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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Aufbringen einer Mehrkomponentenmischung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
bringen einer Mehrkomponentenmischung auf ein Werk-
stiick mit einer ersten und einer zweiten Fordereinrich-
tung zum Fordern einer ersten beziehungsweise zweiten
Komponente, einer Steuereinrichtung zum Steuern der
Foérdermengen der Férdereinrichtungen, einer Mischein-
richtung, welche an die Férdereinrichtungen angeschlos-
sen ist, wobei in der Mischeinrichtung durch Mischen der
mindestens zwei Komponenten die Mehrkomponenten-
mischung herstellbar ist, einem Spritzkopf zum Aufspri-
hen der Mehrkomponentenmischung auf das Werkstlck
und einer schlauchartigen Leitung, welche zum Leiten
der Mehrkomponentenmischung an einer Ausgangssei-
te der Mischeinrichtung angeschlossen ist und diese mit
dem Spritzkopf verbindet. Die Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zum Aufbringen einer Mehrkomponentenmi-
schung auf ein Werkstuck.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
bringen einer Mehrkomponentenmischung, insbesonde-
re eines Mehrkomponentenklebers, auf ein Werkstick.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Aufbringen einer Mehrkomponentenmischung, insbe-
sondere eines Mehrkomponentenklebers, auf ein Werk-
stlick.

[0003] Mehrkomponentenmischungen, wie beispiels-
weise Mehrkomponentenkleber, -farben, oder -dich-
tungsmaterialien, sind allgemein bekannt und enthalten
mehrere separate Komponenten, die beim Vermischen
miteinander reagieren. Mehrkomponentenkleber weisen
Ublicherweise zwei Komponenten auf, wobei eine erste
Komponente als Klebstoff und eine zweite Komponente
als Harter bezeichnet wird. Grundsatzlich kénnen Mehr-
komponentenmischungen aber auch mehr als zwei, bei-
spielsweise drei oder vier Komponenten aufweisen.
[0004] EinProblembeiderHandhabung solcher Mehr-
komponentenmischungen, insbesondere Mehrkompo-
nentenkleber, besteht darin, dass die Mischung, sobald
die Komponenten miteinander in Kontakt treten, zu rea-
gieren beziehungsweise auszuharten beginnt.

[0005] Eine Ubliche Vorgehensweise zum Aufbringen
eines Mehrkomponentenklebers ist die Herstellung einer
vorbestimmten Menge des Klebers durch Mischen der
Komponenten in einem Vorratsbehéalter und das an-
schlielende, méglichst schnelle Aufbringen des Klebers
auf das Werkstlck. Nachteilig hierbei ist jedoch, dass
nicht oder nicht schnell genug verarbeitete Kleberanteile
in dem Vorratsbehélter ausharten kénnen.

[0006] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aus-
geben einer Zweikomponentenmischung ist aus der DE
693 19 230 T2 bekannt. Um ein Ausharten der Mischung
inder Vorrichtung zu verhindern, istdie Ausfiihrung eines
Spllvorgangs mit einer der Komponenten vorgesehen.
[0007] Zur Verhinderung des unerwinschten Aushar-
tens des Klebers ist es aus der DE 691 14 163 T2 be-
kannt, die Komponenten des Klebers erst unmittelbar auf
der Werksttickoberflache zu vermischen. Hierzu wird ei-
ne Vorrichtung mit einem rotierenden Auftragkopf vorge-
schlagen. Mit diesem werden die Komponenten ge-
mischt und der Kleber auf die Werkstlckoberflache auf-
gerieben.

