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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dlse zur
Herstellung, insbesondere zur Nachstellung und Wieder-
herstellung von Kleb- und/oder Dichtstoffraupen fiir
Strukturen im Kraftfahrzeugbereich.

[0002] Derartige Raupen werden in der Serienferti-
gung im Kraftfahrzeugbereich automatisiert durch Appli-
kationsroboter aufgetragen. Die Raupen dienen zum
Verkleben von Blechteilen, von Isolierungen gegen
Schall- oder Temperatureinfliisse oder werden als Ab-
dichtung eingesetzt. Die zum Einsatz kommenden Ro-
boterdiisen werden in der Regel aus Metall gefertigt und
miussen hohe Standzeiten aufweisen, um einen Ausfall
des Applikationsroboters durch eine defekte Roboterdi-
se in der Serienfertigung vorzubeugen. Nachtragliche
Aufbringen von Klebund/oder Dichtstoffen bspw. zur
Wiederherstellung oder Nachstellen einer defekten
Struktur im Kraftfahrzeugbereich, insbesondere nach ei-
nem Unfall, ist mit der bekannten Applikationsform lGber
eine Roboterdise nicht méglich. Der Anschlussmarkt,
insbesondere die meisten Werkstatten verfligen nicht
Uiber einen notwendigen Applikationsroboter. Zudem ist
bereits die Anschaffung einer spezifischen Roboterdiise
fur den Anwendungsfall aufgrund der hohen Kosten flr
die Roboterdiise fiir den flir den Anschlussmarkt, insbe-
sondere den Reparaturmarkt nicht sinnvoll.

[0003] DasDokumentDE 20319881 U zeigtdie Merk-
male des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Dise
fur den Anschlussmarkt und insbesondere fiir den Re-
paraturmarkt zur Ausgabe von Kleb- und/oder Dichtstof-
fen im Kraftfahrzeugbereich bereitzustellen, um die in
der Serienfertigung hergestellten Strukturen wiederher-
zustellen und/oder nachzubilden.

[0005] Diese Erfindung wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind mit den Unteranspriichen angegeben.

[0007] Grundgedanke der Erfindung ist der Einsatz ei-
ner Reparaturdiise zur Ausgabe von im Kraftfahrzeug-
bereich verwendbaren Kleb- und/oder Dichtstoffen aus
einer Kartusche und/oder einem Schlauch- oder Folien-
beutel, mittels einer zugehérigen Ausgabepistole, wie
beispielsweise einer Kartuschenpistole mit einer proxi-
malen Produktzufiihrseite, die Mittel zur I16sbaren Befes-
tigung der Diise an der Kartusche und einen vorstehen-
den Kragen zum Abstitzen an der Kartuschenpistole
und/oder der Kartusche selbst aufweist und mit einer dis-
talen Produktausgabeseite, welche eine schlitzférmige
Mindungsoéffnung aufweist, um eine Kleb- und/oder
Dichtstoffraupe auszugeben.

[0008] Bei den zum Einsatz kommenden Kleb-
und/oder Dichtstoffen handelt es sich um insbesondere
in der Serienfertigung des Kraftfahrzeugbereichs ubli-
cherweise eingesetzte Kleb- und/oder Dichtstoffe, wel-
chevorzugsweise hochviskos sind. Diese Kleb-und/oder
Dichtstoffe sind in einer Kartusche enthalten. Diese Kar-
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tuschenkdnnen beispielsweise aus einem Kunststoffma-
terial oder aus Aluminium bestehen. Meist weisen die
Kartuschen einen zylindrischen Koérper auf, wobei an der
einen Seite ein beweglicher Kolben zum Auspressen des
in der Kartusche enthaltenen kleb- und/oder Dichtstoffes
vorgesehen ist und an der gegenuberliegenden Seite ei-
ne Austrittséffnung zur Ausgabe des Kleb- und/oder
Dichtstoffes. Der Kolben wird mittels einer Beaufschla-
gung einer Kraftinnerhalb der Kartusche verschoben, so
dass der Kleb- und/oder Dichtstoff ausgegeben werden
kann. Selbstverstandlich ist auch der Einsatz von sich
eignenden ahnlichen dem Fachmann bekannten Behal-
ter zu verstehen, insbesondere der Einsatz bekannter
Schlauchbeutel. Bei letztgenannten Schlauchbeuteln
eignet sich der Einsatz eines bekannten Adapters zur
Montage der erfindungsgemafen Dise, so dass die die
Mittel zur I6sbaren Befestigung der Diise nichtim Eingriff
mit dem Schlauchbeutel stehen, sondern mit dem Adap-
ter.

