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Beschreibung
SACHGEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorge-
hensweise, Uber eine Duse fluide Materialien auf
kontrollierte Art und Weise aufzubringen; siehe z.B.
Dokument US 3 836 076. Insbesondere betrifft die
Erfindung eine Duse fur das Aufbringen eines Dich-
tungsmittels oder eines Klebers, beispielsweise auf
die StoRstellen von Fahrzeugkarosserien.

HINTERGRUND

[0002] Bei der Montage von Metallblechteilen treten
typischerweise Stolistellen auf. Diese StofRstellen
treten beispielsweise dort auf, wo ein oder mehrere
Metallblechstiicke mit einer bestimmten Uberlappung
miteinander verbunden werden. Es gibt verschiede-
ne Vorgehensweisen zur Verbindung von Metall-
blechbauteilen, wie beispielsweise Schweillen, Nie-
ten oder Kleben. Aus verschiedenen Griinden, nicht
zuletzt aus Kostengriinden, wird haufig das Punkt-
schweil’en eingesetzt. Dies bedeutet, dass die Ble-
che durch diskrete Punktschweiflungen verbunden
werden, die voneinander beabstandet entlang der
Stol3stelle angeordnet sind. Die so erreichte Stol3-
stelle in Form von PunktschweilRungen weist eine ge-
wisse Ahnlichkeit zu einer genieteten Naht oder Ver-
bindung auf. Uberlappende StoRstellen zwischen
miteinander verbundenen Platten kénnen eine Quel-
le fur Korrosionsschaden bilden, da durch Kapillar-
kréfte Feuchtigkeit in die StoR3stelle hineingezogen
werden kann. Daher ist es haufig wiinschenswert, die
Stol3stelle mit einem wasserbestandigen Material ab-
zudichten, insbesondere bei Metalblechkonstruktio-
nen, die im AuRenbereich eingesetzt werden sollen.

[0003] Ein typisches Beispiel, bei dem die voranste-
hend geschilderte Vorgehensweise eingesetzt wird,
stellt die Konstruktion von Fahrzeugkarosserien dar.
Eine Fahrzeugkarosserie besteht typischerweise aus
zahlreichen Metallblechteilen, die durch Punkt-
schweifen verbunden werden. Die meisten dieser
StoRstellen zwischen derartigen Metallblechteilen
sind bei dem fertiggestellten Fahrzeug verdeckt, da
sie hinter Blenden, Sitzen usw. verborgen sind. Um
diese Stolistellen gegen beispielsweise durch Kon-
densation hervorgerufene Korrosion zu schutzen,
wird normalerweise auf die Uberlappende StofRstelle
ein Dichtungsmittel aufgebracht. Ahnlich wie das
Schweillen selbst wird das Aufbringen des Dich-
tungsmittels normalerweise von Robotern durchge-
fuhrt, die das Dichtungsmittel Gber Disen aufsprit-
zen. Der Roboter folgt der geschweillten Naht und
bringt Dichtungsmittel auf die Stof3stelle auf, wobei
es erwinscht ist, dass das Dichtungsmittel die Stof3-
stelle mit einer Uberlappung abdeckt, die fiir die je-
weilige Anwendung geeignet ist. Es ist allerdings
nicht erforderlich, weiter entfernt von der StoRstelle
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Dichtungsmittel aufzubringen.

[0004] Ein wichtiger Faktor beim Aufbringen des
Dichtungsmittels besteht darin, wie gut der Roboter
Rander und Biegungen an der Stofistelle folgen
kann; ein Fahrzeug besteht nicht aus vielen geradli-
nig geschweiliten StoRstellen. Dies kann dadurch er-
reicht werden, dass der Roboter einem vorbestimm-
ten, in einem Computer gespeicherten Bewegungs-
muster folgt, entsprechend dem Layout der Schweil3-
nahte der Karosserie. Ein Problem bei einer derarti-
gen Vorgehensweise besteht allerdings darin, dass
die Genauigkeit der Abmessungen bei einer Fahr-
zeugkarosserie typischerweise einige Millimeter be-
tragt. Daher wird ein gewisses Ausmalf an Flexibilitat
von dem Roboter gefordert, und besonders von sei-
ner Duse, damit ein zufriedenstellendes Aufbringen
des Dichtungsmittels auf die Stof3stelle erfolgt, trotz
der Tatsache, dass die Duse etwas naher an der
StoRstelle oder etwas weiter entfernt von dieser an-
geordnet ist, als dies der Roboter annimmt. Eine an-
dere Vorgehensweise zur Lésung des Problems,
dass der Roboter der Schweifnaht folgt, besteht da-
rin, ihn mit einem der Dise zugeordneten Entfer-
nungssensor auszuristen, oder alternativ mit ir-
gendeiner Art einer Messvorrichtung, die das Metall-
blech verfolgt, und daher die tatsachliche Entfernung
von der Roboterdise zu der Stof3stelle misst. Derar-
tige Systeme kénnen jedoch andere Nachteile auf-
weisen, beispielsweise hohere Kosten, aber auch in
der Hinsicht, dass sie Raum im Roboterkopf einneh-
men.

