird, laufen die gemaR der vorliegenden Erfindung zu
behandelnden Artikel durch eine Anzahl von Heiz-
oder Bestrahlungsstationen, die das Flielen und
Ausharten der auf die Artikel aufgebrachten Materia-
lien férdern. Einige dieser Heizstationen sind je nach
Art der zu behandelnden Artikel wahlweise vorgese-
hen. Um die gréRtmdgliche Produktionsgeschwindig-
keit der kontinuierlich mit solchen warmehartenden
Materialien zu beschichtenden Artikel zu erreichen,
muss gewahrleistet werden, dass es zu keiner War-
meentwicklung auf oder in dem Fdérderband selbst
kommt. Die Warme, die die zu behandelnden Artikel
beeinflusst, sollte im Wesentlichen ausschlieflich
von den externen Heizstationen kommen.

[0033] Zu diesem Zweck ist das Blech 34 mit einem
Paar Kihlrohre 36 versehen. Die Kihlrohre sind mit
den AuBenkanten des Blechs 34 hartverl6tet und er-
strecken sich im Wesentlichen liber die gesamte Lan-

ge des Blechs 34. Die Kuhlrohre 36 werden vorzugs-
weise aus einem warmeleitenden Material, z.B. Kup-
fer, gefertigt. Obwohl die Rohre 36 viele verschiede-
ne Formen aufweisen kdénnen, wurden Rohre mit
rechteckigem Querschnitt besonders bevorzugt. Die-
se Konfiguration der Rohre 36 stellt einen offenen,
vom KuihiImittel 52 durchstrémten Kanal sowie eine
relativ groRe Kontaktoberflache mit dem Blech 34 fur
einen groRtmdglichen Warmeubergang zur Verfi-
gung. Obwohl verschiedene Arten von Kiihimedien
genutzt werden kénnen, ist ein bevorzugtes KihImit-
tel 52 in den Rohren 36 Wasser. Es wurde festge-
stellt, dass hervorragende Ergebnisse mit Wasser bei
Raumtemperatur erzielt werden kdénnen, obwohl in
einigen Situationen die Abkuhlung des Wassers vor
der Einleitung in die Rohre 36 vorzuziehen sein kann.
Die durch das Wasser erzielte Kihlwirkung der Roh-
re 36 und des Blechs 34 ermdglicht die Aufrechter-
haltung einer stabilen Bandtemperatur, wodurch eine
Qualitatsminderung des Bandes 18 verhindert wird.
Zudem verhindert sie weitgehend die Ubertragung
der ungleichmafRigen Bandwarme auf die zu behan-
delnden Artikel 11 und die nachteilige Beeinflussung
der FlUssigkeitsverteilung, wenn das warmehartende
Material auf die Artikel aufgebracht wird.

[0034] Zur Férderung der Verteilung der warmehar-
tenden Flussigkeit auf eine Reihe einzelner Artikel ist
es oft wichtig, eine Vorrichtung 10 vorzusehen, die
die Artikel 11 vor dem Aufbringen des Materials 15 in
gewissem Mal vorwarmt. Deswegen durchlaufen die
Artikel 11, wenn sie sich auf dem Férderband 18 be-
finden, zuerst eine Vorwarmvorrichtung, wie sie als
Nr. 28 dargestellt ist. Die Vorwarmvorrichtung 28
kann aus keramischen Strahlungsheizungselemen-
ten, Infrarotlampen mit hoher Wattzahl, Gasflammen,
einem elektronischen Induktionsheizer oder einer
Kombination derselben bestehen.

[0035] Die Vorwarmvorrichtung 28 erhdht die Tem-
peratur der Artikel 11 von Raumtemperatur auf eine
Temperatur zwischen 37,78°C and 65,56°C am Aus-
gang der Vorwarmvorrichtung. Diese erwarmt die Ar-
tikel 11 gentigend, um die Geschwindigkeit zu beein-
flussen, mit der sich das spater aufgebrachte Material
15 auf den Artikeln 11 ausbreitet. Sind die Artikel 11
zu kalt oder ist die Viskositat des warmehartenden
Materials 15 zu hoch, so verlauft es nicht schnell ge-
nug, um auf dem Artikel 11 die gewunschte Dichtung
bzw. den Dichtring zu bilden. Wenn man Artikel be-
schichtet, die eine betrachtliche Masse aufweisen
oder wenn die Dicke des auf der Artikeloberflache zu
hartenden warmehartenden flissigen Materials 15
groB ist, kann dariber hinaus das Ausharten verlang-
samt werden, wenn der Grundkdrper des Artikels 11
als Warmeableitung fur die anschlielend eingesetzte
Hartungsenergie wirkt. Die Vorwarmvorrichtung 28
dient deswegen dazu, die Temperatur des Artikels 11
schrittweise zu erhdhen, damit die Behandlungsge-
schwindigkeit der Vorrichtung 10 so grof? wie mdglich
gehalten werden kann.