[0008] Eine Vorrichtung zum manuellen Aufbringen ei-
nes Mehrkomponentenklebers auf ein Werksttck ist aus
dem deutschen Gebrauchsmuster 71 29 954 U1 be-
kannt. Die Vorrichtung umfasst ein Mundstiick, an das
mindestens zwei jeweils mit einer Klebstoffkomponente
gefiillte Behalter angeschlossen werden kdnnen. Durch
Driicken der Behalter gelangen die Klebstoffkomponen-
ten in eine in dem Mundstlick ausgebildete Mischzone,
in welcher sie miteinander vermischt werden. Die Kleb-
stoffmischung wird Uber eine Auslasséffnung auf das zu
verklebende Werkstlick aufgebracht. Mit dieser Vorrich-
tung ist jedoch weder eine genaue Dosierung noch eine
besonders gute Durchmischung der Klebstoffkompo-
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nenten moglich.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum prazisen, effizienten
und ressourcenschonenden Aufbringen einer Mehrkom-
ponentenmischung auf ein Werkstiick anzugeben.
[0010] Die Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und zum
anderen durch ein Verfahren mitden Merkmalen des An-
spruchs 8 geldst. Bevorzugte Ausfihrungsformen sind
in den jeweiligen abhangigen Anspriichen angegeben.
[0011] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung weist eine
erste Férdereinrichtung zum Férdern einer ersten Kom-
ponente, eine zweite Férdereinrichtung zum Férdern ei-
ner zweiten Komponente, eine Steuereinrichtung zum
Steuern der Férdermengen der ersten und zweiten For-
dereinrichtung und eine Mischeinrichtung, welche an die
erste und zweite Fordereinrichtung angeschlossen ist,
auf. In der Mischeinrichtung ist durch Mischen der min-
destens zwei Komponenten die Mehrkomponentenmi-
schung herstellbar. Die Vorrichtung umfasst ferner einen
von der Mischeinrichtung getrennten Spritzkopf zum Auf-
spriihen der Mehrkomponentenmischung auf ein Werk-
stlick und eine schlauchartige Leitung, welche zum Lei-
ten der Mehrkomponentenmischung an einer Ausgangs-
seite der Mischeinrichtung angeschlossen ist und diese
mit dem Spitzkopf verbindet.

[0012] Das erfindungsgemale Verfahren weist die fol-
genden Verfahrensschritte auf: Eine erste Komponente
wird mittels einer ersten Fordereinrichtung geférdert; ei-
ne zweite Komponente wird mittels einer zweiten For-
dereinrichtung gefordert; die erste und die zweite Kom-
ponente werden in einer Mischeinrichtung gemischt, wo-
bei die Mehrkomponentenmischung hergestellt wird; die
Mehrkomponentenmischung wird lber eine schlauchar-
tige Leitung von der Mischeinrichtung zu einem Spritz-
kopf geleitet; die Mehrkomponentenmischung wird mit-
tels des Spritzkopfes auf ein Werksttick aufgesprtiht.
[0013] Die erfindungsgemalfe Vorrichtung und das er-
findungsgemafe Verfahren sind insbesondere zum Ein-
satz in einer automatischen Kleberauftragsanlage vor-
gesehen, in welcher die Dosierung der Komponenten
und das Auftragen der Mischung automatisch, durch eine
Steuerung gesteuert, erfolgen.

[0014] Ein Grundgedanke der Erfindung kann darin
gesehenwerden, die Mehrkomponentenmischung direkt
nach dem Mischen der Komponenten auf ein Werkstlick
aufzubringen. Diese sofortige Weiterverarbeitung des
frisch gemischten Produktes verhindert, dass mehr Pro-
dukt hergestellt wird, als schlieRlich verbraucht wird. Es
wird also immer nur die benétigte Menge gemischt. So
wird auch vermieden, dass eine betrachtliche Menge der
durch Mischen der Komponenten entstandenen Mi-
schung in der Vorrichtung aushartet.

[0015] Ein weiterer Grundgedanke der Erfindung be-
stehtdarin, das fur die fertige Mischung in der Vorrichtung
bereitstehende Volumen mdglichst klein zu halten. Bei
der erfindungsgemafen Vorrichtung stehen fir die ferti-
ge Mischung im Wesentlichen lediglich die vergleichs-
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weise geringen Volumina der Mischeinrichtung, der
schlauchartigen Leitung und des Spritzkopfes zur Verfi-
gung. Grundsatzlich kann unter einer schlauchartigen
Leitung jegliche Leitung zur Férderung eines Mediums
verstanden werden. Bevorzugt ist die schlauchartige Lei-
tung jedoch ein zumindest abschnittsweise flexibler
Schlauch, beispielsweise aus einem Kunststoffmaterial.
Die schlauchartige Leitung stellt ein kleinvoluminges
Bauteil zur Uberwindung der Distanz zwischen der
Mischeinrichtung und dem Spritzkopf dar.

