EP 2 998 029 A1

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 998 029 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
23.03.2016 Patentblatt 2016/12

(21) Anmeldenummer: 15178892.4

(22) Anmeldetag: 29.07.2015

(51) IntCl:
B05C 5/02 (2006.01) BO05C 11/10 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA

(30) Prioritat: 08.09.2014 DE 102014217892

(71) Anmelder: Volkswagen Aktiengesellschaft
38440 Wolfsburg (DE)

(72) Erfinder: Heidmann, Marcus
38126 Braunschweig (DE)

(54) VERFAHREN ZUM AUTOMATISIERTEN AUFTRAGEN EINES VISKOSEN ODER FLUSSIGEN
MEDIUMS AUF BAUTEILE UND DOSIERVORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES

VERFAHRENS

(67)  Verfahren zum automatisierten Auftragen eines
viskosen oder flissigen Mediums (1) auf Bauteile, ins-
besondere Karosseriebauteile eines Kraftfahrzeuges,
beiwelchem eine Dosiervorrichtung (3) sowie das Bauteil
relativ zueinander mit einer Vorschubgeschwindigkeit
verfahren werden und wobei eine mit der Dosiervorrich-
tung (3) verbundene Steuerung den Volumenstrom und
den Auslassdruck des Mediums (1) steuert. Hierzu wer-
den erfindungsgemalf in der Dosiervorrichtung (3) die
Stoffeigenschaften des Mediums (1) ermittelt und hier-
aus die FlieReigenschaften desselben abgeleitet, so
dass die Steuerung unter Beriicksichtigung hinterlegter
Datensatze bezuglich der vorgesehenen Bahn und des
Auftragsmusters des Mediums (1) die erforderlichen Vo-
lumenstrom- und Auslassdruckwerte berechnet und ent-
sprechend einen Verdrangerantrieb (7) eines Verdran-
gers (6) in einer Dosierkammer (4) der Dosiervorrichtung
(3) sowie ein Auslassventil (5) der Dosiervorrichtung (3)
betatigt. Zudem wird ein zeitlicher Vorversatz der Steu-
ersignale eingebunden, um steuerungsbedingte Zeitver-
zbgerungen bei der Ansteuerung des Verdrangerantrie-
bes (7) und des Auslassventils (5) auszugleichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matisierten Auftragen eines viskosen oder fliissigen Me-
diums auf Bauteile, insbesondere Karosseriebauteile ei-
nes Kraftfahrzeuges, bei welchem eine Dosiervorrich-
tung, welche zumindest eine das Medium enthaltende
Dosierkammer, ein Auslassventil und einen mit einem
Verdrangerantrieb verbundenen Verdranger zur Kom-
pression und Férderung des Mediums in der Dosierkam-
mer aufweist, und das Bauteil relativ zueinander miteiner
Vorschubgeschwindigkeit verfahren werden, um das
Medium entlang einer vorbestimmten Bahn und mit ei-
nem definierten Auftragsmuster auf das Bauteil aufzu-
tragen, und eine mit der Dosiervorrichtung verbundene
Steuerung den Volumenstrom und den Auslassdruck
des Mediums durch Betatigung des Auslassventils und
des Verdrangerantriebes steuert.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Dosier-
vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, zumindest
umfassend eine das Medium enthaltende Dosierkam-
mer, ein Auslassventil, einen elektrisch angetriebenen
Verdranger zur Kompression und Férderung des Medi-
ums in der Dosierkammer und eine Steuerung zur Beta-
tigung des Auslassventils und des Verdrangerantriebes
in Abhangigkeit des erforderlichen Volumenstromes und
Auslassdruckes des Mediums.