[0009] Als zum Einsatz kommende Ausgabepistolen,
wie beispielsweise Schlauchbeutel- und/der Kartu-
schenpistolen eignen sich insbesondere pneumatische
Pistolen, bei denen mittels einer Pneumatik der Kleb-
und/oder Dichtstoff Giber die Diise aus der Kartusche aus-
gegeben werden kann. Diese Pistolen eignen sich be-
sonders flr einen Einsatz mit einer erfindungsgemaRlen
Reparaturdiise, dain den meisten Werkstatten Druckluft
zur Verfugung steht, wodurch fir den Anwender eine
kraftschonende Ausgabe des Kleb- und/oder Dichtstof-
fes ermoglicht werden kann. Insbesondere eignet sich
der Einsatz einer speziellen Druckluftpistole zum Aus-
stollen von pastdsen bis dinnfliissigem Material, wie sie
in der WO 2006/128578 A beschrieben wird. Fur die die
Kartuschenpistole betreffenden Aspekte darf auf die ge-
nannte Entgegenhaltung verwiesen werden, deren Of-
fenbarungsgehalt insoweit die Offenbarung der vorlie-
genden Patentanmeldung ergénzt. Denkbar ist auch der
Einsatz von dem Fachmann bekannten rein mechanisch
wirkenden Kartuschenpistolen. Diese eignen sich bei-
spielsweise fur eine Nutzung in Bereichen in denen keine
Druckluft zur Verfligung steht. Vorzugsweise kommen
jedoch pneumatisch wirkende Kartuschenpistolen zum
Einsatz, da insbesondere im Kraftfahrzeugbereich oft-
mals hochpastdse Kleb- und/oder Dichtstoffe aufgetra-
gen werden, so dass sich der Einsatz von speziellen
pneumatischen Kartuschenpistolen, welche héhere Aus-
pressdriicke als rein mechanisch wirkende Pistolen er-
zeugen koénnen, besonders eignet.

[0010] DieReparaturdise istvorzugsweise aus Kunst-
stoff gefertigt. Vorzugsweise handelt es sich bei der Re-
paraturdiise um ein Einwegprodukt. Nach der Ausgabe
des Kleb- und/oder Dichtstoffes wird die Diise somit ent-
sorgt. Eine Reinigung der Dise ist hier nicht vorgesehen,
so dass Arbeitszeit vermieden und auf weitere Hilfs- und
Reinigungsstoffe zur Entfernung von Kleb- und/oder
Dichtstoffresten verzichtet werden kann. Die Mittel zur
lI6sbaren Befestigung der Diise an der Kartusche sind an
der proximalen Produktzufiihrseite vorgesehen. Dabei
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kann es sich insbesondere um einen Gewindebereich
handeln, welcher mit einem korrespondierenden Gewin-
debereich der Kartusche in Eingriff gebracht werden
kann, um die Diise an der Kartusche zu befestigen. Zu-
dem ist im Bereich der proximalen Produktzufiihrseite
ein vorstehender Kragen zum Abstltzen der Reparatur-
dise ander Kartuschenpistole vorgesehen. Vorzugswei-
se wird fir einen Einsatz der Reparaturdiise diese mit
einer Kartusche tiber besagte Verbindungsmittel verbun-
den und zusammen mit der Kartusche in die Kartuschen-
pistole eingelegt. Dabei ragt vorzugsweise die Repara-
turdise wenigstens mit ihrem distalen Ende aus einer
Offnung der Kartuschenpistole heraus. Die Offnung ist
dabei derart bemessen, dass sich der Kragen der Repa-
raturdiise an der proximalen Seite an der die Offnung
begrenzenden Teile der Kartuschenpistole abstltzen
kann. Die Offnung ist also vorzugsweise kleiner als der
Kragen der Reparaturdise. Beaufschlagt man zur Aus-
gabe des Kleb- und/oder Dichtstoffes aus der Kartusche
letztere Uber die Kartuschenpistole mit Druck, wird die
Kartusche mit der Reparaturdiise in Richtung der dista-
len Produktausgabeseite der Reparaturdiise gedriickt.
Durch den vorstehenden Kragen der Reparaturdise
kommt es zu einer Abstiitzung der Reparaturdiise an der
Kartuschenpistole, so dass eine Verschiebung der Kar-
tusche mit der Dise verhindert wird und der Kleb-
und/oder Dichtstoff ber die Reparaturdiise ausgegeben
werden kann.

[0011] Die Reparaturdiise weist an der distalen Pro-
duktausgabeseite eine schlitzfdrmige Mindungséffnung
auf, um eine Kleb- und/oder Dichtstoffraupe auszuge-
ben. Diese schlitzférmige Miindungséffnung hat sich als
besonders vorteilhaft erwiesen, um breite Raupen auf-
zutragen, wobei das Substrat Gber eine Breite Flache mit
diesem Kleb- und/oder Dichtstoff benetzt wird, so dass
eine hervorragende Kleb- und/oder Dichtwirkung erzielt
werden kann. Vorzugsweise werden die Kleb- und/oder
Dichtstoffe mit der Reparaturdiise nicht auf Bereiche mit
groRBen Spaltmaflen aufgebracht, so dass sich der Ein-
satz einer schlitzférmigen Miindungséffnung besonders
eignet. Die Uber die erfindungsgeméafie Reparaturdiise
im Kraftfahrzeugbereich aufgebrachten Raupen dienen
zum Verkleben von Blechteilen, von Isolierungen gegen
Schall- oder Temperatureinfliisse, zur Schall- oder
Schwingungsddmmung oder werden als Abdichtung ein-
gesetzt.