[0036] Wenn die Artikel 11 auf dem Band 18 weiter
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transportiert werden, treffen sie als nachstes auf den
Flissigkeitsaufbringungsbereich der Vorrichtung 10.
In diesem Abschnitt sind eine oder mehrere Spritzpis-
tolen 30 zum Aufbringen des flissigen warmehartba-
ren Materials 15 auf die einzelnen Artikel 11, die unter
den Spritzpistolen 30 auf dem Férderband 18 vorbei-
laufen, vorgesehen. Jede der Spritzpistolen 30 ist mit
einer Vorrichtung, beispielsweise einem Pistolenhal-
ter 31, am Grundrahmen 12 befestigt. Der Halter 31
ermoglicht es, die Spritzpistolen 30 in einer bestimm-
ten Stellung zum Aufbringen des flissigen Materials
15 auf die Artikel 11 zu fixieren. Die Halter kdnnen da-
nach vom Grundrahmen 12 geldst und erneut positi-
oniert und an einer anderen Stelle des Bandes 18 zur
Behandlung verschiedener GroRRen oder Formen der
Artikel 11 befestigt werden. Bevorzugte Halter 31 zur
Verwendung im Zusammenhang mit der vorliegen-
den Erfindung ermdglichen die Einstellung jeder ein-
zelnen Spritzpistole 30 in Bezug auf zwei oder drei
Achsen. Ein diese Bedingungen ertillender handels-
Ublicher Halter ist der kugelgelagerte Halter der Serie
4500, der vom Unternehmensbereich Daedal der
Parker Corporation in Harrison City, Pennsylvania,
hergestellt wird.

[0037] Die Halter 31 ermdglichen zudem, den verti-
kalen Abstand zwischen der Spritzpistole 30 und dem
Forderband 18 sowie die horizontale Anordnung der
Spritzpistole in Bezug auf die Bandbreite selektiv ge-
nau einzustellen. Ferner ermdglichen es die Halter
31, Winkel und Richtung der Spritzpistolen 30 und
demzufolge den Fluss des von ihnen abgegebenen
Materials 15 in Bezug auf das Foérderband 18 selektiv
einzustellen. Nachdem die Spritzpistolen 30 ord-
nungsgemal platziert und eingestellt sind, werden
sie an den festgelegten Orten positioniert und geben
auf jeden zu beschichtenden Artikel 11 dosierte Men-
gen des warmehartenden flissigen Materials 15 ab,
wahrend der Artikel an den Spritzpistolen 30 vorbei
transportiert wird. Wahrend der Behandlung befinden
sich die Spritzpistolen 30 zwar dicht an den Artikeln
11, haben aber keinen Kontakt mit ihnen.

[0038] Die Spritzpistolen 30 sind in der Lage, mit ho-
her Geschwindigkeit genau dosierte Mengen der ver-
schiedensten warmehartenden Flissigkeiten unter-
schiedlicher Viskositat abzugeben. Zu diesen Flis-
sigkeiten zahlen u. a. PVC, Urethane, Silikone und
Plastisole, wobei die Auswahl dieser nicht auf die ge-
nannten begrenzt ist. Die Spritzpistolen 30 missen
sehr hohe Taktgeschwindigkeiten mit einem beson-
ders sauberen Abspritzende am Ende jeder einzelner
Auftragmenge aufweisen. Dies ist von entscheiden-
der Bedeutung firr die Aufrechterhaltung der erfin-
dungsgemalien erwlinschten Kombination hoher
Produktionsgeschwindigkeiten und der prazisen und
genauen Beschichtung eines Artikelabschnitts. Die
Spritzpistolen 30 sind ohne weiteres in der Lage,
mehr als 20.000 dosierte Einzelmengen des Materi-
als 15 pro Stunde abzugeben. Da die Prazisionshal-
ter 31 die Einstellung von Entfernung, Winkel und
Lage der von den Spritzpistolen 30 auf die Artikel 11

abgegebenen Auftragsmenge von Material 15 er-
moglichen, kann mit dem Halter 31 auch der Zeit-
punkt der Materialabgabe in Bezug auf den Ort prazi-
se eingestellt werden, an dem sich der Artikel auf
dem Band 18 befindet. Dies ist wichtig, da es mit zu-
nehmenden Behandlungsgeschwindigkeiten not-
wendig ist, dem Ziel "vorauszueilen", indem der Auf-
tragsschuss ausgel6st wird, bevor sich jeder Artikel
11 unmittelbar unter jeder Spritzpistole 30 befindet.
[0039] Beobachtungen zufolge ist eine besonders
bevorzugte Spritzpistole 30 fir die vorliegende Erfin-
dung diejenige, die allgemein zum Aufbringen heil3-
schmelzender Klebstoffe genutzt wird, beispielswei-
se die von der Nordson Corporation in Norcross, Ge-
orgia, gefertigte Nordson H-201 Zero Cavity Spritz-
pistole. Es wurde festgestellt, dass solche Spritzpis-
tolen fur das Aufbringen von Dichtungen und Dich-
tringen im Zusammenhang mit der vorliegenden Er-
findung effektiv sind, weil sie die genau gesteuerte
Abgabe einzelner Mengen fllissigen Materials und ei-
nen relativ verstopfungsfreien Betrieb tber lange Ein-
satzzeiten ermdglichen.