[0003] Ausder DE 3700212 A1 ist bereits ein Verfah-
ren zum dosierten Auftragen eines Klebstoffes bekannt,
bei dem der Klebstoff mittels eines beweglichen Robo-
terarmes in definierten Bahnen aufgebracht wird. Hierzu
hat ein Dosiergerat einen hydraulisch angetriebenen Kol-
ben, der in einem mit dem Klebstoff geflllten Zylinder
verschoben wird und den Klebstoff so durch Verdran-
gung herausdriickt. Dabei wird der Hydraulikdruck auf
einem bestimmten Wert konstant gehalten, der an die
Vorschubgeschwindigkeit des Roboterarmes angepasst
ist. In der Offnungsphase des Auslassventils ist der Hy-
draulikdruck zum Antrieb des Kolbens an eine konstante
Vorschubgeschwindigkeit des Dosiergerates angepasst,
die jedoch in der Regel nicht mit der tatsachlichen Vor-
schubgeschwindigkeit Gbereinstimmt. Weiterhin fihren
Systemanderungen, wie beispielsweise eine nicht kon-
stante Viskositat des Klebers, zu UnregelmaBigkeiten
der Austragsmenge/Zeit. Dadurch wird bei steigender
Viskositat die Kleberbahn diinner und kann sogar durch
Abriss Unterbrechungen aufweisen, wahrend bei sinken-
der Viskositat zu viel Kleber austritt. Es wird folglich keine
konstante Dosierung erzielt. Weiterhin treten auch
Schwierigkeiten in der Offnungsphase des Auslassven-
tils auf. Der Hydraulikdruck zum Antrieb des Kolbens ist
namlich auch in diesem Moment an eine konstante Vor-
schubgeschwindigkeit angepasst, die jedoch in der Re-
gel nicht mit der tatsachlichen Vorschubgeschwindigkeit
Ubereinstimmt. Um eine konstante Dosierung des Kleb-
stoffes unter allen Betriebsbedingungen zu gewahrleis-
ten, erfolgt eine Regelung mit einer automatischen An-
passung der Verschiebegeschwindigkeit des Kolbens an
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die jeweils vorliegenden SystemgroéRen. Hierzu wird ein
der Vorschubgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der
Austragsmenge/Zeit angepasster Wert der Austragsge-
schwindigkeit als Sollwert erzeugt, mit einem der Ver-
schiebegeschwindigkeit des Kolbens entsprechenden
Istwert der Austragsgeschwindigkeit verglichen und der
Ausgangswert fiir die Verschiebegeschwindigkeit des
Kolbens geregelt. Durch diese Regelung erfolgt somit
eine automatische Anpassung der Verschiebegeschwin-
digkeit des Kolbens an die jeweils vorliegenden System-
gréRen, wodurch eine konstante Dosierung erreicht wird.
Dabei ist es fir die Offnungsphase des Auslassventils
besonders vorteilhaft, wenn vor dem Offnen des Aus-
lassventils ein der Vorschubgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit von der Austragsmenge/Zeit angepasster Wert
des am Auslassventil anstehenden Druckes des Medi-
ums als Sollwert erzeugt wird und mit dem tatsachlichen
am Auslassventil vorhandenen Istwert des Druckes ver-
glichen wird und der Ausgangswert den vom Kolben er-
zeugten Druck auf den Klebstoff regelt. Hierdurch wird
auch zu Beginn des Austragens die gewlinschte Aus-
tragsmenge gewahrleistet.

