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Absaugen von insbesondere pasttsen Klebemitteln aus
dem Bereich eines sich schlielenden oder kurz zuvor
geschlossenen Falzes, insbesondere von Fahrzeugbau-
teilen, indem eine Absaugeinrichtung mit einer stationa-

Verfahren und Einrichtung zum Absaugen von Klebemitteln

ren Falzvorrichtung oder einem Falzroboter in Wirkver-
bindung gebracht, beim SchlieRen des Falzbereiches ein
Vakuumerzeuger in Gang gesetzt und austretendes Kle-
bemittel Uber die Absaugeinrichtung (4) aufgenommen
und einem Filterelement (3) zugefiihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Absau-
gen von insbesondere pastésen Klebemitteln aus dem
Bereich eines sich schlieRenden Falzes, insbesondere
von Fahrzeugbauteilen nach Patentanspruch1.

[0002] Aufgrund langerer Garantiezusagen der Auto-
mobilhersteller gegen Durchrostung muss der Korrosi-
onsschutz stetig verbessert werden. Ein kritischer Be-
reich bei den Tiren und Klappen ist der Falzbereich. Aus
der DE 39 12 782 A1 ist es bekannt, einen in seiner Be-
schaffenheit halbfllissigen (pastdsen) Klebstoff zum Bei-
spiel mit Disen raupen- oder ringférmig auf die zu fal-
zenden Blechstreifen aufzutragen. Um den Korrosions-
schutz zu verbessern, gehen viele Hersteller dabei dazu
Uber, den Flllungsgrad des Klebers zu maximieren. Da-
mit steigt jedoch auch die Wahrscheinlichkeit des Klebe-
mittelaustritts beim Falzen, was eine erhdhte Verschmut-
zung der Werkzeuge und der Fahrzeugteile nach sich
zieht. Dies wiederum bedeutet einen erhdhten Reini-
gungsaufwand einerseits der Werkzeuge und anderer-
seits der Fahrzeugbauteile.

[0003] Durch die DE 100 31 523 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Falz-Klebe-
Verbindung bekannt geworden. Wenigstens eine der bei-
den sich jeweils gegeniiber stehenden Flachen von
Werkstlicken wird in einem gegebenenfalls definierten
Flachenabschnitt auf eine Temperatur oberhalb des
Schmelzpunktes eines Klebemittels erwarmt. Anschlie-
Rend wird die erwarmte Flache mit dem Klebemittel in
Form von Pulver derart bespriht, dass dieses lediglich
an den erwarmten Flachenbereichen durch Anschmel-
zen anhaftet. Das nicht anhaftende Pulver des Klebemit-
tels wird dabei vor dem SchlieRen des Falzes aus dem-
selben abgesaugt. Danach wird der offene Falz derart
geschlossen, dass die jeweils beiden sich gegenuber lie-
genden Flachen der Werkstlicke aneinander gepresst
werden und das Klebemittel, in Folge Abkuhlens der er-
warmten Flachen unter die Schmelztemperatur dessel-
ben, eine Klebeverbindung zwischen den sich berihren-
den Flachen herbeifiihrt.

[0004] Die Erfindung beinhaltet auRerdem eine Ein-
richtung zum Absaugen von insbesondere pastdsen Kle-
bemitteln aus dem Bereich eines sich schlieRenden oder
vorher geschlossenen Falzes.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
durch Kleberaustritt beim Falzen auftretende Verschmut-
zung im Bereich der Werkzeuge sowie der Bauteile, ins-
besondere der Fahrzeugbauteile, direkt am Entste-
hungsort zu minimieren.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum, vorzugsweise kontinuierlichen Absaugen von pa-
stosen Klebemitteln aus dem Bereich eines sich schlie-
Renden oder kurz zuvor geschlossenen Falzes, insbe-
sondere von Fahrzeugbauteilen, indem eine Absaugein-
richtung mit einer stationaren Falzvorrichtung oder ei-
nem Falzroboter in Wirkverbindung gebracht, beim
SchlieRen des Falzbereiches ein Vakuumerzeuger in
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Gang gesetzt und austretendes Klebemittel Gber die Ab-
saugeinrichtung aufgenommen und einem Filterelement
zugefihrt wird.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind den zugehorigen verfahrens-
gemalen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0008] Die Aufgabe wird auch gelést durch eine Ein-
richtung zum, vorzugsweise kontinuierlichen Absaugen
von pastésen Klebemitteln aus dem Bereich eines sich
schlieBenden Falzes, insbesondere von Fahrzeugbau-
teilen, beinhaltend ein an einer stationaren Falzvorrich-
tung oder einem Falzroboter, insbesondere einem Roll-
falzkopf, befestigtes Gehause, das zur Aufnahme eines
austauschbaren Filterelementes vorgesehen ist, Mittel
zur Vakuumerzeugung sowie mindestens eine im Be-
reich des Gehauses vorgesehene Absaugeinrichtung,
wobei die Mittel zur Vakuumerzeugung und die Absau-
geinrichtung mit dem Filterelement in Wirkverbindung
stehen.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
malen Einrichtung sind den zugehdrigen gegenstandli-
chen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0010] Ubereinen Vakuumerzeuger, vorzugsweise ei-
nen Ejektor, wird temporar und Uber die Falzvorrichtung
oder den Falzroboter gesteuert beim SchlieRen des Falz-
bereiches ein Unterdruck erzeugt. Dadurch wird austre-
tendes Klebemittel aus dem Bereich der jeweiligen Falz-
rolle und des Bauteiles kontinuierlich im Verlauf des Fal-
zens abgesaugt.