[0005] Fig. 1 zeigt eine Dise nach dem Stand der
Technik, die zum Aufbringen eines Dichtungsmittels
auf MetallblechstoRstellen verwendet wird. Die Dise
zeichnet sich dadurch aus, dass ihre Offnung ein
Schlitz in einem gekrimmten Abschnitt ist. Wie eben-
falls aus der Figur hervorgeht, verlasst das tiber den
Dusenkanal zugeflihrte Material den Schlitz im we-
sentlichen in Radialrichtung aus dem gekrimmten
Abschnitt. Das Material wird daher in Form eines fla-
chen Kegels ausgespriht, und dies stellt auch eine
Ubliche Bezeichnung flr diese Art von Dise (Flach-
kegel) dar. Dieses Sprihverfahren stellt eine relativ
gleichmalliige Dicke des Dichtungsmaterials uber
dem Stolstellenabschnitt zur Verfiigung. Die Dicke,
und ebenso die Breite des aufgebrachten Dichtungs-
materials, hangen jedoch direkt von der Entfernung
zwischen der Dise und dem Substrat ab; eine grofie-
re Entfernung fuhrt zu einer dinneren Beschichtung
Uber eine grolRere Flache. Wenn die Aufbringungs-
entfernung einen bestimmten Wert Uberschreitet,
kann der Dusenstrahl auf unkontrollierte Art und Wei-
se auf kleinere Dusenstrahlen aufgeteilt werden.

[0006] Ein weiterer Typ einer Diise nach dem Stand
der Technik ist in Eig. 2 gezeigt. Diese Duse ist ahn-
lich demjenen von Olbrennern, und weist eine innere
Kammer auf, in welcher ein Wirbel ausgebildet wird,
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wenn das Material extrudiert wird. Die Disen6ffnung
kann auch ein Gewinde aufweisen, um die Wirbelbe-
wegung zu verstarken. Wenn das Material ausgesto-
Ren wird, weist der Dusenstrahl die Form eines Hohl-
kegels oder einer Spitztlite auf, wie dies in der Figur
dargestellt. Da der Disenstrahl kegelférmig ist, weist
diese Duse dieselbe Entfernungsabhangigkeit auf
wie jene Duse, die im Zusammenhang mit Fig. 1 er-
lautert wurde. Weiterhin entsteht, wenn die Dise ent-
lang einer StoRstelle geflhrt wird, eine dickere Be-
schichtung entlang den Seiten als in der Mitte, wo
das Material am ehesten bendtigt wird.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, eine Dise zu schaffen, die die geschilderten
Nachteile des Stands der Technik beseitigt. Insbe-
sondere ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine DUse zum Aufbringen einer Beschichtung,
beispielsweise eines Dichtungsmittels, zu schaffen,
die so ausgebildet ist, dass sie weniger empfindlich
auf den Abstand zwischen der Duse und der Oberfla-
che reagiert, auf welche die Beschichtung aufge-
bracht werden soll, als Disen nach dem Stand der
Technik. Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, eine Duse zu schaffen, die so arbeitet,
um das Material, Uber die Aufbringungsoberflache,
die abgedeckt ist, in einer solchen Art und Weise zu
verteilen, dass eine verbesserte Abdichtung mit einer
vorgegebenen Materialmenge im Vergleich zum
Stand der Technik erzielt wird.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0008] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dise,
die zum Aufbringen fluider Materialien gedacht ist,
und an ihrem Vorderende eine Offnung aufweist, die
sich zu einem Schlitz 6ffnet. Ein zentraler Abschnitt
des Schlitzes soll dazu dienen, den Hauptanteil des
Materials geradlinig nach vorne freizugeben. Weiter-
hin weist der Schlitz Seitenabschnitte auf, die so ar-
beiten, dass sie Material in Richtung zu den Seiten
hin abgeben. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist das Vorderende als Kegelstumpf mit einer ebenen
Oberseite ausgebildet, in welcher der Schlitz vorge-
sehen ist. Daher ist der Schlitz in drei Abschnitte auf-
geteilt, mit dem zentralen Abschnitt in der ebenen
Oberseite, wobei der Winkel der Seitenabschnitte
durch den oberen Winkel des Kegels festgelegt wird.
Die Dise ist mit einem Durchgangskanal von ihrem
hinteren Ende bis zur geschlitzten Offnung versehen,
durch welchen ein Material unter Druck durch die
Duse von ihrem hinteren Ende und heraus durch ihre
geschlitzte Offnung gezwungen werden kann.