[0040] Die Spritzpistolen 30 nutzen einen hydrauli-
schen Arbeitsdruck zwischen 2,76 und 10,34 kPa. |hr
Betriebsluftdruck liegt zwischen 206,84 und 689,47
Pa und ihr Hilfsluftdruck zwischen 482,63 und 689,47
Pa. Die Spritzpistolen kdnnen mit einer Geschwindig-
keit von 3000 Taktenlmin arbeiten und haben eine
maximale Arbeitstemperatur von 232,22 °C, wobei
die Temperatur der Spritzpistolen thermostatisch
durch eine austauschbare Heizpatrone gesteuert
wird. Der Disendurchmesser liegt zwischen 0,203
mm und 2,016 mm.

[0041] Die Eignung der Halter 31 zur prazisen Ein-
stellung des Abgabezeitpunkts einer einzelnen Mate-
rialmenge aus der Spritzpistole 30 auf die Artikel 11
ist auch in Bezug auf eine besonders bevorzugte, in
den Fig. 1a, 4 und 6 veranschaulichte Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung wichtig. Bei dieser
Ausfuhrungsform wird das Aufbringen der dosierten
Einzelmenge durch fotooptische Messflhler 32 aus-
geldst. Jeder Messfiihler 32 umfasst einen mit dem
Grundrahmen 12 verbundenen Messflihlerkérper 50
und einen verstellbaren Messfiihierarm 48, der sich
vom Messfuhlerkérper 50 im Wesentlichen parallel
zur Oberflache des Forderbandes 18 bis zu einem
Punkt in der Nahe der zu beschichtenden Artikel 11
erstreckt. Die Messflihler 32 lassen sich entlang des
Forderbandes 18 selektiv bewegen. Wahrend der
Behandlung sind sie an einer bestimmten Stelle fi-
xiert. Es ist gunstig, am Forderband 18 einen einzel-
nen Messflhler kurz vor bzw. kurz hinter jeder der
Spritzpistolen 30 zu platzieren. Jeder optische Mess-
fuhler 32 ist mit einer der Spritzpistolen 30 verbun-
den, damit die Spritzpistolen 30 ein entsprechendes
Signal zum Aufbringen des flissigen Materials 15 er-
halten. Obgleich verschiedene Messflihler geeignet
sind, wird fur die Nutzung im Zusammenhang mit der
vorliegenden Erfindung ein fotoelektrischer Schalter
(E3A2-XCMTA4T) der Firma OMRON als optischer
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Messflhler bevorzugt.

[0042] Wenn sie am Foérderband 18 nach jeder der
Spritzpistolen 30 positioniert sind, erfassen die Mess-
fuhler 32 die Vorderkante eines Artikels 11 und I6sen
den Abgabeschuss fir die Menge flissigen Materials
aus, das auf eine bestimmte Stelle des Artikels 11
prazise aufzubringen ist, wie dies am besten in Fig. 6
veranschaulicht ist. Die Synchronisierung des opti-
schen Messfiihlers und der Spritzpistole ist beson-
ders wichtig, wenn die Behandlungsgeschwindigkei-
ten der Vorrichtung 10 zunehmen. Dafir muss man
dem Ziel vorauseilen, d. h. die Auftragsmenge frih-
zeitig abspritzen, damit sie auf dem entsprechenden
Abschnitt des Artikels 11 aufgebracht werden kann.
[0043] Fig. 6 zeigt darliber hinaus ein Beispiel, wie
die Spritzpistolen 30 in Bezug auf die Artikel 11 aus-
gerichtet werden kdnnen, um genau die Position fest-
zulegen, von der aus das heilRe warmehartende flis-
sige Material 15 aufgebracht wird. Dies ist besonders
wichtig, weil die Vorrichtung 10 dank der selektiven
Einstellung der Spritzpistolen 30 in der Lage ist, aus-
gewahlte Abschnitte einer breiten Palette von Arti-
keln mit unterschiedlichen Formen, deren Struktur
eine Anzahl von Spalten oder Graten aufweist, aufzu-
nehmen und prazise zu beschichten. Die Anordnung
der in Fig. 6 dargestellten Stellungen der Spritzpisto-
len 30 erwies sich als besonders vorteilhaft fir das
Aufbringen einer ringférmigen Dichtung aus dem Ma-
terial 15 in der Nahe des AuRenumfangs einer Viel-
zahl von Behalteroberteilen von Flissigparaffinker-
zen. Dank der einzigartigen Bauart und der Eigen-
schaften der Spritzpistolen 30 erfordert das Aufbrin-
gen des Materials 15 auf einer Flache von 360 ° ab-
gesehen von der Bewegung des Forderbandes keine
Bewegung oder Drehung der Artikel 11.

[0044] In der in Fig.6 dargestellten Anwendung
werden vier Einzelmengen des Materials 15 nachein-
ander von vier Spritzpistolen 30 fir jeden Artikel 30
dosiert. Jede Menge des Materials 15 wird zunachst
in Abstanden von etwa 90° entlang des Aufienumfan-
ges der einzelnen Artikel 11 aufgebracht. Das Mate-
rial 15 fliet dann von den Stellen, wo das Material 15
anfangs aufgebracht wurde, am Umfang des Artikels
11 entlang und bildet um den Artikel 11 herum eine
relativ zusammenhangende einheitliche ringférmige
Schicht des Materials 15. Wie oben beschrieben wur-
de, kann das ZusammenflieBen des Materials durch
Nutzung der Vorwarmvorrichtung 28 gefdrdert wer-
den.