[0011] Um zu verhindern, dass abgesaugte Klebemit-
tel in den Vakuumerzeuger gelangen und ihn dadurch
funktionsunfahig machen, wird diesem ein Filter zum Auf-
nehmen des Klebemittels vorgeschaltet. An dem Filter
wird eine Absaugdise angebracht. Die Absaugduse wird
in Form und GréRe der Absaugstelle angepasst, um eine
optimale Absaugung zu erzielen. Soweit das komplette
System festam Rollfalzkopf befestigtist, wird es wahrend
des Falzvorganges kontinuierlich mitgefiihrt. Zur Vermei-
dung von Beschadigungen durch eventuell auftretende
Kollisionen der Dise mit dem Bauteil oder Teilen der
Falzvorrichtung wird diese flexibel am Filter bzw. am Fil-
tergehause angebracht.

[0012] Beim Schlieen des Falzbereiches wird, tGber
die Falzvorrichtung oder den Falzroboter gesteuert, der
Vakuumerzeuger angeschaltet. Austretendes Uber-
schissiges bzw. noch verbliebenes Klebemittel wird
durch die Absaugdiise aufgenommen und bleibt im Fil-
tereinsatz haften. Aufgrund der Haftfahigkeit des Kleb-
mittels wird selbiges auch nach dem Abschalten des Va-
kuumerzeugersim Filter verbleiben. Innerhalb des Filters
ist ein definierter Abscheidebereich fir Klebemittel vor-
gesehen, so dass eine entsprechende Standzeit des Fil-
ters erreicht werden kann. Der Filtereinsatz wird gebildet
durch feste Abschnitte, in welche luftdurchlassige Berei-
che an der Stirnseite und am Zylinderumfang einge-
bracht sind. Durch die Diise angesaugte Klebemittel ge-
langen in das Innere des Filters und werden dort zurtick-
gehalten. Der Filter wird sich idealerweise von oben nach
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unten flllen, wobei nach Erreichen des jeweiligen Ab-
saugvolumens der Filtereinsatz ausgetauscht werden
muss. Zur Vermeidung hoher Herstell- und Folgekosten
wird der Filtereinsatz, einem weiteren Gedanken der Er-
findung gemaR, als Spritzgussteil ausgefiihrt, wobei sich
bedarfsweise die Absaugdiise mit dem flexiblen Bereich
einstlckig integrieren Iasst.

[0013] Das Filtergehduse und der Deckel kénnen
ebenfalls aus Kunststoff gefertigt werden, wobei der Dek-
kel schraubbar ausgefiihrt ist.

[0014] Mit dem Erfindungsgegenstand kdnnen be-
darfsweise auch bestehende Anlagen nachgeristet wer-
den.

[0015] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels in der Zeichnung dargestellt und
wird wie folgt beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 Prinzipskizze der erfindungsgemafen Ein-
richtung zum kontinuierlichen Absaugen von
Klebemittel;

Figur 2  Prinzipskizze eines austauschbaren Filterele-
mentes gemal Figur 1;

Figur 3  unterschiedliche Stadien des Zusetzens des
Filterelementes gemaf Figur 2.