[0009] Das dreiteilige Profil der Offnung fiihrt dazu,
dass sich der Materialdisenstrahl, der aus der Dise
herausgedriickt wird, auf drei kleinere Diisenstrahlen
aufteilen moéchte. Liegt der Druck des Materials un-
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terhalb eines bestimmten Niveaus, so werden die Du-
senstrahlen jedoch durch die Oberflachenspannung
zusammengehalten, trotz der Ecken zwischen den
Seitenabschnitten und dem zentralen Abschnitt. Ab-
hangig von dem zu verwendenden Material und des-
sen rheologischen Eigenschaften sind unterschiedli-
che Drucke und Winkel fur das Spruhen geeignet.
Der Hauptanteil des Materials wird durch den zentra-
len Abschnitt ausgespritzt, welcher in derselben
Richtung offen ist wie der Durchgangskanal, wodurch
die Oberflachenspannung hauptsachlich dazu fiihrt,
dass die beiden kleineren, seitlichen Disenstrahlen
zum zentralen Dusenstrahl hin abgelenkt werden.
Dies fuhrt dazu, dass der Disenstrahl eine ver-
gleichsweise gleichmaRige Breite Uber eine erweiter-
te Entfernung aufweist, und so einen weiten, nutzba-
ren Aufbringungsentfernungsbereich zur Verfiigung
stellt. Da der Hauptanteil des Materials durch den
zentralen Abschnitt extrudiert wird, weist dartiber hi-
naus das Beschichtungsprofil die grote Dicke im
Zentrum auf, also an der Stof3stelle, an welcher das
Material benétigt wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0010] Fig. 1 zeigt eine Dise nach dem Stand der
Technik, die einen Disenstrahl in Form eines flachen
Kegels erzeugt;

[0011] FEig. 2 zeigt eine Dise nach dem Stand der
Technik, die einen Disenstrahl in Form eines Hohlke-
gels erzeugt;

[0012] Fig. 3a, Fig.3b, und Fig. 3¢ zeigen ver-
schiedene Ansichten einer Ausflihrungsform der Er-

findung;

[0013] Fig. 3d zeigt eine Dise gemal der vorlie-
genden Erfindung, die einen Diisenstrahl mit einem
vergroRerten Arbeitsbereich erzeugt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG EINER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORM

[0014] Die Erfindung betrifft eine Duse fir das Auf-
bringen eines Dichtungsmittels oder eines Klebers
beispielsweise auf StoRstellen von Fahrzeugkaros-
serien. Zwei generelle Probleme beim Stand der
Technik wurden diskutiert; namlich Empfindlichkeit
auf Anderungen der Aufbringungsentfernung und
Verteilung des Materials auf die beschichtete Ober-
flache. Die vorliegende Erfindung I6st diese beiden
Probleme mit Hilfe einer Diise, deren Offnung sich in
einem Schlitz 6ffnet, der einen zentralen Abschnitt
aufweist, und so arbeitet, dass er den Hauptanteil
des Materials geradlinig nach vorn freigibt. Die Diise
gemal der vorliegenden Erfindung weist weiterhin
Seitenabschnitte des Schlitzes auf, die so arbeiten,
dass sie Material zu den Seiten hin abgeben. Der
zentrale Abschnitt und die Seitenabschnitte kénnen
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geradlinig oder gekrimmt sein. Benachbarte, gerad-
linige Abschnitte werden durch Ecken getrennt, wo-
gegen benachbarte gekriimmte Abschnitte dadurch
getrennt werden, dass unterschiedliche Krimmungs-
radien und/oder Krimmungszentren vorhanden sind.
Unabhangig von der speziellen Konstruktion besteht
die grundlegende Idee der vorliegenden Erfindung
darin, dass das Material, das von benachbarten Ab-
schnitten des Schlitzes abgegeben wird, durch die
Oberflachenspannung in dem Material zusammen-
gehalten wird, obwohl das Material in unterschiedli-
chen Austrittswinkeln abgegeben wird.