[0004] Weiterhin sind aus der DE 102008 018 881 A1
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen eines
viskosen Materials, insbesondere eines Kleb- oder Dicht-
stoffes, auf ein Werkstlick bekannt, mit einer ein Auf-
tragsventil aufweisenden Auftragsvorrichtung und mit ei-
nem die Auftragsvorrichtung tragenden Roboter. Mittels
einer Steuereinheit wird die Geschwindigkeit der Auf-
tragsvorrichtung relativ zum Werkstiick erfasst, um die
Zeitpunkte zu berechnen, zu denen das Auftragsventil
zum Offnen und zum SchlieRen anzusteuern ist, um die
gewulnschten Materialraupen zu erhalten. Ziel ist es, die
Steuerung des Roboters und die Steuerung des Off-
nungs- und SchlieBvorganges des Auftragsventils zu
entkoppeln, weil die Signallibertragung von der Roboter-
steuereinheit an das Auftragsventil nicht deterministisch,
also nicht mit der gewlinschten zeitlichen Genauigkeit
stattfindet. ZweckmaRig flieRt die Schaltzeit des Auf-
tragsventils, die von seiner Ansteuerung bis zu seinem
Offnen bzw. bis zu seinem SchlieRen verstreicht, in die
Berechnung der Offnungs- und SchlieRzeitpunkte ein.
Dabei kann eine vorab bestimmte Schaltzeit im Daten-
speicher der Ventilsteuereinheit gespeichert sein. Ist die
Schaltzeit des Auftragsventils der Ventilsteuereinheit be-
kannt, kann diese den Offnungs- bzw. SchlieRvorgang
um die entsprechende Zeit friiher starten, also voraus-
eilend gesteuert werden, sodass auch nach langerem
Betrieb die Materialraupen und deren Abstande zuein-
ander in der gewlinschten Genauigkeit erhalten werden
kénnen. Eine prazisere Messung des Offnungs- und
SchlieBverhaltens des Auftragsventils erhalt man, wenn
die Stellung der Nadel in vorbestimmten, kurzen Zeitab-
stédnden oder kontinuierlich mit einem analogen Sensor
gemessen wird.

[0005] Des Weiteren ist beispielsweise aus der DE 42
17 835 A1 eine zustandsorientierte Regelung fiir Kleb-
stoffauftragesysteme mit einem Roboter bekannt, der
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rechnergesteuert langs der vorgegebenen Raupenbahn
das Werkstiick abfahrt. Dabei bewegt sich der Roboter-
arm nicht mit konstanter Soll-Geschwindigkeit, sondern
erreicht in geraden Abschnitten relativ hohe Geschwin-
digkeiten und bremst vor gréReren Richtungsanderun-
gen ab. In Abhangigkeit von der Solldicke der Raupe und
der Geschwindigkeit des Roboters an der jeweiligen Stel-
le der Raupenbahn muss ein bestimmtes Fluidvolumen
pro Zeiteinheit aus der Dosierdiise austreten. Ein Steu-
errechner errechnet an jeder Stelle der Raupenbahn aus
der Solldicke der Raupe und der momentanen Relativ-
geschwindigkeit zwischen Dosierdiise und Werksttick ei-
nen Solldruck des Fluids in der Ableitung. Weicht der mit
dem Druckfiihler gemessene Istdruck des Fluids von die-
sem Solldruck ab, veranlasst der Steuerrechner eine
Verstellung des Schrittmotors und damit der Stellung der
Ventilnadel, durch die der Auslassquerschnitt der Dosier-
dise und damit der Volumenstrom verandert wird, um
so der Abweichung entgegenzuwirken, und zwar so lan-
ge, bis die Abweichung verschwindet. Damit kann das
Ventil an jeder Stelle der Raupenbahn zunéachst schnell
in eine Stellung gebracht werden, die der richtigen Stel-
lung sehr nahe kommt. Die richtige Stellung wird dann
mit Hilfe der riickgekoppelten Druckregelung gefunden.
Durch diese Voreinstellung treten nur noch sehr kleine
Regelabweichungen auf.

[0006] Als nachteilig erweist sich bei dem Stand der
Technik der hohe Regelungsaufwand, der mit der prazi-
sen und automatisierten Anpassung des Materialstro-
mes an die vorhandenen Bedingungen und Anforderun-
gen verbunden ist. Insbesondere kénnen regelungsbe-
dingte Zeitverzégerungen bis zum Erreichen des ge-
wiinschten Istzustandes nicht ausgeschlossen werden
beziehungsweise sind prinzipiell durch die Rickkopp-
lung und die zeitlich anschlieRende Bewertung der Er-
gebnisse nicht vermeidbar.

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genann-
ten Art zur Verfligung zu stellen, mit welchem eine noch
prazisere und zeitlich exakte Abstimmung der Parameter
auf die vorherrschenden Bedingungen und die an den
Volumenstrom des aufzutragenden Materials gestellten
Anforderungen mdglich ist. Des Weiteren soll eine Vor-
richtung zur Durchflihrung des erfindungsgemaRen Ver-
fahrens geschaffen werden.