[0016] Figur 1 zeigt als Prinzipskizze die erfindungs-

gemale Einrichtung 1 zum kontinuierlichen Absaugen
von Klebemitteln aus dem Bereich eines nicht naher dar-
gestellten sich schlieBenden Falzes, beispielsweise von
Fahrzeugbauteilen. Ebenfalls nicht dargestellt sind die
mit einem Falzroboter in Wirkverbindung stehenden
Falzrollen (Rollfalzkopf). Die Einrichtung 1 beinhaltet ein
Gehause 2, nicht weiter dargestellte Mittel zur Vaku-
umerzeugung (vorzugsweise ein Ejektor) sowie ein in-
nerhalb des Gehaduses 2 angeordnetes Filterelement 3.
AuBRerhalb des Gehauses 2 ist eine Absaugeinrichtung
4 in Form einer Duse vorgesehen. Die Duse 4 ist in die-
sem Beispiel im Einbindungsbereich 5 einstlickig mit
dem Filterelement 3 verbunden. Zur Vermeidung von Be-
schadigungen durch eventuell auftretende Kollisionen
der DiUse 4 mit dem nicht dargestellten Bauteil oder Tei-
len der Falzvorrichtung wird die Diise 4 flexibel, beispiels-
weise Uber einen Faltenbalg 6 gegeniiber dem Filterele-
ment 3, respektive Gehduse 2, gehalten. Durch Pfeile
angedeutet, wird im Aufnahmebereich 7 der Diise 4, Kle-
bemittel durch Unterdruck eingezogen. Im oberen Teil
der Figur 1 sind Leitungen 8,9, vorgesehen, wobei in der
Leitung 9 ein Unterdruck gegeben ist, der auch im Be-
reich des Gehauses 2, respektive des Filterelementes 3
und der Diise 4, wirksam ist. Uber die erzeugte Luftstro-
mung in der Leitung 9 wird Klebemittel Gber den Aufnah-
mebereich 7 der Dise 4 in den Filterinnenraum 10 des
Filterelementes 3 gefihrt. Das Filterelement 3 verflgt
Uber hier nicht erkennbare Luftdurchtrittsbereiche, durch
welche angesaugte Luft austreten kann. Uber angedeu-
tete, etwa axial sich erstreckende weitere Luftdurchtritts-
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bereiche 14, gelangt die angesaugte Luft (klebemittelfrei)
in den Luftaustrittsbereich 15 des Gehauses 2 und somit
in die Leitung 9/8. In der Leitung 8 kann ein Schalldamp-
fer 16 eingebaut sein. Das Gehause 2 wird in einem un-
teren Bereich mit einem schraubbaren Deckel 17 abge-
schlossen der gleichzeitig den Bodenbereich 18 des Fil-
terelementes 3 abstiitzt. Der Faltenbalg 6 und die Dise
4 verbleiben auBerhalb des Deckels 17.

[0017] Figur 2 zeigt als Einzeldarstellung eine mogli-
che Gestaltungsform eines Filterelementes 3, das bei-
spielsweise einstlickig ausgebildet und aus Kunststoff
hergestellt sein kann. Das Filterelement 3 verfugt tber
die Diise 4, den Faltenbalg 6, einen Ubergangsbereich
19 und Rippen 20, welche als GerUst fir die durchlassi-
gen Bereiche in Form eines zylinderférmigen als Sieb
ausgebildeten Luftdurchtrittsbereiches 21 dienen.
[0018] Die Rippen 20 sowie die Luftdurchtrittsbereiche
21 erstrecken sich Uber eine vorgegebene Lange 1. An
die Rippen 20 schlief3t sich ein kiirzerer Abschnitt mit
einer Lange I’ an, der die bereits in Figur 1 angedeuteten
axial verlaufenden Luftdurchtrittsbereiche 14 beinhaltet.
[0019] Die Innenflache des oben durch ein weiteres
Sieb 14 geschlossenen Zylinders dient einmal zum Zu-
rickhalten des angesaugten Klebemittels und die frei-
bleibenden Bereiche als Luftdurchtrittsbereiche zur Auf-
rechterhaltung des Unterdruckes.

[0020] Der Abschnitt | hat hierbei einen kleineren
Durchmesser d als der Abschnitt I. Der Durchmesser d’
des Abschnittes I’ entspricht etwa demjenigen der Ge-
hausewand 12 (Figur 1).

[0021] Figur 3 zeigt verschiedene Stadien des sich Zu-
setzens des Filterelementes 3, das innerhalb des Ge-
hauses 2 positioniertist. Dargestellt ist lediglich die Funk-
tion, ohne noch einmal naher auf die Teile (Figuren 1 und
2) im Detail einzugehen.

[0022] Die oberen Bilder zeigen die mdgliche Beauf-
schlagung mit Klebemittel eines neuen, sauberen Filter-
einsatzes. Die beiden unteren Bilder zeigen mdgliche
Formen der Beaufschlagung mit Klebemittel nach einer
langeren Betriebsdauer. Aufgrund der Gestaltung des
Filterelementes ist bei allen Formen bis zur Erreichung
des maximalen Fullgrades ein Unterdruck an der Ab-
saugdise vorhanden.