[0015] Eine bevorzugte Ausfluhrungsform, welche
einen Schlitz mit drei Teilen aufweist, wird nachste-
hend unter Bezugnahme auf die Fig. 3a bis Fig. 3d
beschrieben.

[0016] Die Fig. 3a bis Fig. 3¢ zeigen eine bevorzug-
te Ausfuhrungsform der Duse 1 gemaR der Erfindung
in drei verschiedenen Ansichten. Fig. 3a zeigt die
Dise von unten, so dass ihre Vorderéffnung 2 von
der Papierebene wegweist. Fig. 3a zeigt, dass die
Duse 1 einen im wesentlichen kreisférmigen Langs-
schnitt aufweist, allerdings ist dies nur als Beispiel
anzusehen, da dieser Teil der Dusenform nicht ent-
scheidend wesentlich fur die Erfindung ist. Daher
konnte dieser Querschnitt ebenso rechteckig sind. In
Fig. 3b ist die Dise 1 in einer Seitenquerschnittsan-
sicht dargestellt. Das hintere Ende der Duse 1, der
obere Abschnitt in Fig. 3b, ist nicht vollstandig darge-
stellt, da dieser Abschnitt der Duse nicht grundsatz-
lich wesentlich fir die Erfindung ist. Der vordere Ab-
schnitt der Dise 1, also der untere Abschnitt in
Fig. 3b, weist die Form eines Kegelstumpfes auf. Bei
einer anderen Ausflhrungsform mit rechteckigem
Querschnitt ware dieser Kegel eher eine Pyramide.
Der Kegelspitzenwinkel ¢ ist in der Figur angegeben.
Ein Kanal 3, durch welchen Material flieRen soll, ver-
lauft durch die gesamte Dise 1 von deren hinterem
Ende aus bis zur Offnung 2 an ihrem Vorderende.
Der Kanal 3 ist relativ breit und vorzugsweise zylin-
derformig. Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform,
wie sie in der Figur dargestellt ist, weist der Kanal 3
einen engeren Abschnitt 4 unmittelbar vor der Off-
nung 2 auf und verursacht daher eine Erhdhung der
Geschwindigkeit des aufzubringenden Materials. Es
wird auch aus der Figur deutlich, dass der breite Ka-
nal 3 an der Offnung 2 in einer bestimmten Entfer-
nung h von dem ebenen Abschnitt am Vorderende
endet.

[0017] Wie aus den Fig. 3a bis Fig. 3¢ hervorgeht,
offnet sich die Offnung 2 in einen Schlitz 5, der im
Vorderende der Dise 1 vorgesehen ist. Der Schlitz 5
ist in dem ebenen Abschnitt des Vorderendes vorge-
sehen, mit konstanter Tiefe h, als bis zur Offnung 2
herunter reichend. Der Schlitz 5 verlauft quer tGber die
Duse 1, wodurch der Schlitz 5 auch zwei diametral
entgegengesetzte Abschnitte der konischen Oberfla-
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che einnimmt. Der Schlitz 5 ist bis herunter zur Off-
nung 2 des Kanals 3 heruntergeschnitten, was einen
freien Fluss von Material durch die Dlse 1, von deren
hinterem Ende bis heraus durch den Schlitz 5 an ih-
rem Vorderende ermdglicht.

[0018] Fig. 3c zeigt die Dise 1 und deren Schlitz 5
in einer Querschnittsansicht aus einem anderen Win-
kel. In dieser Figur verlauft der Schlitz 5 in der Papie-
rebene. Aus den Fig. 3a bis Fig. 3c wird deutlich,
dass die Offnung 2 betrachtlich enger ist als der Ka-
nal 3, was zu einer starken Geschwindigkeitserho-
hung beim Driicken des Materials durch die Dise zu
deren Offnung 2 fiihrt. Infolge dieser Geschwindig-
keitserhohung flllt dieses Material teilweise den
Schlitz 5, bevor es die Duse 1 verlalt.