[0008] Die erstgenannte Aufgabe wird gel6st mit ei-
nem Verfahren gemalR den Merkmalen des Patentan-
spruches 1. Die Unteranspriiche betreffen besonders
zweckmaRige Weiterbildungen der Erfindung.

[0009] Erfindungsgemal ist also ein Verfahren zum
automatisierten Auftragen eines viskosen oder fliissigen
Mediums auf Bauteile vorgesehen, bei welchem die Stof-
feigenschaften des Mediums in der Dosiervorrichtung er-
fasst und die Messergebnisse der Steuerung zugefihrt
werden, welche die Messergebnisse auswertetund unter
Berlicksichtigung hinterlegter Datenséatze bezuglich der
vorgesehenen Bahn und des Auftragsmusters des Me-
diums die erforderlichen Volumenstrom- und Auslass-
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druckwerte berechnet sowie in Abhangigkeit der ermit-
telten Werte und unter Beriicksichtigung eines zeitlichen
Vorversatzes der Steuerungssignale das Auslassventil
und den als elektrischer Antrieb ausgefiihrten Verdran-
gerantrieb betatigt.

[0010] Indem also die Stoffeigenschaften des Medi-
ums bereits in der Dosiervorrichtung derart analysiert
werden, dass das FlieRverhalten beim Auftragen auf das
Bauteil genauestens berechnet und vorhergesagt wer-
den kann, wird eine Riickkopplung und Uberpriifung des
Ergebnisses gemalR den Regelungen des Standes der
Technik Uberflissig - stattdessen wird genau der erfor-
derliche Volumenstrom und Auslassdruck zu jedem Be-
triebszeitpunkt gewahrleistet, der den gemessenen Me-
diumparametern entspricht, sodass eine Abweichung
von vornherein ausgeschlossen ist und daher auch nicht
Uberprift werden muss. Hierzu werden die Messergeb-
nisse hinsichtlich der Stoffeigenschaften des Mediums
mitden zuvorin die Steuereinheit programmierten Daten
bezlglich der relativen Bewegungsbahn zwischen dem
Bauteil und dem Auslassventil und des gewiinschten
Auftragsmusters des Mediums in ein Verhaltnis gesetzt
und der zur Ausfiihrung erforderliche Volumenstrom und
Auslassdruck selbsttatig berechnet. Um anhand der er-
mittelten Parameter punktgenau das Auslassventil und
den Verdrangerantrieb zu betatigen, werden die Steue-
rungssignale bereits vor dem zeitlichen Erreichen des
den berechneten Parametern entsprechenden Zeitpunk-
tes an die Aktuatoren Uibermittelt, um die beispielsweise
durch die Signallibertragung entstehenden Zeitverzége-
rungen auszugleichen. Somit kann eine zeitlich beson-
ders exakte, genau definierte und an das FlieRverhalten
des Mediums optimal angepasste Auftragung des Medi-
ums auf das Bauteil erfolgen. Des Weiteren sind somit
zuvor erforderliche Regelkreise grundsétzlich verzicht-
bar.

[0011] Die Bereitstellung des berechneten Volumen-
stromes erfolgt vorrangig tber die Erzeugung eines be-
stimmten Auslassdruckes an dem Auslassventil mittels
des in der Dosierkammer angeordneten Verdrangers.
Hierzu wird zunachst das Medium bei bevorzugt ge-
schlossenem Auslassventil in die Dosierkammer gefullt
und bei geschlossenem Auslassventil mittels des sich
relativ zu der Dosierkammer in dieser bewegenden Ver-
dréngers, welcher das Kammervolumen je nach Bewe-
gungsrichtung in der Kammer vergréRert oder verklei-
nert, verdichtet. Hierzu ist der Verdranger von einem
elektrischen Verdrangerantrieb angetrieben, der gegen-
Uber hydraulischen oder pneumatischen Antriebsvor-
richtungen wesentliche Vorteile in der zeitlichen Genau-
igkeit und Reaktionsgeschwindigkeit aufweist. Sobald
der Verdranger seine vorbestimmte Position in der Do-
sierkammer, welche dem berechneten Auslassdruck
entspricht, erreicht hat, wird das Auslassventil gedffnet
und das Medium flieRt mit dem gewlinschten Volumen-
strom und ohne zeitliche Verzégerungen, die bei den bis-
her bekannten Verfahren bei zu geringem Auslassdruck
zum Auftragsbeginn sonst auftreten kénnen, auf das
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Bauteil. An dieser Stelle sei hervorgehoben, dass der
Volumenstrom also nicht erst nach Auftragsbeginn ge-
regelt wird und anféngliche Auftragsfehler deswegen in
Kauf genommen werden, sondern die Stoff- und
FlieReigenschaften des Mediums derart genau durch die
vorhergehende Erfassung und Bewertung in die Berech-
nung des Auslassdruckes einflieRen, dass weder zu viel
noch zu wenig Medium pro Zeiteinheit auf das Bauteil
stromt.