[0016] Eine besonders flexible Anwendbarkeit der er-
findungsgemafen Vorrichtung ergibt sich dadurch, dass
der Spritzkopf rdumlich getrennt von den Fdrdereinrich-
tungen und der Mischeinrichtung angeordnet ist. Denn
insbesondere die Foérdereinrichtungen kdnnen ver-
gleichsweise voluminds ausgefiihrt sein. Der Spritzkopf,
welcher Uber die schlauchartige Leitung an die Misch-
einrichtung angeschlossen ist, kann hingegen ver-
gleichsweise klein gestaltet sein, so dass er auch an we-
niger gut zuganglichen Stellen eingesetzt werden kann.
Der Spritzkopf kann manuell betreibbar und als Spritzpi-
stole mit einem Bedienelement, beispielsweise einem
Bedienhebel, ausgebildet sein. Zum Einsatz in einer au-
tomatischen Kleberauftragsanlage kann der Spritzkopf
aber auch durch eine Steuerung betreibbar sein.
[0017] SchlieRlich ist es ein Aspekt der erfindungsge-
mafen Vorrichtung und des erfindungsgemafen Verfah-
rens, dass die beiden Komponenten und die Mehrkom-
ponentenmischung wahrend des Betriebs der Vorrich-
tung kontinuierlich von den Férdereinrichtungen durch
die Mischeinrichtung, die schlauchartige Leitung und den
Spritzkopf geférdert werden. Dabei istinsbesondere kein
Vorratsbehalter fir die Mehrkomponentenmischung vor-
gesehen.

[0018] Eine Weiterentwicklung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung besteht darin, dass eine Handhabungs-
einrichtung, insbesondere ein Industrieroboter, vorgese-
henist, welcher mindestens einen gegenuiber einer Basis
drehbaren Schwenkarm aufweist und dass die Forder-
einrichtungen, die Mischeinrichtung und/oder der Spritz-
kopf an dem Schwenkarm angeordnet ist. Durch die
Handhabungseinrichtung kann ein halb- oder vollauto-
matisches Aufbringen der Mehrkomponentenmischung
auf ein Werkstlick erfolgen. Die Handhabungseinrich-
tung weist vorzugsweise mindestens drei Drehachsen
auf, um beliebige Raumpunkte erreichen zu kdnnen. Fer-
ner weist die Handhabungseinrichtung mindestens zwei
Schwenkarme auf, welche drehbar miteinander verbun-
den sind. Die Foérdereinrichtungen, die statische Misch-
einrichtung und der Spritzkopf kdnnen grundsatzlich an
demselben Schwenkarm angeordnet sein. Alternativ
kann es auch zweckmaRig sein, wenn zumindest die For-
dereinrichtungen und der Spritzkopf an unterschiedli-
chen Schwenkarmen der Handhabungseinrichtung an-
geordnet sind. Insbesondere bevorzugt ist es, wenn die
Fordereinrichtungen an einem ersten Schwenkarm an-
geordnet sind und der Spritzkopf an einem zweiten
Schwenkarm, welcher vorzugsweise an dem ersten Arm
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angelenkt ist, angeordnet ist. Insgesamt kann so die Mi-
schung sehr nahe an der Verbrauchsstelle kontinuierlich
hergestellt werden, was Material sparend und wartungs-
arm ist.

[0019] Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
malRen Vorrichtung istdadurch gegeben, dass der Spritz-
kopf einen Druckluftanschluss zum Zerstduben der
Mehrkomponentenmischung aufweist. Das Zerstauben
ermdglicht ein kontaktloses und besonders gleichmagi-
ges und dinnes Auftragen der Mehrkomponentenmi-
schung auf das Werksttick.