[0012] Der Einsatz einer erfindungsgemafen Repara-
turduse bringtviele Vorteile. Insbesondere kdnnen Struk-
turen, die im Rahmen der Serienfertigung im Kraftfahr-
zeugbereich automatisiert hergestellt worden sind, bei-
spielsweise im Reparaturfallim Anschlussmarkt und ins-
besondere im Reparaturmarkt von Werkstatten wieder-
hergestellt oder nachgestellt werden. Insbesondere Un-
fallschaden solcher Strukturen kdnnen auf diese Weise
repariert werden. Auf den Einsatz eines Applikationsro-
boters, welcher in der Serienfertigung zum Ausbringen
der Kleb- und/oder Dichtstoffe zur Herstellung der Struk-
turen notwenig ist, kann verzichtet werden. Durch den
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Einsatz einer erfindungsgemafien Reparaturdiise kon-
nen also die standardmaRig im Kraftfahrzeugbereich in
der Serienfertigung automatisiert aufgebrachten Kleb-
und/oder Dichtstoffe, insbesondere im Anschlussmarkt,
wie beispielsweise in Werkstatten, nachtraglich, insbe-
sondere im Reparaturfall aufgebracht werden. Die
schlitzférmige Mindungséffnung der Reparaturdise
weist weitere Vorteile auf. Durch die schlitzférmige Ge-
staltung kann eine spezielle Kleb- und/oder Dichtstoff-
raupe ausgegeben werden. Die Raupe ist in Bezug zu
ihrer Hohe ob der schlitzférmigen Mindungsoéffnung re-
lativ breit. Es handelt sich um eine klar dimensionierte
Riffel-Flach-Raupe. Das heil’t, dass die Breite und/oder
die H6he und/oder die Optik der Raupe dem Design der
Kleb- und/oder Dichtstoffraupe der Originalausristungs-
hersteller, welches bisher ausschliefl3lich per Roboter-
Applikation erreicht wird, entsprechen. Dabei ist die tiber
die Reparaturdiise ausgegebene Kleb- und/oder Dicht-
stoffraupe zudem ohne Overspray. Der Anwender erhalt
somit eine Klebund/oder Dichtstoffraupe mit scharfen
und ohne ausgefransten Kanten. Zudem kann Uber die
schlitzférmige Mindungsoéffnung eine Kleb- und/oder
Dichtflache bereitgestellt werden, die einen geschlosse-
nen Film aufweist und so eine verbesserte Verklebung
bzw. Abdichtung bereitstellt.

[0013] Ein weiterer Vorteil bei dem Einsatz einer Re-
paraturdise ist die Ausriistung dieser mit einem Produkt-
kanal, um den Kleb- und/oder Dichtstoff von der Produkt-
zuflihrseite zur Produktausgabeseite zu transportieren
und mit einer an die Produktausgabeseite angeformten,
die schlitzférmige Miindungséffnung aufweisenden End-
kappe, welche in distaler Richtung der Dise gewdlbt ist.
Diese Form hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen.
Der Produktkanal verjlingt sich von der proximalen Pro-
duktzufiihrseite in Richtung der distalen Produktausga-
beseite, um die Strdmungsgeschwindigkeit des Kleb-
und/oder Dichtstoffes innerhalb des Produktkanals zu er-
héhen. Auch eignet sich eine leichte Verjingung um den
Druckabfall des Kleb und/oder Dichtstoffes durch die Rei-
bung an den Innenwanden des Produktkanals auszuglei-
chen. Die Ausristung der Reparaturdiise mit einer in
Richtung der distalen Produktausgabeseite gewdlbten
Endkappe ermdglicht eine besonders einfache Fertigung
der Reparaturdise. Insbesondere die Entformung von
aus Kunststoff hergestellten Reparaturdiisen im Spritz-
gussverfahren wird durch eine gewdlbte Endkappe we-
sentlich vereinfacht. Zudem weist eine Reparaturdise
mit einer gewdlbten Endkappe hervorragende stro-
mungstechnische Eigenschaften auf, so dass der Druck-
abfall des Kleb- und/oder Dichtstoffes in der Reparatur-
dise verringert werden kann. Diese Disenform eignet
sich besonders fir Anwendungen in denen keine Gro-
Renanpassung der Dicht- und/oder Klebstoffraupe ge-
troffen werden muss. Beispielsweise kommt eine spezi-
elle Reparaturdiise zum Einsatz, wobei die Reparatur-
dise mit einer fur den auszugebenden Kleb- und/oder
Dichtstoff und/oder fiir einen bestimmten Anwendungs-
fall vorkonfektionierten schlitzartigen Miindungséffnung
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ausgestattet sein kann. Dem Anwender kann durch eine
solche Reparaturdise in jedem Fall die richtige Min-
dungsoéffnung fur den auszugebenden Kleb- und/oder
Dichtstoff und/oder den Anwendungsfall bereit gestellt
werden, so dass Fehler vermieden werden kénnen.
[0014] Ein weiterer Vorteil bei dem Einsatz einer ge-
wolbten Endkappe an der distalen Produktausgabeseite
ist die Bereitstellung der schlitzférmigen Mindungsoff-
nung Uber eine Wolbungskuppe der gewdlbten Endkap-
pe. Unter der Woélbungskuppe ist dabei der Punkt der
gewodlbten Endkappe zu verstehen, mitder die Endkappe
am weitesten in distale Richtung der Reparaturdise vor-
steht. Die Erstreckung der schlitzférmigen Mindungsoff-
nung Uber die Wdélbungskuppe ist insbesondere in stro-
mungstechnischer Hinsicht vorteilhaft. Bei der Ausgabe
des Kleb- und/oder Dichtstoffes wird diese aufgrund der
Wdlbung der schlitzférmigen Miindungso6ffnung auch be-
reichsweise seitlich ausgebracht, so dass der Anwender
eine Produktraupe erhalt, welche breiter ist, als der reine
Durchmesser der Reparaturdiise im Bereich der distalen
Produktausgabeseite ohne die gewdlbte Endkappe.
[0015] Einweiterer Vorteil beider Ausriistung der Dise
mit einem Produktkanal ist die mindestens bereichswei-
se rotationssymmetrische Gestaltung des Produktka-
nals, wobei die Rotationsachse von der proximalen Pro-
duktzufiihrseite zur distalen Produktausgabeseite ver-
1auft.

