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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Aufbringen eines Dichtungsprofils

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung (10) zum Aufbringen eines
Dichtungsprofils (30) auf ein Karosseriebauteil (40) zum Ver-
schlief3en einer Karosseriedffnung, umfassend

einen Anrollkopf (12) mit einer Diise (14) zum Auftragen ei-
nes Verbindungsmittels (32) auf das Dichtungsprofil (30) und
zumindest mit einer Fordereinrichtung (16), die in einer For-
derrichtung nach der Duse (14) angeordnet ist und zum For-
dern des mit dem Verbindungsmittel (32) versehenen Dich-
tungsprofils (30) auf das Karosseriebauteil (40) zumindest
eine Forderrolle (16) und eine Gegenrolle (20) aufweist, wo-
bei

eine Reinigungsanordnung (22) vorgesehen ist, das mit der
Foérderrolle (18) derart in einen Wirkzusammenhang bring-
bar ist, um auf der Forderrolle (18) abgesetztes Verbin-
dungsmittel (32) zu entfernen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufbringen eines Dichtungsprofils auf ein Karosse-
riebauteil zum Verschlief3en einer Karosseriedffnung,
mit einem Anrollkopf mit einer Diise zum Auftragen
eines Verbindungsmittels auf das Dichtungsprofil und
zumindest mit einer Fordereinrichtung, die in einer
Forderrichtung nach der Dise angeordnet ist und
zum Férdern des mit dem Verbindungsmittel verse-
henen Dichtungsprofils auf das Karosseriebauteil zu-
mindest eine Foérderrolle und eine Gegenrolle auf-
weist.

[0002] Derartige Dichtungsprofile sind beispielswei-
se dafir vorgesehen, eine dichtende Verbindung zwi-
schen einer Karosseriedffnungen und der in ihr ein-
gesetzten Abdeckung herzustellen. Bei so einer Ab-
deckung kann es sich beispielsweise um eine TUr, ei-
nen Kofferraumdeckel oder ein Schiebedachelement
handeln. Im Folgenden soll exemplarisch auf eine
Fahrzeugtir eingegangen werden, die in dem Stadi-
um, in dem das Dichtungsprofil auf ihr angebracht
wird, auch als Tirzusammenbau bezeichnet werden
kann.

[0003] Im Stand der Technik ist ein als ,direktes An-
rollen” bezeichnetes Verfahren zum Anbringen ei-
nes Dichtungsprofils auf einen Turzusammenbau be-
kannt. Hierbei wird das Dichtungsprofil von einer
Endlosrolle mittels eines Anrollkopfes geférdert und
der Vorschub auf den Turzusammenbau geregelt.
Der Tirzusammenbau an sich ist in einer bewegba-
ren Halterungsvorrichtung, beispielsweise Uber einen
Industrieroboter bewegbar, aufgenommen und wird
an dem ortsfesten Anrollkopf vorbeigefiihrt, der da-
bei das Dichtungsprofil auf dem Tldrzusammenbau
appliziert. Sobald das Dichtungsprofil rings um den
Tlrzusammenbau appliziert wurde, durchtrennt ein
Schnittmesser das Dichtungsprofil, um es von der
Endlosrolle abzulédngen. Hiernach missen beide Sto-
Renden derart einander angendhert werden, dass
nach Méglichkeit ein quasi nahtloses, durchgéngiges
Dichtungsprofil entsteht.

[0004] Dieses ,direkte Anrollen” kann mit unter-
schiedlichen Formen der Flgetechnik kombiniert
werden, wobei Uber die Flgetechnik das Dichtungs-
profil auf dem Turzusammenbau befestigt wird. Zu-
nachst kann eine Flgetechnik vorgesehen sein, bei
der das als Kleber ausgebildete Verbindungsmittel
bereits im Vorfeld auf dem Dichtungsprofil aufge-
bracht ist. Hierbei ist die Klebeschicht entweder mit
einer zu entfernenden Schutzfolie kaschiert oder das
Verbindungsmittel besteht aus einem unter Anpress-
druck aushartendem Kleber, wobei der erforderliche
Anpressdruck wahrend des Aufbringens des Dich-
tungsprofils auf den Tlrzusammenbau tber den An-
rollkopf erzeugt wird. Alternativ kann eine Flgetech-
nik vorgesehen sein, bei der das als HeilRkleber aus-
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gebildete Verbindungsmittel iber eine Klebediise auf
das Dichtungsprofil aufgetragen wird und zwar vor
dem Aufbringen des Dichtungsprofils auf den Tirzu-
sammenbau.