[0012] Um den an dem Auslassventil anstehenden
Auslassdruck wahrend des Auftragens aufrechtzuerhal-
ten, sollte in einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Verfahrens der Verdranger mit einer konstanten, von der
Steuerung berechneten Geschwindigkeit nachgefiihrt
werden, um das Medium gleichmaRig und ohne Druck-
schwankungen aus der Dosierkammer herauszuschie-
ben. Die Bewegung des Verdrangers wird durch ein Aus-
schalten des Verdrangerantriebes unterbrochen bzw.
beendet, kurz bevor das Auslassventil geschlossen wird,
sodass keine unerwiinschten Tropfen des Mediums auf
das Bauteil gelangen. Mit dieser Ausfihrungsvariante
wird also ein sauberer Abschluss des Auftragsmusters
auf dem Bauteil ermdglicht.

[0013] Erfindungsgemal wird in der Berechnung des
erforderlichen Volumenstromes und Auslassdruckes
das vorgesehene Auftragsmuster des Mediums auf dem
Bauteil berticksichtigt. Das bedeutet, dass GrolRen wie
die gewiinschte und beispielsweise auch stetig veran-
derliche Dicke und Héhe der Spur des Mediums auf dem
Bauteil sowie auch mdgliche Spurunterbrechungen,
Spurkrimmungen und -wendungen oder sonstige belie-
bige, auf dem Bauteil zu realisierende Muster des Medi-
ums in die Steuerungsdatenbank eingegeben und hier-
aus im Zusammenhang mit den Eigenschaftswerten des
Mediums und mit dem beschriebenen zeitlichen Vorver-
satz die erforderlichen Steuersignale fir das Auslass-
ventil und den Verdrangerantrieb ermittelt werden.
[0014] Das beschriebene Verfahren eignet sich insbe-
sondere fir Anwendungen, in welchen das Medium ein
Adhasions- oder Dichtmedium ist. Fir diese Falle ist es
von hoher Wichtigkeit, das Medium exakt in der vorbe-
stimmten Form und dem genau definierten Verlauf auf
das Bauteil aufzutragen, da bei diesbezliglichen Abwei-
chungen die Verbindungs- oder Dichteigenschaften des
Bauteiles unter Umstdnden nicht mehr gewahrleistet
werden kénnen. Des Weiteren unterscheiden sich ins-
besondere Adhéasions- und Dichtmedien oftmals in ihren
spezifischen Stoff- und FlieReigenschaften, zumal diese
Medien oft deutlich temperaturabhangige Eigenschaften
besitzen, sodass erst eine in der Dosiervorrichtung er-
folgende Ermittlung der Beschaffenheit des Mediums die
genaue Voreinstellung der Dosiervorrichtung erméglicht.
[0015] Eine noch prazisere Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens ergibt sich, wenn die Stoffeigenschaften des Me-
diums wiederholt, bevorzugt zyklisch oder konstant in
der Dosiervorrichtung erfasst werden. Hierdurch wird ge-
wahrleistet, dass beispielsweise Temperaturschwan-
kungen innerhalb der Dosierkammer, welche auch eine
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Veranderung der FlieReigenschaften des Mediums be-
wirken kdnnen, erfasst werden und eine Neuberechnung
des erforderlichen Volumenstromes und Auslassdru-
ckes erfolgt. Somit kann die Genauigkeit der benétigten
Parameter wahrend des gesamten Auftragsverfahrens
aufrechterhalten werden.