[0016] Ein weiterer Vorteil bei der mindestens be-
reichsweise rotationssymmetrischen Gestaltung des
Produktkanalsist die Bereitstellung einer schlitzférmigen
Miindungséffnung, welche sich lGiber die Rotationsachse
des Produktkanals erstreckt.

[0017] Ein weiterer Vorteil ist die Bereitstellung eines
Reparatursystem zur Wiederherstellung von Strukturen
im Kraftfahrzeugbereich, bestehend aus einer Repara-
turdlise, einer Kartuschenpistole und einer einen Kleb-
und/oder Dichtstoffen enthaltenden Kartusche, wobeidie
Reparaturdiise eine proximale Produktzufiihrseite und
eine distale Produktausgabeseite aufweist, wobei an der
proximalen Produktzufiihrseite Mittel zur Montage an der
einen Klebund/oder Dichtstoff enthaltenden Kartusche
vorgesehen sind und ein vorstehender Kragen zum Ab-
stlitzen an der Kartuschenpistole und/oder an der Kar-
tusche selbst zur Ausgabe des Kleb- und/oder Dichtstof-
fes aus der Kartusche vorgesehen ist und wobei an der
distalen Produktausgabeseite eine schlitzférmige Min-
dungsoffnung vorgesehen ist, um eine Klebund/oder
Dichtstoffraupe zur Wiederherstellung und/oder Nachbil-
dung von Strukturen im Kraftfahrzeugbereich auszubrin-
gen. Durch ein derartiges System kann der Anwender
die in der Serienfertigung automatisiert hergestellten
Strukturen nachstellen und/oder wiederherstellen, ohne
das er beispielsweise auf einen Applikationsroboter zu-
rickgreifen muss.

Bezugszeichenliste:
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10 Reparaturdiise
11 Produktzufiihrseite
12 Produktausgabeseite

13 Miindungséffnung
14 Produktkanal

15 Rotationsachse
16 Kragen

17 Endkappe

20 Reparaturdiise

21 Produktzufiihrseite
22 Produktausgabeseite
23 Miindungséffnung
24 Produktkanal

25 Rotationsachse

26 Kragen

27 trapezartiger Endbereich
28 Basis

29 Schnittlinien

100 Kartuschenpistole

101 Handgriff

102  Dosiereinrichtung

103  Aufnahmeeinheit

104  Tragerbereich

105 Betatigungshebel

106  Griffbereich

107  Druckluftanschluf®

108  Druckregler

109 Manometer

110  Abgabeende

111 VerschlulRkappe

112 Offnung

113  Kartusche

114  Aullengewinde

115  Kleb- und/oder Dichtstoff
[0019] Die Erfindung ist nachstehend anhand der

Zeichnungen beispielhaft naher erldutert. Dabei zeigen

Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer er-
findungsgemaRen Reparaturdise mit einem ge-
wolbten Endbereich

Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht einer nicht
erfindungsgemaRen Reparaturdiise mit einem tra-
pezartigen Endbereich Figur 3 zeigt eine teilge-
schnittene Seitenansicht eines Reparatursystems
miteiner Kartuschenpistole, einer Kartusche und der
Reparaturdiise aus Figur 2.