[0005] Nach dem Auftragen des Verbindungsmittels
wird das Dichtungsprofil zwischen der Forderrolle
und der Gegenrolle gefiihrt und zwischen diesen in
eine definierte Form gestaucht. Hierdurch wird ge-
wahrleistet, dass das Dichtungsprofil ohne Drall und
ohne Schlupf zur Applikationsstelle auf dem Tirzu-
sammenbau gefdrdert wird. Prozesstechnisch Iasst
sich nun nicht immer vermeiden, dass sich Mengen
des Verbindungsmittels auf der Férderrolle und der
Gegenrolle absetzen und diese verunreinigen. Hier-
durch kann es zu einer Verschlechterung der Qua-
litdt der Profilapplikation, insbesondere dann wenn
die Forderrolle von dieser Verunreinigung betroffen
ist. AulRerdem kdnnen Sensoren der Applikationsvor-
richtung Fehlsignale erhalten und diese den Appli-
kationsprozess zum Erliegen bringen. Insgesamt ist
durch diese Menge des Verbindungsmittels auf Tei-
len der Férdereinrichtung die Prozesssicherheit ein-
geschrankt.

[0006] Ausgehend hiervon besteht die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, eine Vorrichtung be-
reitzustellen, die die skizzierten Probleme vermeidet.

[0007] Die Aufgabe wird gelést durch eine Vorrich-
tung zum Aufbringen eines Dichtungsprofils auf ein
Karosseriebauteil zum VerschlieRen einer Karosse-
riedffnung, umfassend einen Anrollkopf mit einer Di-
se zum Auftragen eines Verbindungsmittels auf das
Dichtungsprofil und zumindest mit einer Férderein-
richtung, die in einer Forderrichtung nach der Diise
angeordnet ist und zum Férdern des mit dem Ver-
bindungsmittel versehenen Dichtungsprofils auf das
Karosseriebauteil zumindest eine Forderrolle und ei-
ne Gegenrolle aufweist, wobei ein Reinigungsanord-
nung vorgesehen ist, das mit der Forderrolle derart
in einen Wirkzusammenhang bringbar ist, um auf der
Foérderrolle abgesetztes Verbindungsmittel zu entfer-
nen.

[0008] Die erfindungsgemale Vorrichtung ist in der
Lage die Foérderrolle selbststdndig von abgesetz-
ten Resten der Verbindungsmittels zu sdubern. Hier-
durch steigt die Prozesssicherheit der Vorrichtung in
vorteilhafter Weise an.

[0009] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Reinigungsanordnung einen radi-
al auf die Forderrolle zustellbaren Reinigungsstem-
pel aufweist. Hierdurch kann die Reinigungsanord-
nung bedarfsweise in eine Stellung zum Reinigen der
Foérderrolle gebracht werden. Auch ist es hierdurch
moglich ein Reinigen der Forderrolle entweder zeit-
gleich wahrend der Applikation des Dichtungsprofils
oder in einem separaten Reinigungsvorgang vorzu-
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nehmen, ohne dass zeitgleich ein Dichtungsprofil ap-
pliziert wird.

[0010] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Reinigungsstempel einen Werk-
stoff mit einer Harte umfasst, die zwischen einer Har-
te des Verbindungsmittels und einer Harte des Werk-
stoffs der Foérderrolle liegt. Hierdurch wird vorteilhaft
ein Verschlei der Fordereinrichtung, insbesondere
der Foérderrolle, vermieden oder zumindest stark re-
duziert.

[0011] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Reinigungsstempel Uber eine Zy-
linderanordnung auf die Foérderrolle zustellbar ist.
Hierbei ist die Zylinderanordnung bevorzugt pneuma-
tisch beaufschlagt.

[0012] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Reinigungsanordnung in einer Axi-
alrichtung der Foérderrolle eine komplementare Profi-
lierung zu der Forderrolle ausbildet. Hierdurch wird ei-
ne mdglichst gute Anpassung der Reinigungsanord-
nung an die Forderrolle erreicht.

[0013] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Reinigungsanordnung in einer Ra-
dialrichtung der Forderrolle keilférmig ausgebildet ist.
Durch die keilférmige Ausgestaltung wird erreicht,
dass das von der Férderrolle entfernte Verbindungs-
mittel mdglichst gut an dem Reinigungsanordnung
haften bleibt.

[0014] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Reinigungsanordnung Uber ein
Kupplungselement I6sbar mit dem Anrollkopf verbun-
den ist. Hierdurch ist ein schnelles Wechseln der Rei-
nigungsanordnung mdglich.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass eine Reinigungsdlise vorgesehen ist,
um Verbindungmittel von der Reinigungsanordnung
zu entfernen. Bevorzugt erfolgt dieses Reinigen der
Reinigungsanordnung in einer Position, in der dieses
von der Foérderrolle zuriickgefahren ist.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend mit weiteren
Merkmalen, Einzelheiten und Vorteilen anhand der
beigefugten Figuren erldutert. Die Figuren illustrieren
dabei lediglich beispielhafte Ausflihrungsformen der
Erfindung. Hierin zeigen

[0017] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Aufbringen eines
Dichtungsprofils auf einen Turzusammenbau;

[0018] Fig. 2 eine Fdrdereinrichtung fir ein Dich-
tungsprofil der Vorrichtung gema0 Fig. 1;

[0019] Fig. 3a, Fig. 3b eine Forderrolle der Vorrich-
tung geman Fig. 1 mit einem Reinigungsstempel in
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verschiedenen Positionen in einer Schnittdarstellung
und

[0020] Fig. 4a, Fig. 4b eine Férderrolle der Vorrich-
tung gemal Fig. 1 mit einem Reinigungsstempel in
verschiedenen Positionen in einer Axialansicht.