[0020] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, dass die Steuereinrichtung zum Steuern ei-
ner Druckluftzufuhr zum Spritzkopf eingerichtet ist. Be-
sonders bevorzugt ist es in diesem Zusammenhang,
dass bei Aktivierung des Spritzkopfes, sei es durch ma-
nuelle oder automatische Betatigung, im Wesentlichen
gleichzeitig die Fordereinrichtungen zum Foérdern der
Komponenten in Gang gesetzt werden und abgestimmt
dazu die Druckluftzufuhr eingeschaltet oder aktiviert
wird. Die Steuereinrichtung steuert also nicht nur die For-
dereinrichtungen, sondern dariiber hinaus auch die
Druckluftzufuhr zum Spritzkopf. In Verbindung mit der
Handhabungseinrichtung ist es weiterhin bevorzugt,
dass auch diese mittels der Steuereinrichtung steuerbar
ist.

[0021] Eine bevorzugte Weiterentwicklung der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Mischeinrichtung und der schlauchartigen Leitung ein er-
stes Kupplungselement angeordnet ist, dass zwischen
der schlauchartigen Leitung und dem Spritzkopf ein zwei-
tes Kupplungselement angeordnet ist und dass die
schlauchartige Leitung I6sbar an der Mischeinrichtung
und dem Spritzkopf befestigt ist. Durch die Kupplungs-
elemente kann die zwischen Mischeinrichtung und
Spritzkopf angeordnete schlauchartige Leitung auf be-
sonders einfache Weise ausgewechselt werden. Diese
einfache Auswechselbarkeit des Schlauches stellt einen
besonderen Vorteil der Vorrichtung dar. Die schlauchar-
tige Leitung kann ein einfach und kostengtinstig herzu-
stellendes Element sein. Sollten in der Leitung Kleber-
reste verbleiben und ausharten, so ist diese problemlos
und ohne grole finanzielle EinbuRen austauschbar. Die
schlauchartige Leitung hat vorzugsweise eine Lange von
bis zu einigen Metern, insbesondere 0,5 bis 2 Metern
und einen Durchmesser im Millimeterbereich, so dass
das Volumen des Schlauches vergleichsweise gering ist.
[0022] GemaR einer Ausflihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Fdrdereinrichtungen als
Schneckenpumpen, insbesondere als Exzenterschnek-
kenpumpen, ausgebildet sind. Die Schneckenpumpen,
auch Schneckenfdrderer genannt, ermdglichen ein kon-
tinuierliches Férdern beider Komponenten zur Mischein-
richtung. Exzenterschneckenpumpen eignen sich in be-
sonderer Weise zur prazisen Dosierung, auch kleinster
Dosiermengen. Zudem sind Exzenterschneckenpum-
pen fur viskose und hoch viskose Medien geeignet und
aufgrund nur weniger bewegter Teile besonders robust.
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Der Einsatz von Schneckenpumpen zur Dosierung der
Komponenten erlaubt zudem einen automatisierten Be-
trieb der Vorrichtung und erlaubt ein materialschonendes
Fordern.

[0023] Grundsatzlich kann die Mischeinrichtung ein
angetriebenes Rihrorgan aufweisen. Bevorzugt ist nach
der Erfindung, dass die Mischeinrichtung einen stati-
schen Mischer mit mindestens einem internen, festste-
henden Mischelement aufweist. Das interne Mischele-
ment bewirkt, dass die Komponentenstréme im Verlauf
des Durchgangs durch den Mischer vermengt werden.
Hierzu sind in der Mischeinrichtung vorzugsweise meh-
rere, insbesondere schrag angeordnete, Umlenkbleche
vorgesehen. Der statische Mischer weist keine bewegli-
chen Teile auf und ist daher sehr robust. Durch eine Viel-
zahl von Umlenkungen in dem Mischer kann zudem eine
besonders effektive Mischung der Komponenten auf klei-
nem Raum erzielt werden. Die Mischeinrichtung kann so
als einfach und glnstig herzustellendes Teil gefertigt
sein, welches eine Einweg-Nutzung und haufigen Aus-
tausch erlaubt. Die Mischeinrichtung kann aus Metall
oder Kunststoff gefertigt sein und kann etwa ein einstik-
kiges Spritzgussteil sein.