[0020] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemale Repara-
turdise 10, die zur Ausgabe von im Kraftfahrzeugbereich
verwendbaren Kleb- und/oder Dichtstoffen, aus einer
diese enthaltende, nicht gezeigte Kartusche mittels einer
zugehdrigen, nicht gezeigten Kartuschenpistole zum
Einsatz kommt. Die Reparaturdise 10 weist eine proxi-
male Produktzufliihrseite 11 auf, mit der die Reparatur-
dise 10 an einer Kartusche I6sbar befestigt werden kann
sowie eine distale Produktausgabeseite 12 zur Ausgabe
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des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf ein Substrat. An der
proximalen Produktzufiihrseite 11 ist ein wenigstens be-
reichsweise im Wesentlichen um eine Rotationsachse
15 rotationssymmetrischer Produktkanal 14 vorgese-
hen. Der Produktkanal 14 stellt eine Verbindung flir den
Kleb- und/oder Dichtstoff zwischen der proximalen Pro-
duktzufiihrseite 11 und der distalen Produktausgabesei-
te 12 dar. Der Produktkanal 14 weist ein nicht dargestell-
tes Innengewinde auf, so dass die Reparaturdiise 10 auf
einer Kartusche mit einem entsprechenden AulRenge-
winde montiert werden kann. Zur Ausgabe des Kleb-
und/oder Dichtstoffes ist an der distalen Produktausga-
beseite 12 eine Endkappe 17 vorgesehen, die eine
schlitzformige Mindungsoéffnung 13 zur Ausgabe des
Kleb- und/oder Dichtstoffes aufweist. Die Endkappe 17
istin distale Richtung der Reparaturdiise 10 gewdlbt und
die schlitzférmige Mindungsoéffnung 13 erstreckt sich
Uber die Wolbungskuppe der gewolbten Endkappe 17.
Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel verlauft die Rota-
tionsachse 15 zudem durch die schlitzférmige Min-
dungsoéffnung 13. Mit der schlitzformigen Mindungsoff-
nung 13 kénnen Raupen an Kleb- und/oder Dichtstoff
ausgegeben werden, die eine geringe Auftragshdhe im
Vergleich zur Auftragsbreite auf dem Substrat haben.
Dies hat insbesondere bei einer Verklebung von Bautei-
len im Kraftfahrzeugbereich groRe Vorteile, da eine mog-
lichst groRe Flache des Substrates mit Klebund/oder
Dichtstoff versehen werden sollte, um eine ausreichende
Klebe- und/oder Dichtwirkung zu erzielen, wobei die Di-
cke der Kleb- und/oder Dichtstoffschicht moglichst gering
gehalten werden sollte. Durch den Einsatz der gewdlbten
Endkappe 17 und den Verlauf der schlitzférmigen Mun-
dungso6ffnung 13 Gber die Wolbungskuppe der Endkap-
pe 17 kann zuséatzlich die Ausgabe einer breiteren Raupe
gewabhrleistet werden, da der Klebund/oder Dichtstoff an
den Endbereichen der schlitzférmigen Mindungsoff-
nung 13 nicht nur in axiale Richtung hinsichtlich der Ro-
tationsachse 15, sondern auch teilweise radial nach au-
Ren hinsichtlich der Rotationsachse 15 ausgegeben wer-
den kann. Ferner ist an der proximalen Produktzufihr-
seite 11 ein radial nach auf3en hinsichtlich der Rotations-
achse 15 vorstehender Kragen 16 vorgesehen, der der
Abstiitzung der Reparaturdiise 10 an einer Kartuschen-
pistole und/oder der und/oder an der Kartusche selbst
dient.

[0021] Figur 2 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer Reparaturdiise 20 mit einer proximalen Produktzu-
fuhrseite 21 und einer distalen Produktausgabeseite 22.
An der Produktabgabeseite 22 weist die Reparaturdiise
20 einen um eine Rotationsachse 25 rotationssymmet-
rischen Produktkanal 24 auf. An den Produktkanal 24
schlief3t sich in Richtung der distalen Produktausgabe-
seite 22 ein trapezartiger Endbereich 27 an, der eine
schlitzformige Miindungs6ffnung 23 aufweist. Der trape-
zartige Endbereich 27 ist derart gestaltet, dass eine Basis
28 an der distalen Produktausgabeseite 22 angeordnet
ist. Die schlitzformige Miindungso6ffnung 23 erstreckt
sich Uber die Basis 28 des trapezartigen Endbereichs.
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Ferner ist an der proximalen Produktzufiihrseite 21 ein
radial nach auBen hinsichtlich der Rotationsachse 25
vorstehender Kragen 26 vorgesehen, der der Abstiitzung
der Reparaturdiise 20 an einer Kartuschenpistole dient.
Der trapezartige Endbereich 27 weist auf der Oberflache
mehrere parallel zur Basis 28 angeordnete Schnittlinien
29 auf. Diese Schnittlinien 29 stellen Markierungen dar,
an denen der Anwender Teile das trapezartigen Endbe-
reichs 27 abtrennen kann. Aufgrund der trapezartigen
Form des Endbereichs 27 geht ein Abtrennen eines Tei-
les ander distalen Produktausgabeseite 22 miteiner Ver-
kleinerung der Basis 28 einher. Demnach wird durch ein
Abtrennen eines Teiles des trapezartigen Endbereichs
27 durch die Verkleinerung der Basis 28 auch die schlitz-
férmige Miindungsoéffnung 23, welche sich tiber die Basis
28 erstreckt, verkleinert. Der Anwender kann auf diese
Weise durch Abtrennen von Teilen des trapezférmigen
Endbereichs 27 die GroRe der schlitzformigen Min-
dungsoéffnung 23 variieren, um diese dem auszugeben-
den Kleb- und/oder Dichtstoff oder der Gréfe der ge-
wulnschten Raupe einzustellen.

[0022] DasinFigur3dargestellte Reparatursystem zur
Nachstellung und/oder Wiederherstellung von Struktu-
ren im Kraftfahrzeugbereich besteht aus der in Figur 2
gezeigten trapezartigen Reparaturdise 20, einer Kartu-
schenpistole 100 und einer einen Kleb- und/oder Dicht-
stoff 115 enthaltenden Kartusche 113. Selbstverstand-
lich kann auch eine andere Reparaturdiise 20 zum Wein-
satz kommen, beispielsweise eine in Figur 1 gezeigte
Reparaturdiise miteiner an die Produktausgabeseite an-
geformte, die schlitzférmige Mindungséffnung aufwei-
sende Endkappe, die in distale Richtung der Dlse ge-
wolbt ist.