[0016] Alspraxisgerecht hat es sich erwiesen, als Stof-
feigenschaften des Mediums zumindest dessen Visko-
sitat, Temperatur, Dichte und/oder chemische Zusam-
mensetzung zu beriicksichtigen. Anhand dieser Werte
kann bereits eine zuverlassige Aussage Uber das vor-
aussichtliche FlieBverhalten des Mediums abgeleitet
werden, sodass der erforderliche Volumenstrom und der
bendtigte Auslassdruck aus diesen Messergebnissen
ausreichend berechnet werden kénnen. Zudem sind die-
se Werte im Allgemeinen problemlos verfiigbar und mis-
sen nicht separat erfasst werden. Vielmehr werden le-
diglich das Antriebsmoment und entsprechende Zeitwer-
te mittels der Steuerung erfasst.

[0017] Wie bereits beschrieben, sollten die berechne-
ten Steuersignale mit einem zeitlichen Vorversatz beauf-
schlagt werden, um zum exakt benétigten Zeitpunkt an
den Aktuatoren, also dem Auslassventil und dem Ver-
dréngerantrieb, anzustehen. Hierzu wird ein zeitlicher
Versatz zwischen der Generierung des Steuersignals
und der tatsachlichen Betatigung des Auslassventils und
des Verdrangerantriebes programmiert. Auf diese Weise
kénnen die Ublichen steuerungsbedingten Zeitverzége-
rungen ausgeglichen werden, sodass die zeitliche Ge-
nauigkeit beispielsweise des Auftragsbeginns, -endes
oder einer stetigen Anderung des Auftragsmusters opti-
miert wird.

[0018] In einer ebenfalls sehr effektiven Ausflihrungs-
form des Verfahrens wird der Verdrangerantrieb bei einer
erforderlichen Erh6hung des Volumenstromes derart an-
gesteuert, dass zunéachst eine héhere Verdichtung des
Mediums in der Dosierkammer erfolgt als es fir den be-
rechneten Volumenstrom erforderlich ist. AnschlieRend
wird die Verdichtungsleistung wiederum reduziert, so-
dass dann an dem Auslassventil der fir den gewtinsch-
ten Volumenstrom benétigte Auslassdruck ansteht.
Durch dieses Vorgehen kann, wie entsprechende Ver-
suche ergeben haben, trotz des vorgeschalteten Druck-
Uberhéhungsschrittes der bendtigte Auslassdruck
schneller erreicht werden als bei einer stetigen Drucker-
héhung. Somit sind auch schnelle Wechsel zwischen ei-
nem Auftragsphase und einer Nichtauftragsphase, also
beispielsweise kleine Unterbrechungen des Auftrags-
musters auf dem Bauteil, problemlos realisierbar.
[0019] Ebenso hat es sich gezeigt, dass bei einer er-
forderlichen Verminderung des Volumenstromes des
Mediums nicht etwa eine umgekehrte Bewegungsrich-
tung des Verdrangers bei entsprechender VergréRerung
des Kammervolumens zur Reduzierung des Auslassdru-
ckes zweckmaRig ist, sondern vielmehr eine zeitliche Un-
terbrechung der Bewegung des Verdrangers eine ge-
nauere und schnellere Anpassung des Auslassdruckes
ermdglicht. Hierzu generiert die Steuerung ein entspre-
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chendes Ausschaltsignal fir den Verdrangerantrieb und
nach Ablauf einer vorbestimmten, je nach gewiinschter
Verminderung des Volumenstromes berechneten Zeit-
einheit ein Einschaltsignal fir den Verdrangerantrieb.
[0020] Die zweitgenannte Aufgabe wird mit einer Vor-
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Ver-
fahrens geldst.