[0024] Eine Weiterentwicklung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht darin, dass die Mehrkomponen-
tenmischung durch einen von den Fordereinrichtungen
aufgebauten Druck durch die Mischeinrichtung und die
schlauchartige Leitung geférdertwird. Im Betrieb der Vor-
richtung ist die gesamte Vorrichtung, also insbesondere
die Fordereinrichtungen, die Mischeinrichtung und die
schlauchartige Leitung, vollstandig mit den Komponen-
ten beziehungsweise der Mischung gefillt. Mit anderen
Worten sind keine Gasrdume in der Vorrichtung vorge-
sehen. Hierdurch kénnen die Férdereinrichtungen das
Material dosiergenau durch die gesamte Vorrichtung bis
zum Spritzkopf férdern. Die Komponenten beziehungs-
weise die Mehrkomponentenmischung werden allein
mittels der Férdereinrichtungen durch die Mischeinrich-
tung und die schlauchartige Leitung gefoérdert und iber
den Spritzkopf auf das Werkstlick aufgebracht. Zusatz-
liche Fordereinrichtungen zum Férdern des bereits ge-
mischten Produktes sind demnach nicht erforderlich.
[0025] Eine mdgliche Ausgestaltung des Verfahrens
besteht darin, dass die Mischeinrichtung mit einer der
Komponenten und/oder mit einer Spiilfliissigkeit gesplilt
wird. Durch den Spiilvorgang kénnen Reste der Mehr-
komponentenmischung, welche in der Mischeinrichtung
verbleiben, ausgetragen werden. Bei Verwendung eines
Lésungsmittels als Spulflissigkeit kdnnen auch bereits
ausgehartete Mischungen entfernt werden.

[0026] Grundsatzlichistes mdglich, den gesamten Be-
reich der Vorrichtung ab der Mischeinrichtung zu spdlen.
Die Anordnung der schlauchartigen Leitung zwischen
Mischeinrichtung und Spritzkopf ermdglicht es aber
auch, lediglich die Mischeinrichtung und den Spritzkopf
zu saubern und die schlauchartige Leitung auszutau-
schen. Hierzu kann beispielsweise die Mischeinrichtung
mit einer Spulflissigkeit und der Spritzkopf mit Druckluft
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gesplltwerden. Vorzugsweise kann mit der Leitung auch
die als Einwegteil ausgebildete Mischeinrichtung ausge-
tauscht werden. Hierdurch kann der Einsatz von L6-
sungsmitteln praktisch entfallen.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
beispielhaften Ausfihrungsform weiter erlautert, welche
in der beigefligten Figur 1 schematisch dargestellt ist.
[0028] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zum Aufbringen
einer Mehrkomponentenmischung auf ein Werkstiick.
Die Vorrichtung 10 weist eine erste Fordereinrichtung 12
zum Fdérdern einer ersten Komponente und eine zweite
Fordereinrichtung 14 zum Férdern einer zweiten Kom-
ponente auf. Grundsatzlich kénnen weitere Forderein-
richtungen zum Foérdern weiterer Komponenten vorge-
sehen sein. Die Férdereinrichtungen 12, 14 sind als Ex-
zenterschneckenpumpen ausgefiihrt.

[0029] Die erste Fordereinrichtung 12 ist (iber eine er-
ste Zuleitung 23 mit einem Vorratsbehalter 22 verbun-
den. Indem Vorratsbehalter 22 ist eine erste Komponen-
te, beispielsweise ein Harter, aufgenommen. Die zweite
Fordereinrichtung 14 ist Uber eine zweite Zuleitung 25
mit einem zweiten Vorratsbehalter 24 verbunden, wel-
cher eine zweite Komponente, beispielsweise einen
Klebstoff, beinhaltet.