[0023] Die Kartuschenpistole 100 weist einen Hand-
griff 101 auf, der eine Bedienungs- und Flhrungsmég-
lichkeit der Kartuschenpistole 100 fiir den Anwender be-
reitstellt. Hierfir beinhaltet der Handgriff 101 einen Griff-
bereich 106, der mit rutschhemmenden Mitteln ausge-
stattet sein oder eine ergonomische Form aufweisen
kann, um dem Anwender einen sicheren Halt bei der Ar-
beit mit dem System bereitzustellen. Der Handgriff 101
ist mit einem Tragerbereich 104 ausgestattet an dem ei-
ne Aufnahmeeinheit 103 mit dem Handgriff 101 verbun-
den ist. Die Aufnahmeeinheit 103 weist eine hohlzylind-
rische Form auf und dient zur Aufnahme der mit dem
auszugebenden Kleb- und/oder Dichtstoff 115 gefillten
Kartusche 113. Die Produktausgabe erfolgt an einem Ab-
gabeende 110 der Aufnahmeeinheit 103. Hierflr ist am
Handgriff 101 eine Dosiereinrichtung 102 vorgesehen,
mittels derer der Anwender die Ausgabe des in der Kar-
tusche 113 enthaltenen Kleb- und/oder Dichtstoff 115
regulieren kann. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich um eine pneumatisch wirkende Kartu-
schenpistole 100, wobei die Ausgabe des Kleb- und/oder
Dichtstoffes 115 Uber den Einsatz von Druckluft ermég-
licht wird. Hierfur ist am Handgriff 101 ein Druckluftan-
schluss 107 vorgesehen. An diesen Druckluftanschluss
107 kann der Anwender ein Druckmedium, beispielswei-
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se einen Kompressor anschlieRen. Zur Regulierung des
Druckes ist am Handgriff 101 ein Druckregler 108 ange-
bracht. Mittels eines am Handgriff 101 vorgesehenen
Manometers 109 kann der Anwender den an der Kartu-
schenpistole 100 anliegenden und iber den Druckregler
108 eingestellten Druck ablesen. Zur Regulierung des
Druckes fiir die Ausgabe des Kleb- und/oder Dichtstoffes
115 kann die Dosiereinheit 102 tber einen Betatigungs-
hebel 105 bedient werden, welcher am Handgriff 101 an-
gebracht ist und in Richtung des Handgriffs 101 ver-
schwenkt werden kann. Uber den Grad der Verschwen-
kung des Betéatigungshebels 105 und den eingestellten
Luftdruck am Druckregler 108 kann die Ausgabe des in
derKartusche 113 befindlichen Kleb- und/oder Dichtstof-
fes 115 reguliert werden. In der Aufnahmeeinheit 103 ist
zur Ausgabe des Kleb- und/oder Dichtstoffes 115 ein
nicht gezeigtes Vortriebselement vorgesehen, welches
innerhalb der Aufnahmeeinheit 103 verschoben werden
kann. Durch eine Beaufschlagung von Druck auf das Vor-
triebselement wird selbiges verschoben und driickt die
in der Aufnahmeeinheit 103 angeordneten Kartusche
113 mit dem auszugebenden Kleb- und/oder Dichtstoff
115 in Richtung Abgabeende 110 der Aufnahmeeinheit
103. Die Aufnahmeeinheit 103 weist am Abgabeende
110 eine Verschlusskappe 111 auf. Diese Verschluss-
kappe 111 wird im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
Uber ein Schraubgewinde mit der zylindrischen Aufnah-
meeinheit 103 verbunden und weist eine mit der hohlzy-
lindrischen Form der Aufnahmeeinheit 103 konzentrisch
fluchtende Offnung 112 auf. Uber diese Offnung 112
kann der Kleb- und/oder Dichtstoff 115 aus der in der
Aufnahmeeinheit 103 befindlichen Kartusche 113 aus-
gegeben werden. Zudem ist die Offnung 112 im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel bei einem System bei der
eine trapezartige Reparaturdiise 20 zum Einsatz kommt
derart gestaltet, dass diese sich radial nach aulen im
Hinblick auf die Verschlusskappe 111 erstreckende
Schlitze aufweist, die derart bemessen sind, dass die
Verschlusskappe 111 bei einer montierten trapezartigen
Reparaturdise 20 Giber den trapezartigen Endbereich 27
der Reparaturdiise 20 zur Montage an der Aufnahme-
einheit 103 geschoben werden kann. Zur Bereitstellung
des Systems zur Aufnahme der Arbeit wird die Repara-
turdise 20 mit der Kartusche 113 verbunden. Hierfir
weist die Kartusche 113 ein AuRengewinde 114 auf, wel-
ches mit einem korrespondierenden Innengewinde am
Produktkanal 24 der Reparaturdiise 20 in Eingriff ge-
bracht werden kann. Zur Aufnahme der Arbeit mit dem
System wird die Kartusche 113 in den Hohlraum der Auf-
nahmeeinheit 113 derart eingebracht, dass die Repara-
turduse 20 aus der Aufnahmeeinheit 103 herausragt. Im
Anschluss wird die Verschlusskappe 111 (ber den tra-
pezartigen Endbereich 27 der Reparaturdiise 20 gescho-
benund Giber die oben beschriebene Schraubverbindung
mit der Aufnahmeeinheit 103 verbunden. Die Reparatur-
dise 20 ragt im eingebauten Zustand mit dem Produkt-
kanal 24 durch die Offnung 111 aus der Aufnahmeeinheit
113 heraus. Durch Beaufschlagung von Druck auf das
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nicht gezeigte Vortriebselement zur Ausgabe des Kleb-
und/oder Dichtstoffes 115 wird die Kartusche 113 in Rich-
tung des Abgabeendes 110 gedriickt und stltz sich an
der Verschlusskappe 111 ab. Um einen festen Halt der
Reparaturdiise 20 zu gewahrleisten, ist diese mit dem
Kragen 26 ausgestattet. Dieser ist gréRer als die Offnung
112 der Verschlusskappe 111, so dass bei einer auf-
grund des eingebrachten Druckes resultierenden Bewe-
gung der Kartusche 113 und somit auch der Reparatur-
dise 20 auch eine Abstiitzung der Reparaturdiise 20 an
der Verschlusskappe 111 gewahrleistet werden kann.
Der wirkende Druck bewegt aufgrund der Abstltzung
nicht die Kartusche 113 mitsamt der Reparaturdiise 20,
sondern bewegt das Vortriebselementinnerhalb der Kar-
tusche 113, so dass der Klebund/oder Dichtstoff 115 aus
derKartusche 113 ausgepresstwird, in den Produktkanal
24 der Reparaturdiise 20 gelangt und schlieRlich Gber
die schlitzférmigen Mindungsé6ffnung 23 ausgegeben
werden kann. Zur Einstellung der gewlinschten Raupen-
breite an Kleb- und oder Dichtstoff 115 kann der Anwen-
der mittels der Schnittlinien 29 am trapezartigen Endbe-
reich 27 vorgegebene und dem nachzustellenden Struk-
tur und/oder dem Kleb- und/oder Dichtstoff 115 entspre-
chende Bereiche der Reparaturdiise 20 entfernen, so
dass aufgrund der trapezartigen Gestaltung des Endbe-
reichs 27 die Mindungso6ffnung 23 verkleinert wird, je
mehr der Anwender von dem trapezartigen Endbereich
27 entfernt. Mit dem vorliegenden System kdnnen auf-
grund des Einsatzes einer Reparaturdiise 20 mit einer
schlitzférmigen Miindungs6ffnung 23 sehr breite Raupen
an Kleb- und/oder Dichtstoff 115 ausgegeben werden,
wobei die Raupenhdhe mdglichst klein gehalten werden
kann. So aufgebrachte Raupen mit einer méglichst gro-
Ren Benetzungsflache des Substrates ermoglichen eine
hervorragende Verklebung und/oder Abdichtung und er-
moglichen ein Wiederherstellen und/oder Nachstellen
von automatisiert hergestellten Strukturen im Kraftfahr-
zeugbereich.