[0021] Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zum Auf-
bringen eines Dichtungsprofils 30. Das Dichtungs-
profil 30 ist auf einem ausschnittsweise dargestellten
Karrosseriebauteil 40 in Form eines Tlrzusammen-
baus aufgebracht beziehungsweise wird mittels der
Vorrichtung 10 auf diesem Tldrzusammenbau 40 ap-
pliziert. Das Dichtungsprofil 30 ist Gber ein als Heil3-
kleber ausgebildetes Verbindungsmittel 32 an dem
Turzusammenbau 40 angebracht. Die Vorrichtung 10
umfasst einen Anrollkopf 12 mit vorliegend einer For-
dereinrichtung 16, einer Verbindungsmitteldise 14
und einer Reinigungsanordnung 22. Mit dem Pfeil F
ist eine Forderrichtung des Dichtungsprofils 30 sym-
bolisiert. Weiterhin kann eine Schnittmesseranord-
nung 26 vorgesehen sein, um das Dichtungsprofil 30
malfdgenau von einer nicht dargestellten Endlosrolle
abzulangen. Das Dichtungsprofil 30 wird in geeigne-
ter Weise von der Endlosrolle abgerollt, von der For-
dereinrichtung 16 in Richtung der Schnittmesseran-
ordnung 26 und der Verbindungsmitteldiise 14 ge-
fordert. Ausgehend hiervon wird das Dichtungsprofil
30 Uber einen nicht gezeigten Montagekopf an dem
Tirzusammenbau 40 umfanglich angebracht. Hierbei
kann vorgesehen sein, dass der Montagekopf im We-
sentlichen ortsfest verbleibt und der Tirzusammen-
bau 40 Uber ein Handhabungsgerat an der von dem
Montagekopf gehaltenen Dichtungsprofil 30 entlang-
gefihrt wird.

[0022] Die Fordereinrichtung 16 kann vorliegend ei-
ne Forderrolle 18 und eine Gegenrolle 20 aufweisen,
wobei das Dichtungsprofil 30 zwischen der Férder-
rolle 18 und der Gegenrolle 20 definiert gestaucht
in Forderrichtung F zur Applikation auf dem Turzu-
sammenbau 40 gefdrdert wird. Die Reinigungsan-
ordnung 22 ist nun derart ausgestaltet, dass sie mit
der der Forderrolle 18 in einen Wirkzusammenhang
gebracht werden kann, in dem sie auf der Forder-
rolle 18 abgesetztes Verbindungsmittel 32 entfernen
kann. In konkreter Ausgestaltung kann hierzu vorge-
sehen sein, dass die Reinigungsanordnung 22 einen
senkrecht zu der Foérderrichtung F bewegbaren Reini-
gungsstempel 24 aufweist. Diese Bewegbarkeit des
Reinigungsstempels 24 ist durch einen Doppelpfeil
symbolisiert. Um dem Reinigungsstempel 24 die Be-
wegung in Foérderrichtung F aufzupragen, kann die
Reinigungsanordnung 22 eine Zylinderanordnung 28
umfassen. Bevorzugt besteht die Oberflache des Rei-
nigungsstempels 24 aus einem Werkstoff mit einer
Harte, die zwischen einer Harte des Verbindungsmit-
tels 32 und einer Harte des Werkstoffs der Oberfla-
che der Forderrolle 18 liegt.
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[0023] Die Fig. 2 zeigt in einer Ansicht aus Rich-
tung des Tlurzusammenbaus die Foérdereinrichtung
16. Zu erkennen ist die Férderrolle 18, in deren Um-
fangskontur 34 ein Dichtungsprofil 30 eingelegt ist,
zur Foérderung in Richtung des Tirzusammenbaus.
Die Gegenrolle 20 ist fur eine Stauchung des Dich-
tungsprofis 30 in die Umfangskontur 34 der Forder-
rolle 18 oberhalb dieser angeordnet. Im Hintergrund
der Forderrolle 18 und der Gegenrolle 20 ist die Ver-
bindungsmitteldiise 14 zu erkennen, die das Verbin-
dungsmittel 32 raupenférmig auf das Dichtungsprofil
30 aufgetragen hat.