[0021] Die Erfindung lasst zahlreiche Ausfiihrungsfor-
men zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grundprin-
zips ist eine davon in der Zeichnung dargestellt und wird
nachfolgend beschrieben. Diese zeigt in

Fig.1 eine erfindungsgemafRe Dosiervorrichtung
wahrend eines Auftragsvorganges des Verfah-
rens;

Fig. 2 die erfindungsgemafle Dosiervorrichtung aus
Figur 1 wahrend eines Fullvorganges des Ver-
fahrens.

[0022] Das erfindungsgemaRe Verfahren wird nach-
stehend anhand der Figuren 1 und 2 erlautert. Figur 1
zeigt ein Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemafen
Dosiervorrichtung 3 wahrend des Auftragens eines vis-
kosen Mediums 1, hier eines Adhasionsmediums flir Ver-
bindungszwecke, auf eine Bauteiloberflache 2 eines
nicht weiter dargestellten Karosseriebauteiles eines
Kraftfahrzeuges. Die Dosiervorrichtung 3 umfasst ein
Einlassventil 8 fiir die Zufuhr des Mediums 1, eine das
Medium 1 enthaltende Dosierkammer 4, ein Auslassven-
til 5 fir ein definiertes Austragen des Mediums 1 und eine
Duse 9fir eine Konzentrierung des Volumenstromes des
Mediums 1. In die Dosierkammer 4 ragt weiterhin ein
Verdranger 6 hinein, welcher mit einem Verdrangeran-
trieb 7 verbunden ist und gemaf den Pfeilen 10, 11 eine
Ab- bzw. Aufwartsbewegung in der Dosierkammer 4 er-
fahrt. Erfindungsgeman ist weiterhin ein Messgerat 12
in der Dosiervorrichtung 3, in dem gezeigten Beispiel in
der Dosierkammer 4 angeordnet. Das Messgerat 12 er-
fasst konstant die Stoffeigenschaften des in der Dosier-
kammer 4 enthaltenen Mediums 1, insbesondere die
Temperatur, Dichte und Viskositat desselben, und sen-
det die Messergebnisse an eine nicht gezeigte Steue-
rung zur Auswertung und Berechnung des FlieRverhal-
tens des Mediums 1.

[0023] Vor dem Auftragsvorgang wird die Dosierkam-
mer 4 in einem Fillvorgang wie in Figur 2 gezeigt mit
dem Medium 1 gefiillt. Hierzu ist das Einlassventil 8 ge-
offnet und der Verdrénger 6 vollzieht eine Aufwartsbe-
wegung geman Pfeil 11inder Dosierkammer 4. Das Aus-
lassventil 5 ist wahrend des Fllvorganges geschlossen.
Nach Beendigung des Fillvorganges wird das Einlass-
ventil 8 geschlossen und der Verdrangerantrieb 7 durch
die Steuerung derart betatigt, dass der Verdranger 6 eine
Abwartsbewegung bis zu einem definierten Punkt voll-
zieht und somit das Medium 1 in der Dosierkammer 4
bis zu einem von der Steuerung anhand des ermittelten
FlieBverhaltens des Mediums 1 berechneten Druckwert

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

verdichtet.

[0024] Anschliefend wird das Auslassventil 5 gedffnet
und der Auftragsvorgang gemaR Figur 1 beginnt. Hierbei
erfahrt der Verdranger 6 weiterhin eine konstante Ab-
wartsbewegung zur Verkleinerung des Volumens der
Dosierkammer 4, um einen gleichmaRigen Auslassdruck
beizubehalten. Das Medium 1 wird somit aus der Dosier-
kammer 4 durch das Auslassventil 5 und die Dise 9 hin-
durch herausgedriickt und flieRt mit einem anhand der
von dem Messgeréat 12 erfassten Eigenschaften des Me-
diums 1 exakt an die Anforderungen hinsichtlich bei-
spielsweise Geschwindigkeit, Druck und Durchmesser
angepassten Volumenstrom auf die Bauteiloberflache 2.
[0025] Beiden von der Steuerung berechneten Steu-
ersignalen fur den Verdrangerantrieb 7 sowie das Aus-
lassventil 5 wird ein zeitlicher Vorversatz eingestellt, um
steuerungsbedingte Zeitverzégerungen auszugleichen
und den erforderlichen Volumenstrom des Mediums 1
exakt an der benétigten Position und mit den gewtinsch-
ten Einstellungen hinsichtlich beispielsweise Geschwin-
digkeit und Querschnitt bereitzustellen.