Patentanspriiche

1. Reparaturdise (10) zur Ausgabe von im Kraftfahr-
zeugbereich verwendbaren Kleb- und/oder Dicht-
stoffen (115) aus einer diese enthaltenen Kartusche
(113) mittels einer zugehdérigen Kartuschenpistole
(100) mit einer proximalen Produktzufiihrseite (11),
die Mittel zur I6sbaren Befestigung der Reparatur-
dise (10,20) an der Kartusche (113) und mit einer
distalen Produktausgabeseite (12), welche eine
schlitzférmige Mindungsoéffnung (13) aufweist, um
eine breite Kleb- und/oder Dichtstoffraupe auszuge-
ben, wobei das Substrat (iber eine Breite Flache mit
diesem Kleb-und/oder Dichtstoff benetzt wird, wobei
ein Produktkanal (14) vorgesehen ist, um den Kle-
bund/oder Dichtstoff (115) von der Produktzufiihr-
seite (11) zur Produktausgabeseite (12) zu transpor-
tieren, wobei der Produktkanal (14) mindestens be-
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reichsweise rotationssymmetrisch um eine Rotati-
onsachse (15) gestaltetist, wobei an der proximalen
Produktzufiihrseite (11) ein radial nach auen hin-
sichtlich der Rotationsachse (15) vorstehender Kra-
gen (16) vorgesehen ist und wobei sich der Produkt-
kanal von der proximalen Produktzuflihrseite in
Richtung der distalen Produktausgabeseite ver-
jungt, dadurch gekennzeichnet, dass eine die
schlitzférmige Mindungsoéffnung (13) aufweisende
Endkappe (17) an die Produktausgabeseite (12) an-
geformt ist, die in distale Richtung der Reparaturdii-
se (10, 20) gewdlbt ist, wobei sich die schlitzférmige
Mindungséffnung (13) Uber eine Wélbungskuppe
der gewodlbten Endkappe (17) erstreckt.

2. Reparaturdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die schlitzférmige Min-
dungso6ffnung (13) Giber die Rotationsachse (15) des
Produktkanals (14) erstreckt.

3. Reparaturdiise (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
sie aus einem Kunststoffmaterial gefertigt ist.

4. Reparaturdise (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Gewindebereich als Mittel zur I6sbaren Befesti-
gung der Reparaturdiise (10,20) an der Kartusche
(113) vorgesehen ist.

5. Reparaturdise (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gewindebereich als Innen-
gewinde gestaltetist, welches am Produktkanal (14)
ausgebildet ist.

6. Verwendung einer Reparaturdise (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 5 zum Aufbringen von Kle-
bund/oder Dichtstoffraupen im Kraftfahrzeugbereich
zum Verkleben von Blechteilen, von Isolierungen ge-
gen Schall- oder Temperatureinflisse, zur Schall-
oder Schwingungsddmmung oder zur Abdichtung.