[0045] Es versteht sich, dass erfindungsgemaf das
Material 15 zusatzlich zu den in Fig. 6 dargestellten
Artikeln 11 auf die verschiedensten Teile aufgebracht
werden kann. Wie in den Fig. 7-9 dargestellt ist,
kann die vorliegende Erfindung beispielsweise zur
Bildung von Dichtungen aus Material unter den Kop-
fen von mit Gewinde versehenen Befestigungsele-
menten 72 und 74 eingesetzt werden. Es wurde fest-
gestellt, dass es bei der Bildung von Dichtungen aus
dem Material 15 auf mit Gewinde versehenen Befes-
tigungselementen, wie den in Fig. 7-9 dargestellt,

gelegentlich vorteilhaft ist, nur eine Spritzpistole 30
oder zwei etwa 180° voneinander angeordnete
Spritzpistolen entlang des Umfangs der Befesti-
gungselemente zu verwenden, um auf ihnen eine ge-
wiinschte Schicht des Materials 15 aufzubringen. Au-
Rerdem versteht sich, dass die vorliegende Erfindung
in bestimmten Situationen auch die Behandlung an-
derer Artikel mittels nur einer Spritzpistole vorsieht.
[0046] Nachdem die Artikel auf dem Forderband 18
einen Punkt hinter der letzten Spritzpistole 30 erreicht
haben, laufen sie ein Stlick auf dem Band weiter, da-
mit sich das Material 15 verteilen kann. Danach ge-
langen die Artikel in die nach der Materialaufbringung
vorgesehenen Heizstationen, um das zu diesem Zeit-
punkt noch flissige Material auszuhéarten. Da die Vor-
richtung 10 nicht nur die verschiedensten warmehar-
tenden Materialien 15 auf eine grol3e Palette von ver-
schiedenen Substraten unterschiedlicher Art, Form
und aus unterschiedlichen Materialien aufbringen
kann, und die Dicke des aufgebrachten warmehar-
tenden Materials unterschiedlich ist, umfasst die Vor-
richtung 10 die verschiedensten Warmequellen, die
entweder separat oder in Kombination zum Harten
des Materials 15 genutzt werden kénnen. Die nach
dem Aufbringen des Materials 15 auf den Artikeln 11
einwirkende Warme wirkt im Allgemeinen langer und
ist intensiver als jene, die oben im Zusammenhang
mit dem Vorwarmgerat 28 beschrieben wurde. Die
nach der Materialaufbringung angeordneten Heizsta-
tionen kdnnen keramische Strahlungsheizelemente,
Infrarotlampen mit hoher Wattzahl, Gasflammen,
elektronische Induktionsheizer oder eine Kombinati-
on derselben sein. Falls eine UV-hartbare Flissigkeit
auf die Artikel aufgebracht wird, kénnen dartber hin-
aus einige oder alle Warmequellen durch Strahlungs-
quellen ersetzt werden.

[0047] Eine besonders bevorzugte Heizanordnung
nach dem Materialauftrag, die sich als besonders ef-
fektiv im Zusammenhang mit dem Aufbringen von
PVC-Dichtungen an den Behalteroberteilen von Flus-
sigparaffinkerzen erwiesen hat, wird nun als Beispiel
beschrieben. Die erste Heizquelle nach dem Materi-
alauftrag, zu der die Artikel vom Férderband 18 trans-
portiert werden, ist ein Hartungsheizgerat 54, bei-
spielsweise ein Induktionsheizgerat. Das Induktions-
heizgeiat hat vorzugsweise eine Leistung von 15 kW.
Ein Hartungsheizgerat 54, beispielsweise ein Indukti-
onsheizgerat, kann die Temperatur der Artikel 11 auf
etwa 176,67°C bis 287,78°C erhéhen. Wird zum Bei-
spiel eine warmehartende PVC-Flussigkeit als Be-
schichtungsmaterial genutzt, muss die Temperatur
der aufgetragenen Flussigkeit auf etwa 176,67°C er-
héht werden, damit sich geringeie Flissigkeitsquer-
schnitte schnell verfestigen. Bei der Erwarmung der
Artikel 11 nach dem Auftragen ist darauf zu achten,
dass das warmehartende flissige Material 15 nicht
Uberhitzt wird. Eine solche Uberhitzung kann zum
Abbau des Materials 15 und folglich zur Qualitats-
und Festigkeitsminderung der resultierenden Dich-
tung fuhren. Die Verwendung von Induktionsheizge-
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raten bietet einen weiteren potenziellen Vorteil bei
der Nutzung der vorliegenden Erfindung im Zusam-
menhang mit der Beschichtung nichtmetallischer Ar-
tikel. Fur bestimmte Teile ist die Warme der Infraro-
theizgerate, die fur das Ausharten der PVC-Be-
schichtungen oder Dichtungen erforderlich ist, zu
hoch. Durch Zugabe von Eisenpartikeln zum PVC
kénnen die Induktionsheizgerate zum Harten des
PVC-Materials genutzt werden, ohne dass die nicht-
metallischen Teile beschadigt werden.