[0030] Stromabwarts der beiden Férdereinrichtungen
12, 14 ist eine Mischeinrichtung 20 mit zwei eingangs-
seitigen Anschliissen angeordnet, an welche die Férder-
einrichtungen angeschlossen sind. Die Mischeinrichtung
20 istals statische Mischeinrichtung ausgebildet. Sie um-
fasst einen Mischkopf, in welchem die beiden Kompo-
nenten zusammengefihrt werden, und einen statischen
Mischer, welcher auch als Statik-Mischrohr bezeichnet
werden kann. In dem statischen Mischer erfolgt eine wie-
derholte Umlenkung der Mischung, wodurch ein gutes
Durchmischen der Komponenten erzielt wird.

[0031] Direkt nach der Mischeinrichtung beziehungs-
weise dem statischen Mischer wird die Mischung Uber
eine etwa 2 m lange schlauchartige Leitung 30 zu einem
Spritzkopf 40 gefiihrt. Mittels des Spritzkopfes 40 wird
die Mischung fein zerstaubt und auf ein Werkstlick auf-
gebracht. Hierzu ist der Spritzkopf 40 iber einen Druck-
luftschlauch 60 an ein Druckluftsystem angeschlossen.
Die durch Mischen der Komponenten hergestellte Mehr-
komponentenmischung wird also direkt ohne Zwischen-
speicherung auf das Werkstuick aufgetragen. Der Spritz-
kopf40istals ferngesteuertes Elementin Art einer Spritz-
pistole ausgebildet.

[0032] Die schlauchartige Leitung 30, welche in der
dargestellten Ausfiihrungsform ein Kunststoffschlauch
ist, ist Uber ein erstes Kupplungselement 32 mit der
Mischeinrichtung 20 verbunden. Mittels eines zweiten
Kupplungselements 34 ist die schlauchartige Leitung 30
I6sbar an dem Spritzkopf 40 befestigt. Im Fall eines Aus-
héartens von Material in dem Schlauch kann dieser somit
aufeinfache Weise von der Mischeinrichtung 20 und dem
Spritzkopf 40 geldst und ausgetauscht werden.

[0033] Die Vorrichtung 10 weist eine Handhabungs-
einrichtung 50, beispielsweise einen Industrieroboter,
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auf. Die Handhabungseinrichtung 50 umfasst eine Basis
52, welche fest auf einer Bodenoberflache montiert sein
kann. An der Basis 52 ist ein erster Schwenkarm 54 dreh-
bar, vorzugsweise um eine vertikale und eine horizontale
Achse, gelagert. Ein zweiter Schwenkarm 56 ist drehbar
an den ersten Schwenkarm 54 angelenkt.

[0034] Die Férdereinrichtungen 12, 14 sind mit dem
Schwenkarm 56 derart fest verbunden, dass sie zusam-
men mit dem Schwenkarm 56 bewegt werden kdnnen.
Hierzu sind die Fordereinrichtungen 12, 14 auf einem
plattenférmigen Element 58, welches an dem zweiten
Schwenkarm 56 befestigt ist, montiert. Der Spritzkopf 40
ist an dem zweiten Schwenkarm 56 drehbar gelagert. Es
kann in einer alternativen Ausflihrungsform allerdings
auch vorgesehen sein, dass der Spritzkopf 40 losgel6st
von der Handhabungseinrichtung 50 oder an einem wei-
teren Schwenkarm der Handhabungseinrichtung 50 an-
geordnet ist.

[0035] Zur Herstellung der Mehrkomponentenmi-
schung werden die Komponenten in einem definierten
Volumenverhaltnis gemischt. Hierzu werden mittels ei-
ner Steuereinrichtung 28 die jeweiligen Dosiermengen
durch Steuerung der separaten Antriebe der ersten und
zweiten Fordereinrichtung 12, 14 eingestellt. Die Steu-
ereinrichtung 28 ist ferner dazu eingerichtet, die Druck-
luftzufuhr zum Spritzkopf 40 zu steuern. Insbesondere
ist vorgesehen, dass bei Aktivierung des Spritzkopfes 40
sowohl die Foérdereinrichtungen 12, 14 als auch die
Druckluftzufuhr aufeinander abgestimmt eingeschaltet
oder aktiviert werden. Zum Einsatz der Vorrichtung 10 in
einer automatischen Kleberauftragsanlage kann zusatz-
lich vorgesehen sein, die Handhabungseinrichtung 50
mittels der Steuereinrichtung 28 zu steuern.