Bezugszeichenliste
[0026]

Medium
Bauteiloberflache
Dosiervorrichtung
Dosierkammer
Auslassventil

A b ON -

Verdranger
Verdrangerantrieb
Einlassventil
Dise

0 Pfeil Abwartsbewegung

= O 0o ~NO®

11 Pfeil Aufwartsbewegung
12 Messgerat

Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatisierten Auftragen eines vis-
kosen oder flissigen Mediums (1) auf Bauteile, ins-
besondere Karosseriebauteile eines Kraftfahrzeu-
ges, bei welchem eine Dosiervorrichtung (3), welche
zumindest eine das Medium (1) enthaltende Dosier-
kammer (4), ein Auslassventil (5) und einen mit ei-
nem Verdrangerantrieb (7) verbundenen Verdran-
ger (6) zur Kompression und Férderung des Medi-
ums (1) in der Dosierkammer (4) aufweist, und das
Bauteil relativ zueinander mit einer Vorschubge-
schwindigkeit verfahren werden, um das Medium (1)
entlang einer vorbestimmten Bahn und mit einem
definierten Auftragsmuster auf das Bauteil aufzutra-
gen, und eine mit der Dosiervorrichtung (3) verbun-
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dene Steuerung den Volumenstrom und den Aus-
lassdruck des Mediums (1) durch Betatigung des
Auslassventils (5) und des Verdrangerantriebes (7)
steuert, dadurch gekennzeichnet, dass die Stoff-
eigenschaften des Mediums (1) in der Dosiervorrich-
tung (3) erfasst und die Messergebnisse der Steue-
rung zugefiihrt werden, welche die Messergebnisse
auswertet und unter Berlicksichtigung hinterlegter
Datensatze bezuglich der vorgesehenen Bahn und
des Auftragsmusters des Mediums (1) die erforder-
lichen Volumenstrom- und Auslassdruckwerte be-
rechnet sowie in Abhangigkeit der ermittelten Werte
und unter Bertcksichtigung eines zeitlichen Vorver-
satzes der Steuerungssignale das Auslassventil (5)
und den als elektrischer Antrieb ausgefihrten Ver-
dréngerantrieb (7) betatigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Medium (1) ein Adhdsions- oder
Dichtmedium ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stoffeigenschaften des
Mediums (1) zyklisch oder konstant in der Dosier-
vorrichtung (3) erfasst werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Stoffeigenschaften des Mediums (1) zumindest
dessen Viskositat, Temperatur, Dichte und/oder
chemische Zusammensetzung bericksichtigt wer-
den.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der in der Dosierkammer (4) relativ zu dieser ver-
fahrbare Verdranger (6) das Medium (1) bei ge-
schlossenem Auslassventil (5) verdichtetund beige-
offnetem Auslassventil (5) das fir den Auftrag auf
das Bauteil benétigte Volumen des Mediums (1) aus
der Dosierkammer (4) schiebt.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Erhéhung des Volumenstromes des Mediums
(1) der elektrische Verdrangerantrieb (7) und der
Verdranger (6) zundchst eine héhere Verdichtungs-
leistung als fiir den berechneten Volumenstrom er-
forderlich erbringen und diese Verdichtungsleistung
anschlieBend aufdas firden Volumenstrom berech-
nete MaR reduziert wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Verminderung des Volumenstromes des Medi-
ums (1) der elektrische Verdrangerantrieb (7) fur ei-
ne vorbestimmte Zeiteinheit unterbrochen wird.
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Dosiervorrichtung (3) zum automatisierten Auftra-
gen eines viskosen oder flissigen Mediums (1) auf
Bauteile, insbesondere Karosseriebauteile eines
Kraftfahrzeuges, zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach zumindest einem der vorangehenden Ansprii-
che.
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