[0048] Obwohl dies nicht erforderlich war, wurden
besonders bevorzugte Ergebnisse in Bezug auf eine
erhohte Haftung der geharteten flissigen Materialien
an Substraten erzielt, wenn ein Induktionsheizgerat
allein oder in Kombination mit anderen Warmequel-
len als Hartungsheizgerat eingesetzt wurde. Wir
glauben, dass dies auf das bessere Ausharten des
Materials an der Kontaktstelle zum Substrat zuriick-
zufiihren ist. Ein solches Induktionsheizungssystem
ermdglicht es, die innersten Bereiche der aufge-
brachten Schicht, die von der Warmequelle am wei-
testen entfernt sind, wie auch die dul3ersten Bereiche
der Schicht, die der Warmequelle am nachsten sind,
grundlich zu harten. Das steht im Gegensatz zu an-
deren Heizungssystemen, wie beispielsweise Infra-
rotlichtquellen, die das Material ausgehend vom au-
Rersten Bereich der Schicht, der der Warmequelle
am nachsten ist, zur innersten Schicht hin erwarmen,
was dazu fuhrt, dass das Material an der Kontaktstel-
le zwischen der aufgebrachten Schicht und dem Sub-
strat am wenigsten gehartet ist.

[0049] Nachdem die Artikel 11 das Hartungsheizge-
rat 54 passiert haben, ist es oft wiinschenswert, eine
zusatzliche Warmequelle auf sie einwirken zu lassen,
um die vollstandige Aushartung des flissigen Materi-
als 15 zu erzielen. In diesen Fallen werden die Artikel
11 vom Foérderband 18 zu einem Nachheizgerat 58
transportiert. Obwohl das Nachheizgerat 58 jeder der
oben beschriebenen Art sein kann, erwies sich in der
oben beschriebenen besonderen Ausfuhrungsform
die Verwendung von Quarz-Heizlampen als vorteil-
haft. Eine besonders bevorzugte Anordnung umfasst
vier Heizlampen von je 1,6 kW, von denen jeweils
zwei in einem Abstand voneinander parallel auf den
beiden Seiten des Férderbandes 18 angeordnet sind.
Wie bereits erwahnt, sind die Kihlrohre 36 mit dem
sie durchstromenden KihImittel 52 in der Heizstufe
nach dem Materialauftrag besonders niitzlich, da sie
verhindern, dass vom Férderband 18 abgegebene
ungleichmaRige Warme in die zu behandelnden Ari-
kel 11 eindringt und dadurch das Verlaufen der Flis-
sigkeit negativ beeinflusst.

[0050] Wenn das Foérderband 18 die Artikel 11 zu ei-
nem Punkt am Ausgang des Nachheizgerates 58
transportiert hat, kann wahlweise eine Schwarz-
licht-Prufeinrichtung 62 vorgesehen werden. Das Ge-
rat 62 ist nutzlich, wenn auf die Artikel 11 durchsich-
tige Materialien aufgebracht werden, bei denen es
schwierig ist, mit bloRem Auge festzustellen, ob das
Material ordnungsgemaf aufgetragen wurde. Das

Schwarzlicht-Prifsystem ist mit dem Grundrahmen
12 verbunden und richtet eine Schwarzlichtquelle auf
die Artikel 11, die auf dem Foérderband 18 an ihm vor-
bei transportiert werden. Unter dieser Lichtquelle
wird entweder durch Sichtpriifung oder Prifung mit
einem das Prifsystem 62 erganzenden optischen
Messflihler ermittelt, ob das warmehartende fllssige
Material 15 akkurat und einheitlich auf die Artikel 11
aufgebracht wurde.

[0051] Nach dem Verlassen des Schwarzlicht-Pruif-
systems 62 werden die Artikel vom Férderband 18 an
Klhlelementen 64 vorbei transportiert. Dieser letzte
Abschnitt der Vorrichtung 10 dient dazu, die Artikel
hinreichend abzukiihlen, damit sie nach dem Abwurf
vom Foérderband 18 sofort in Transport- oder Lager-
behalter bzw. -kasten gefiillt werden kénnen. Gehar-
tetes, aber heilRes Beschichtungsmaterial 15 kann
eine klebrige Oberflache aufweisen, wodurch mehre-
re Artikel 11 zusammenkleben kénnen, wenn sie zu
frih in einen Behalter gefillt werden. Dieses Problem
wird mit dem Kiihlschritt der Vorrichtung 10 vermie-
den. Die Kihlelemente haben gewdhnlich die Form
von Ventilatoren oder Geblasen. In einer anderen
Ausfihrungsform wird dasselbe Ergebnis jedoch
durch ein einfaches, separates langes Kihlband er-
zielt, auf dem die Artikel 11 langere Zeit der Umge-
bungsluft ausgesetzt werden, damit sie ausharten
und abkiihlen. Wenn die Artikel 11 geniigend abge-
kihlt sind, kénnen sie mittels bekannter Teilesam-
melsysteme von dem Foérderband 18 Ubernommen
werden.

[0052] Mit dem folgenden Beispiel soll die Erfindung
weiter erlautert werden. Es versteht sich, dass die Er-
findung nicht auf bestimmte Verfahren, Artikel, Tem-
peraturen, Zeiten oder andere in dem Beispiel ge-
nannte Einzelheiten beschrankt ist.