[0036] Insgesamt kann mit der erfindungsgemafen
Vorrichtung und dem erfindungsgemafien Verfahren auf
effiziente Weise eine Mehrkomponentenmischung, ins-
besondere ein Mehrkomponentenkleber, auf ein Werk-
stiick aufgebracht werden. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung eignet sich insbesondere zum Einsatz in auto-
matischen Kleberauftragsanlagen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufbringen einer Mehrkomponen-
tenmischung, insbesondere eines Mehrkomponen-
tenklebers, auf ein Werkstiick mit

- einer ersten Fordereinrichtung (12) zum For-
dern einer ersten Komponente,

- einer zweiten Fordereinrichtung (14) zum For-
dern einer zweiten Komponente,

- einer Steuereinrichtung (28) zum Steuern der
Férdermengen der ersten und zweiten Forder-
einrichtung (12, 14),

- einer Mischeinrichtung (20), welche an die er-
ste und zweite Fordereinrichtung (12, 14) ange-
schlossen ist, wobei in der Mischeinrichtung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(20) durch Mischen der mindestens zwei Kom-
ponenten die Mehrkomponentenmischung her-
stellbar ist,

- einem von der Mischeinrichtung getrennten
Spritzkopf (40) zum Aufspriihen der Mehrkom-
ponentenmischung auf das Werkstiick und

- einer schlauchartigen Leitung (30), welche
zum Leiten der Mehrkomponentenmischung an
einer Ausgangsseite der Mischeinrichtung (20)
angeschlossen ist und diese mit dem Spritzkopf
40 verbindet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Handhabungseinrichtung (50), insbeson-
dere ein Industrieroboter, vorgesehen ist, welche
mindestens einen gegenuber einer Basis (50) dreh-
baren Schwenkarm (54, 56) aufweist, und

dass die Foérdereinrichtungen (12, 14), die Misch-
einrichtung (20) und/oder der Spritzkopf (40) andem
Schwenkarm (54, 56) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Spritzkopf (40) einen Druckluftanschluss
zum Zerstduben der Mehrkomponentenmischung
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinrichtung (28) zum Steuern einer
Druckluftzufuhr zum Spritzkopf (40) eingerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Mischeinrichtung (20) und der
schlauchartigen Leitung (30) ein erstes Kupplungs-
element (32) angeordnet ist,

dass zwischen der schlauchartigen Leitung (30) und
dem Spritzkopf (40) ein zweites Kupplungselement
(34) angeordnet ist und

dass die schlauchartige Leitung (30) I6sbar an der
Mischeinrichtung (20) und dem Spritzkopf (40) be-
festigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordereinrichtungen (12, 14) als Schnek-
kenpumpen, insbesondere als Exzenterschnecken-
pumpen, ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mischeinrichtung (20) einen statischen Mi-
scher mit mindestens einem internen, feststehenden
Mischelement aufweist.

Verfahren zum Aufbringen einer Mehrkomponen-
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tenmischung auf ein Werkstlick, insbesondere mit
einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, wobei

- eine erste Komponente mittels einer ersten
Fordereinrichtung (12) geférdert wird,

- eine zweite Komponente mittels einer zweiten
Fordereinrichtung (14) geférdert wird,

- die erste und die zweite Komponente in einer
Mischeinrichtung (20) gemischt werden, wobei
die Mehrkomponentenmischung hergestellt
wird,

- die Mehrkomponentenmischung Uber eine
schlauchartige Leitung (30) von der Mischein-
richtung (20) zu einem Spritzkopf (40) geleitet
wird und

- die Mehrkomponentenmischung mittels des
Spritzkopfes (40) auf das Werkstiick aufge-
spriht wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mehrkomponentenmischung durch einen
von den Foérdereinrichtungen (12, 14) aufgebauten
Druck durch die Mischeinrichtung (20) und die
schlauchartige Leitung (30) geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mischeinrichtung (20) mit einer der Kom-
ponenten und/oder mit einer Spulflissigkeit gespiilt
wird.
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