[0023] Erkennbar ist der jeweilige Aufnahmebereich
7, die innerhalb des Gehauses 2 und Filterelementes 3
stattfindende Luftstromung in Richtung des Luftaustritt-
bereiches 15 sowie anden Sieben 14 bzw. 21 anhaftende
Klebemittelpartikel 22 (obere Bilder der Figur 3) bzw. an-
haftende Klebeschichten 24 (untere Bilder der Figur 3).

Bezugszeichenliste

[0024]

1 Einrichtung

2 Gehéause

3 Filterelement

4 Dise (Absaugeinrichtung)
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5 Einbindungsbereich

6 Faltenbalg

7 Aufnahmebereich

8 Leitung

9 Leitung

10  Filterinnenraum

11 Freiraum

12 Gehadusewand

13  AuRBenumfang

14  Luftdurchtrittsbereich (Sieb)

15  Luftaustrittsbereich

16  Schalldampfer

17  Deckel

18 Bodenbereich

19  Ubergangsbereich

20 Rippe

21 Luftdurchtrittsbereich (Sieb)

22  Klebemittelpartikel

23  oberer Bereich

24  Klebeschicht

1 Lange

I Lange

d Durchmesser

d Durchmesser

a Abstand

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Absaugen von insbesondere pasté-
sen Klebemitteln aus dem Bereich eines sich schlie-
Renden oder vorher geschlossenen Falzes, insbe-
sondere von Fahrzeugbauteilen, indem eine Absau-
geinrichtung (4) mit einer stationdren Falzvorrich-
tung oder einem Falzroboter in Wirkverbindung ge-
bracht, beim SchlieRen des Falzbereiches ein Va-
kuumerzeuger in Gang gesetzt und austretendes
Klebemittel Uber die Absaugeinrichtung (4) aufge-
nommen und einem Filterelement (3) zugefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filterelement (3) austauschbar
im Bereich der Absaugeinrichtung (4) vorgesehen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Uber einen Vakuumerzeuger
temporar beim SchlieRen des Falzbereiches ein Un-
terdruck erzeugt wird, wobei der Vakuumerzeuger
von der Falzvorrichtung oder vom Falzroboter ange-
steuert wird.

4. Einrichtung zum Absaugen von insbesonderen pa-

stésen Klebemitteln aus dem Bereich eines sich
schlieBenden oder vorher geschlossenen Falzes,
insbesondere von Fahrzeugbauteilen, beinhaltend
ein an einer stationaren Falzvorrichtung oder einem
Falzroboter, insbesondere einem Rollfalzkopf, befe-
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10.

11.

12.

13.

stigtes Gehause (2), das zur Aufnahme eines aus-
tauschbaren Filterelementes (3) vorgesehen ist, Mit-
tel zur Vakuumerzeugung sowie mindestens eine im
Bereich des Gehauses (2) vorgesehene Absaugein-
richtung (4), wobei die Mittel zur Vakuumerzeugung
und die Absaugeinrichtung (4) mitdem Filterelement
(3) in Wirkverbindung stehen.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absaugeinrichtung (4) als Dise
ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Filterelement (3) mit Sie-
ben als Luftdurchtrittsbereichen (21,14) versehen
ist, welche gleichzeitig als Klebemittelaufnahmebe-
reiche dienen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (2) im
Wesentlichen hohlzylindrisch ausgebildet und im
Bereich der Dise (4) durch einen, insbesondere
schraubbaren, Deckel (17) verschlieRbar ist .

Einrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Filterelement (3)
dergestalt hohlzylindrisch ausgebildet ist, dass dek-
kelseitig ein langlicher Abschnitt (1) vorgebbaren
Durchmessers (d) und auRerhalb des Deckels (17)
ein kirzerer Abschnitt (1’) gréBeren Durchmessers
(d’) gebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der langliche Abschnitt (I) mit defi-
niertem radialem Abstand (a) zur Gehausewand (12)
des Gehauses (2) vorgesehen ist und der kiirzere
Abschnitt (I’) vom Durchmesser her etwa dem
Durchmesser der Gehausewand (12) entspricht.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der langliche Ab-
schnitt (1’) Gber radial verlaufende sich Uber eine
vorgebbare axiale Lange erstreckende Luftdurch-
trittsbereiche (21) verfigt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass derkiirzere Abschnitt
(") mitim Wesentlichen axial verlaufenden, sich Gber
eine vorgebbare radiale Ladnge und Umfangsstrecke
erstreckende Luftdurchtrittsbereiche (14) verfiigt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Diise (4) Gber fle-
xible Mittel (6) mit dem deckelseitigen Abschnitt (1)
des Filterelementes (3) verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flexiblen Mittel (6) nach Art eines
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Faltenbalges gestaltet sind .

Einrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (2)
und/oder der Deckel (17) und/oder das austausch-
bare Filterelement (3) samt Diuse (4) aus Kunststoff
hergestellt sind.
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