BEISPIEL 1

[0053] Viertelzoll-Flanschschrauben (6,35 mm-20
Gange/Zoll) wurden auf das laufende Band eines in
den Fig. 1a und 1b dargestellten Gerates aufge-
bracht. Die Teile wurden entweder von Hand oder mit
einer Ruttelzufihrung zugefihrt. Die Gesamtlange
des Bandes betrug 14,63 m, d. h. die Schrauben leg-
ten auf dem Band eine Strecke von etwa 7,32 m zu-
ruck. Die Schrauben wurden mit ihren groRen Képfen
nach unten auf die Oberflache des laufenden Bandes
aufgesetzt. Das Band wurde von einer magnetisier-
ten Rolle mit einer Breite von 50,8 mm und einem
Durchmesser von 152,4 mm, die in der Nahe des
Aufgabepunktes angeordnet war, und einer nicht ma-
gnetischen Rolle mit einer Breite von 50,8 mm und ei-
nem Durchmesser von 152,4 mm am Ende des For-
derbandes kontinuierlich angetrieben. Das Foérder-
band bestand aus Glasfaser verstarktem Material mit
Teflon-Beschichtung und lief tGber vier Abschnitte ei-
ner dauermagnetischen Grundplatte.

[0054] Zwei 3,66 m lange quadratische Kihlrohre
waren parallel zur Bandoberseite angebracht. Diese
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Kihlrohre hatten eine Abmessung von 9,53 mm im
Quadrat; sie bestanden aus Kupfer, Wasser bei
Raumtemperatur diente als Kuhlflissigkeit. Die Zu-
fuhrungsgeschwindigkeit der Schrauben betrug etwa
200 Stuck/min. Die Bandgeschwindigkeit betrug etwa
167,64 m/s. Die Schrauben wurden mit Hilfe von zwei
1,6 kW-Quarz- Vorwarmlampen, die auf beiden Sei-
ten in einem bestimmten Abstand langs zum Band
angeordnet waren, vorgewarmt. Die Temperatur der
Schrauben unmittelbar hinter den Vorwarmlampen
betrug etwa 48,89°C. Die Schrauben liefen danach
an vier Nordson-Spritzpistolen H-201 vorbei, von de-
nen jeweils zwei vor und hinter dem Band angeordnet
waren. Die erste SpritzpistoleSpritzpistole war vor
dem Foérderband etwa 1079,5 mm von der Zufihrung
entfernt angeordnet, die zweite SpritzpistoleSpritz-
pistole hinter dem Band etwa 1320,8 mm von der Zu-
fuhrung, die dritte SpritzpistoleSpritzpistole wieder
vor dem Band etwa 1473,2 mm von der Zuflhrung
entfernt und die vierte hinter dem Band, etwa 1676,4
mm von der Zuflihrung entfernt angeordnet.

[0055] Die vier Spritzpistolen brachten jeweils eine
genau dosierte Menge Plastisol auf jede Schraube
auf. Die Abgabegeschwindigkeit des Materials aus
den Spritzpistolen betrug 227,13 I/s und der Druck
etwa 137,90 Pa. Die Viskositat des Materials betrug
etwa 3000 cps bei 37,78°C. Nachdem das Plastisol
auf die Schrauben aufgebracht war, liefen sie durch
ein  15-kW-Induktionsheizgerat und an vier
1,6-kW-Heizlampen vorbei, von denen jeweils zwei
vor und hinter dem Band in einem Abstand langs zum
Band angeordnet waren. Kurz hinter den Heizlampen
betrug die Temperatur auf dem Band etwa 287,78°C.
Die Teile wurden danach zu zwei Kihlgeblasen ge-
fordert, die beide nebeneinander hinter dem Band
angeordnet waren. Sie kiihlten das Material auf den
Schrauben ab, damit es nicht klebte. Die Schrauben
wurden dann vom Band zu einer Sammelvorrichtung
transportiert. Die durchschnittliche Ablésekraft der
ausgeharteten Plastisol-Dichtung auf den Schrauben
betrug etwa 9,07 kp.

[0056] Dieses Beispiel verdeutlicht den Nutzen der
vorliegenden Erfindung, wie aus dem prazisen Auf-
bringen warmehartender Flussigkeiten auf einen
kontinuierlichen Fluss einzelner Artikel ersichtlich ist.

Patentanspriiche

1. Gerat zum selektiven Aufbringen von warme-
hartendem flissigem Material auf Abschnitte eines
Artikels zwecks Bildung einer Dichtung auf demsel-
ben, das Mittel (14, 16, 18) zur Aufnahme und fiir den
Transport des Artikels (11), ein erstes Mittel (30) zum
Aufbringen einer ersten vorgewahlten Menge eines
warmehartenden flissigen Materials auf einem ers-
ten ausgewahlten Abschnitt des Artikels (11), ein
zweites Mittel(30) zum Aufbringen einer zweiten vor-
gewahlten Menge eines warmehartenden flussigen
Materials auf einem zweiten ausgewahlten Abschnitt
des Artikels (11), der sich in einem solchen Abstand