[0024] Anhand der Fig. 3 ist symbolisiert, dass sich
wahrend des Prozesses der Dichtungsapplikation
unter bestimmten Umstanden Mengen des Verbin-
dungsmittels 32 insbesondere in der, beziehungswei-
se im Bereich der Umfangskontur 34 der Forderrol-
le absetzen. Da dies aus den zuvor beschriebenen
Grinden unerwiinscht ist, ist die Reinigungsanord-
nung 22 vorgesehen, von der in der Fig. 3 ledig-
lich der Reinigungsstempel 24 dargestellt ist. Hierbei
zeigt die Fig. 3a) den Reinigungsstempel 24 in einer
halb auf die Forderrolle 18 zugestellten Position und
die Fig. 3b) Reinigungsstempel 24 in einer vollstan-
dig auf die Forderrolle 18 zugestellten Position, so
dass dann der Reinigungsstempel 24 vollstéandig in
die Umfangskontur 34 eingreift und in der Lage ist,
das dort abgesetzte Verbindungsmittel 32 aufzuneh-
men beziehungsweise aus der Umfangskontur 34 zu
entfernen.

[0025] Die Fig. 4 zeigt die Reinigungsanordnung 22
mit dem Reinigungsstempel 24 in einer Axialansicht
der Férderrolle 18. Hierbei zeigt die Fig. 4a) den Rei-
nigungsstempel 24 in einer vollstédndig auf die Férder-
rolle 18 zugestellten Position und die Fig. 4b) in einer
von der Férderrolle 18 zugezogenen Position. In der
vollstandig zugestellten Position ist der Reinigungs-
stempel 24 bei Drehung der Foérderrolle 18 in der La-
ge, dort abgesetztes Verbindungsmittel 32 aufzuneh-
men. Das Verbindungsmittel 32 befindet sich nun auf
dem Reinigungsstempel 24, so dass dieser in die zu-
gezogene Position bewegt werden kann. In dieser
Position kann eine Reinigungsdiise 42 das Verbin-
dungsmittel 32 von dem Reinigungsstempel 24 ent-
fernen. Dies kann bevorzugt mit Druckluft erfolgen.

Bezugszeichenliste

10  Vorrichtung

12  Anrollkopf

14 Dise

16  Fordereinrichtung

18  Forderrolle

20 Gegenrolle

22 Reinigungsanordnung
24  Reinigungsstempel

26  Schnittmesseranordnung
28  Zylinderanordnung
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30  Dichtungsprofil
32  Verbindungsmittel
34  Umfangskontur
40 Karosseriebauteil
42  Reinigungsdise

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Aufbringen eines Dich-
tungsprofils (30) auf ein Karosseriebauteil (40) zum
VerschlieRen einer Karosseriedffnung, umfassend
einen Anrollkopf (12) mit einer Duse (14) zum Auf-
tragen eines Verbindungsmittels (32) auf das Dich-
tungsprofil (30) und zumindest mit einer Férderein-
richtung (16), die in einer Férderrichtung nach der Di-
se (14) angeordnet ist und zum Férdern des mit dem
Verbindungsmittel (32) versehenen Dichtungsprofils
(30) auf das Karosseriebauteil (40) zumindest eine
Foérderrolle (16) und eine Gegenrolle (20) aufweist,
wobei
eine Reinigungsanordnung (22) vorgesehen ist, das
mit der Forderrolle (18) derart in einen Wirkzusam-
menhang bringbar ist, um auf der Férderrolle (18) ab-
gesetztes Verbindungsmittel (32) zu entfernen.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reinigungsanordnung (22)
einen radial auf die Forderrolle (18) zustellbaren Rei-
nigungsstempel (24) aufweist.

3. Vorrichtung (10) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Reinigungsstempel (24) ei-
nen Werkstoff mit einer Harte umfasst, die zwischen
einer Harte des Verbindungsmittels (32) und einer
Harte des Werkstoffs der Férderrolle (18) liegt.

4. Vorrichtung (10) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Reinigungsstem-
pel (24) Uber eine Zylinderanordnung (28) auf die For-
derrolle zustellbar ist.

5. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungs-
anordnung (22) in einer Axialrichtung der Férderrolle
eine komplementare Profilierung zu einer Umfangs-
kontur (34) der Forderrolle (18) ausbildet.

6. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungs-
anordnung (22) in einer Radialrichtung der Forderrol-
le (18) keilférmig ausgebildet ist.

7. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungs-
anordnung (22) dber ein Kupplungselement I6sbar
mit dem Anrollkopf verbunden ist.

8. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reinigungs-
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duse (42) vorgesehen ist, um Verbindungmittel (32)
von der Reinigungsanordnung (22) zu entfernen.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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Figur 1
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Figur 2
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Figur 4
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