7. Reparatursystem zur Wiederherstellung von Struk-
turen im Kraftfahrzeugbereich, bestehend aus einer
Reparaturdiise (10, 20) nach einem der Anspriiche
1 bis 5 sowie einer Kartuschenpistole (100) und einer
einen Kleb- und/oder Dichtstoffen (115) enthalten-
den Kartusche (113).

Claims

1. Arepair nozzle (10) for dispensing adhesives and/or
sealants (115), usable in the automotive field, from
a cartridge (113) containing said materials by means
of an associated caulking gun (100) having a proxi-
mal product input side (11) that comprises means
for releasably fastening the repair nozzle (10, 20) to
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the cartridge (113), and having a distal product out-
put side (12) that comprises a slotted discharge
opening (13) in order to dispense a wide adhesive
and/or sealant bead, the substrate being wetted with
this adhesive and/or sealant over a large surface ar-
ea, a product channel (14) being provided in order
to transport the adhesive and/or sealant (115) from
the product input side (11) to the product output side
(12), the product channel (14) being designed so as
to be rotationally symmetrical about an axis of rota-
tion (15) at least in regions, a collar (16) that pro-
trudes radially outwards relative to the axis of rotation
(15) being provided on the proximal product input
side (11), and the product channel tapering from the
proximal product input side towards the distal prod-
uct output side, characterized in that an end cap
(17) comprising the slotted discharge opening (13)
is formed on the product output side (12), which cap
is curved in the distal direction of the repair nozzle
(10, 20), the slotted discharge opening (13) extend-
ing over a curved summit of the convexly curved end
cap (17).

The repair nozzle (10) according to claim 1, charac-
terized in that the slotted discharge opening (13)
extends over the axis of rotation (15) of the product
channel (14).

The repair nozzle (10) according to either of the pre-
ceding claims, characterized in that it is made from
a plastics material.

The repair nozzle (10) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a threaded por-
tion is provided as a means for releasably fastening
the repair nozzle (10, 20) to the cartridge (113).

The repair nozzle (10) according to claim 4, charac-
terized in that the threaded portion is designed as
aninternal thread thatis formed on the product chan-
nel (14).

The use of a repair nozzle (10) according to one of
claims 1 to 5 for applying adhesive and/or sealant
beads in the automotive field for bonding sheet metal
parts or insulation against sound or temperature in-
fluences, for soundproofing or vibration damping, or
for sealing.

A repair system for restoring structures in the auto-
motive field, consisting of a repair nozzle (10, 20)
according to one of claims 1 to 5, a caulking gun
(100) and a cartridge (113) containing an adhesive
and/or sealant (115).
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Revendications

Buse de réparation (10) destinée a distribuer des
colles et/ou mastics (115) pouvant étre utilisés dans
le secteur automobile a partir d’'une cartouche (113)
les contenant au moyen d’un pistolet a cartouche
(100) associé, présentant un c6té proximal d’ame-
née de produit (11), qui posséde des moyens de
fixation amovible de la buse de réparation (10, 20)
sur la cartouche (113), ainsi qu’un c6té distal de dis-
tribution de produit (12), qui posseéde une ouverture
débouchante (13) en forme de fente pour distribuer
un large cordon de colle et/ou de mastic, le substrat
étant recouvert sur une grande surface de cette colle
et/ou ce mastic, un canal de produit (14) étant prévu
pour acheminer la colle et/ou le mastic (115) depuis
le c6té d’amenée de produit (11) jusqu’au coté de
distribution de produit (12), le canal de produit (14)
étant agencé au moins par endroits en symétrie de
révolution autour d’'un axe de rotation (15), un collet
(16) saillant en direction radiale vers I'extérieur par
rapport a I'axe de rotation (15) étant prévu du coté
proximal d’amenée de produit (11) et le canal de
produit se rétrécissant a partir du c6té proximal
d’amenée de produit en direction du cbté distal de
distribution de produit, caractérisée en ce que

un embout (17) possédant une ouverture débou-
chante (13) en forme de fente est ménagé du cété
de distribution de produit (12), lequel embout est
bombé en direction distale de la buse de réparation
(10, 20), I'ouverture débouchante (13) en forme de
fente s’étendant sur un bout bombé de I'embout
bombé (17).

Buse de réparation (10) selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que |'ouverture débouchante (13)
en forme de fente s’étend sur I'axe de rotation (15)
du canal de produit (14).

Buse de réparation (10) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’elle est fabriquée dans une matiére synthétique.

Buse de réparation (10) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’une partie filetée est prévue comme moyen de
fixation amovible de la buse de réparation (10, 20)
sur la cartouche (113).

Buse de réparation (10) selon larevendication 4, ca-
ractérisée en ce que la partie filetée est agencée
comme un filetage intérieur aménagé sur le canal
de produit (14).

Utilisation d’'une buse de réparation (10) selon une
des revendications 1 a 5 pour réaliser des cordons
de colle et/ou de mastic dans le secteur automobile
afin de coller des piéces métalliques, des isolations
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contre les incidences sonores et thermiques, afin
d’atténuer le bruit ou les vibrations, ou afin d’assurer
I'étanchéité.

Systeme de réparation destiné a reconstituer des
structures dans le secteur automobile, constitué
d’une buse de réparation (10, 20) selon une des re-
vendications 1 a5 ainsi que d’un pistolet a cartouche
(100) et d’'une cartouche (113) contenant des colles
et/ou mastics (115).
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