von dem ersten ausgewahlten Abschnitt des Artikels
befindet, dass die zweite Menge des flissigen Mate-
rials nicht mit der ersten Menge in Kontakt kommt,
wenn sie mit dem zweiten Aufbringungsmittel (30)
aufgebracht wird, wobei das zweite Aufbringungsmit-
tel sich in einem Abstand vom ersten Aufbringungs-
mittel und entlang des Aufnahme- und Férdermittels
befindet, und Mittel (54) zum Erwarmen des Artikels
(11) umfasst, um das mit dem ersten und dem zwei-
ten Auftragmittel (30) auf den Artikel aufgebrachte
warmehartbare flissige Material zu harten, damit es
an dem Artikel haftet und eine Dichtung auf einem
Abschnitt desselben bildet, wobei die Heizmittel (54)
in der Nahe des Aufnahme- und Férdermittels ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gerat darlber hinaus stationdre magnetische Mittel
(42) zur Stabilisierung und Einschréankung der Dre-
hung der Artikel (11) auf dem Aufnahme- und Forder-
mittel (14, 16, 18) zur Behandlung, wobei das magne-
tische Mittel (42) sich im Wesentlichen Uber die ge-
samte Lange des Aufnahme- und Foérdermittels er-
streckt, Mittel (31), die mit dem ersten Aufbringungs-
mittel (30) zur selektiven Einstellung der Position des
ersten Aufbringungsmittels in mindestens zwei ver-
schiedenen Achsen in Bezug auf den Artikel (11) ver-
bunden sind, und Mittel (31), die mit dem zweiten
Aufbringungsmittel (30) zur selektiven Einstellung
der Position des zweiten Aufbringungsmittels (30) in
mindestens zwei verschiedenen Achsen in Bezug auf
den Artikel (11) verbunden sind, umfasst.

2. Gerat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass es daruber hinaus Mittel (36, 52) zur Kuh-
lung des Artikels (11) nach dem Harten des warme-
hartenden flissigen Materials umfasst, die sich ent-
lang des Aufnahme- und Foérdermittels (14, 16, 18)
befinden.

3. Gerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es darlber hinaus erste Mittel
(32) zum Erfassen eines ersten Abschnitts des Arti-
kels (11) umfasst, die funktionsmafig so mit dem ers-
ten Aufbringungsmittel (30) verbunden sind, dass
das erste Aufbringungsmittel (30) flissiges Material
erst auf den ersten ausgewahlten Abschnitt des Arti-
kels aufbringt, wenn die ersten Sensormittel (32) ei-
nen ersten Abschnitt des Artikels erfassen.

4. Gerat nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Sensormittel ein optischer Sensor
(32) ist.

5. Gerat nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es darlber hinaus ein zweites
Mittel (32) zum Erfassen eines zweiten Abschnitts
des Artikels (11) umfasst, das funktionsmaRig so mit
dem zweiten Aufbringungsmittel (30) verbunden ist,
dass das zweite Aufbringungsmittel (30) flussiges
Material erst auf den zweiten ausgewahlten Abschnitt
des Artikels aufbringt, wenn das zweite Sensormittel
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(32) einen zweiten Abschnitt des Artikels erfasst.

6. Gerat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Sensormittel ein optischer Sen-
sor ist.

7. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es Mittel
(28) zum Vorwarmen des Artikels vor dem Aufbringen
des flissigen Materials umfasst.

8. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es dartber
hinaus zweite Heizmittel (58) zum zusétzlichen Er-
warmen des Artikels (11) umfasst, um das auf den Ar-
tikel aufgebrachte warmehartende flissige Material
schnell zu harten, wobei das zweite Heizmittel (58)
entlang des Aufnahme- und Férdermittels nach dem
ersten Heizmittel angeordnet ist.

9. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es dartber
hinaus entlang des Aufnahme- und Férdermittels (14,
16, 18) Mittel zur optischen Prifung des Artikels (11)
nach dem Aufbringen des warmehartenden flissigen
Materials auf demselben umfasst.

10. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es dartber
hinaus Mittel (23, 24) zur Ausrichtung des Artikels
(11) auf dem Aufnahme- und Férdermittel umfasst.

11. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur
Einstellung der Position der ersten und zweiten Auf-
bringungsmittel (30) in drei verschiedenen Achsen in
Bezug auf den Artikel (11) verstellbar sind.

12. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und zweiten Aufbringungsmittel (30) sich auf gegen-
Uberliegenden Seiten des Aufnahme- und Férdermit-
tels (14, 16, 18) befinden.

13. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es dartber
hinaus Mittel (36, 52) zum Kiihlen des Aufnahme-
und Foérdermittels (14, 16, 18) umfasst, die sich im
Wesentlichen Uber die gesamte Lange des Aufnah-
meund Foérdermittels erstrecken.

14. Gerat nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es daruber hinaus eine mit den Kih-
lungsmitteln verbundene Grundplatte aus Messing
(34) umfasst.

15. Gerat nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kuhlungsmittel erste und
zweite Rohre (36) umfassen, die sich an den gegen-
Uberliegenden Seiten des Aufnahme- und Férdermit-

tels (14, 16, 18) befinden und durch die Wasser zirku-
liert.

16. Gerat nach einem der vorausgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufnah-
me- und Fordermittel erste und zweite Rollen (14, 16)
und ein von den Rollen angetriebenes Férderband
(18) umfasst.

17. Gerat nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Rolle (14) magnetisiert ist.

18. Gerat nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Aufnahme- und
Fordermittel ein erstes magnetisiertes Antriebsmit-
tel(14), ein zweites, in einer bestimmten Entfernung
vom ersten Antriebsmittel angeordnetes zweites An-
triebsmittel (16) und ein Endlosband (18), das zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Antriebsmittel
(14, 16) angetrieben wird, umfasst.

19. Gerat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es daruber hinaus einen in geringer
Entfernung vom Band (18) angeordneten Magneten
(42) umfasst, der sich im Wesentlichen tber den ge-
samten Abstand zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Antriebsmittel (14, 16) erstreckt.

20. Gerat nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass es dartber hinaus Mittel (34,
36, 52) zum Kuhlen des Endlosbandes umfasst.

21. Verfahren zum selektiven Aufbringen warme-
hartenden Materials, das folgende Schritte umfasst:
Aufnahme und Transport des Artikels (11); Aufbrin-
gen einer ersten Menge des hartbaren Materials auf
einem ausgewahlten ersten Abschnitt des Artikels
(11); Aufbringen einer zweiten Menge des hartbaren
Materials auf einem ausgewahlten Abschnitt des Ar-
tikels, der von der ersten Menge, die im ersten Auf-
bringungsschritt aufgebracht wurde, entfernt und mit
ihr nicht in Kontakt ist; und ausreichend langes Be-
strahlen des Artikels (11) mit einer Strahlungsquelle
(54), so dass mindestens ein Teil der ersten und der
zweiten Menge des hartbaren flissigen Materials,
das auf den Artikel aufgebracht wurde, gehartet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Artikel wahrend
des Aufbringens des hartbaren flissigen Materials
kontinuierlich bewegt wird und dass das Verfahren
das Festhalten des Artikels (11) in einer stabilen und
ortsfesten Ausrichtung wahrend seiner gesamten Be-
handlung umfasst, um die Drehung des Artikels ein-
zuschranken und vor dem Aufbringen des hartbaren
flissigen Materials die Position, aus der das hartbare
flissige Material aufgebracht wird, in mindestens
zwei verschiedenen Achsen in Bezug auf den Artikel
(11) zu fixieren.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es dartber hinaus den Schritt
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umfasst, genligend Zeit vorzusehen, damit die erste
Menge hartbaren flissigen Materials mit der zweiten
Menge des hartbaren Materials in Kontakt kommt.

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es darlber hinaus vor jedem der
Aufbringungsschritte den Schritt der Ermittlung der
Lage des Artikels (11) umfasst.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass es daruber hinaus
den Schritt des Erfassens eines ersten Abschnitts
des Artikels (11) vor dem ersten Aufbringungsschritt
umfasst.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass es dariiber hinaus
den Schritt des Erfassens eines zweiten Abschnitts
des Artikels (11) vor dem zweiten Aufbringungsschritt
umfasst.

26. Verfahren nach Anspruch 25 in Abhangigkeit
von Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schritt des Aufbringens einer ersten Menge hartba-
ren Materials erst erfolgt, wenn ein erster Abschnitt
des Artikels im ersten Schritt des Erfassens eines
ersten Abschnitts des Artikels erfasst wird, und der
Schritt des Aufbringens einer zweiten Menge hartba-
ren Materials erst erfolgt, wenn ein zweiter Abschnitt
des Artikels im zweiten Schritt des Erfassens eines
zweiten Abschnitts des Artikels erfasst wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass es daruber hinaus
den Schritt der Zufihrung und Ausrichtung des Arti-
kels (11) zur Behandlung umfasst.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zufiihrungs- und Ausrich-
tungsschntt von einer magnetisierten Rolle (14) aus-
gefuhrt wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
28, dadurch gekennzeichnet, dass der Einstellungs-
schritt dartber hinaus die Einstellung der Position,
von der aus das hartbare flussige Material aufge-
bracht wird, in drei verschiedenen Achsen in Bezug
auf den Artikel (11) einschlief3t.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dass der Schntt der
Aufnahme und des Transports des Artikels (11) den
Schritt der Lageumkehr des Artikels einschlief3t.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Be-
strahlung des Artikels mit der Strahlenquelle (54) der
Artikel (11) erwarmt wird und die Erwdrmung das
hartbare flissige Material hartet.

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es dartiber hinaus den Schritt der
Klhlung des Artikels (11) nach den beiden Aufbrin-
gungsschntten umfasst.

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, da-
durch gekennzeichnet, dass es dartiber hinaus den
Schritt der Vorwarmung des Artikels (11) vor der ers-
ten Aufbringung umfasst.

34. Verfahren nach einem der Anspriche 31 bis
33, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt der
Aufnahme und des Transports des Artikels von einer
gekuhlten Férderband-Anordnung (14, 16, 18, 36,
52) ausgefiihrt wird.

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis
33, dadurch gekennzeichnet, dass der Schntt der
Aufnahme und des Transports des Artikels (11) durch
ein Fordermittel (14, 16, 18) durchgefiihrt wird, das
im Wesentlichen Uber seine gesamte Lange gekuhlt
wird.

36. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis
35, dadurch gekennzeichnet, dass beim Schritt der
Erwarmung des Artikels der Artikel (11) so lange er-
warmt wird, dass die erste Menge des warmeharten-
den Materials mit der zweiten Menge des warmehar-
tenden Materials in Kontakt kommt.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
36, dadurch gekennzeichnet, dass der Artikel (11) ein
Befestigungselement ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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