[0019] Von dort aus, wo der Schlitz 5 mit Material
gefullt wurde, gibt es im wesentlichen drei Wege, auf
denen die Dise verlassen werden kann; geradeaus
durch das ebene Vorderende der Diise, oder durch
eine der beiden, im Winkel angeordneten, geraden
Seiten. Bei der bevorzugten Ausflihrungsform geht
der Hauptanteil des Materials durch das ebene Vor-
derende hindurch, aus zwei Griinden; teilweise des-
wegen, da das Ende geradeaus in Vorwartsrichtung
zum Kanal 3 ausgerichtet ist, so dass keine Rich-
tungsanderung des Materials erforderlich ist, und teil-
weise deswegen, da die Breite des vorderen, ebenen
Endes grofier ist als die Breite des jeweiligen Seiten-
abschnitts. Im Idealfall sollte die erlauterte Konstruk-
tion das Material dazu veranlassen, in drei getrenn-
ten Dusenstrahlen ausgespritzt zu werden, einer ge-
rade nach vorn, und zwei schrag zu den Seiten hin.
Durch eine geeignete Form der Dlse 1, insbesonde-
re in Bezug auf die GroRe des Kegelwinkels ¢ und die
Form des Schlitzes 5, und durch eine Anpassung des
Drucks, mit welchem das Material durch die Dise ge-
drickt wird, werden jedoch die drei Disenstrahlen in-
folge der Oberflachenspannung zur Vereinigung ver-
anlalt. Dies ist in Fig. 3d gezeigt, in welcher die
Duse aus demselben Winkel betrachtet wird wie in
Fig. 3c. Da der Hauptanteil des Materials durch das
ebene Vorderende hindurchgeht, werden die beiden
Dusenstrahlen, die durch die im Winkel angeordne-
ten Seitenabschnitte hindurchgehen, in Richtung auf
den zentralen Disenstrahl durch die Krafte der Ober-
flachenspannung abgelenkt. Dies fuhrt dazu, dass,
wie in Fig. 3d gezeigt, der Disenstrahl weniger ko-
nisch ist als bei Disen nach dem Stand der Technik,
was einen erweiterten Arbeitsbereich erlaubt.

[0020] Fig. 3d zeigt dartiber hinaus das Profil der
Beschichtung, nachdem das Material auf das Subst-
rat aufgebracht wurde. Das Profil der Oberflachenbe-
schichtung ist deutlich auf drei Teile unterteilt, infolge
der Tatsache, dass drei Disenstrahlen verwendet
werden, selbst wenn sie zusammengehalten werden.
Daruber hinaus wird deutlich, dass der dickste Ab-
schnitt der Beschichtung im Zentrum vorhanden ist.
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Dies sichert eine gute Abdichtung der Stol3stelle so-
wie eine hohe Festigkeit der Dichtungsmittelbe-
schichtung.

[0021] Die Duse ist besonders gut fur das Aufbrin-
gen von Dichtungsmitteln auf Verbindungsstellen von
Fahrzeugkarosserien geeignet. Die Duse stellt eine
gut ausgebildete StoRstelle zur Verfligung, wobei der
Dichtungsmittelverbrauch verringert ist, verglichen
mit Disen nach dem Stand der Technik. Daher ist die
Dise sowohl unter konstruktiven als auch 6konomi-
schen Erwagungen vorteilhaft.

[0022] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
der Kegelwinkel ¢ = 90 °, wobei das ebene Vorderen-
de des Kegelstumpfs einen Durchmesser von 4 mm
aufweist. Bei einer derartigen Ausfihrungsform hat
der Schlitz 2 eine Lange von 8,5 mm und eine Breite
von 0,45 mm. Eine derartige Ausfiihrungsform ist
speziell an eine Art von Material angepasst, und es
kann sein, dass bei einer anderen Art von Material
die Abmessungen abgeandert werden missen.

Patentanspriiche

1. Duse (1), die zum Aufbringen fluider Materia-
lien dienen soll, und an ihrem Vorderende eine Off-
nung (2) aufweist, die sich in einen Schlitz (5) hinein
offnet, wobei der Schlitz (5) einen zentralen Ab-
schnitt, der so arbeitet, dass er den Hauptanteil des
Materials gerade nach vom abgibt, und quer verlau-
fende Seitenabschnitt aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlitz (5) eine gerade Basis an
der Offnung (2) aufweist, gegeniiberliegend dem
zentralen Abschnitt, und wo die Seitenabschnitte zwi-
schen der geraden Basis und dem zentralen Ab-
schnitt verlaufen, wobei die Seitenabschnitte so ar-
beiten, dass sie abgegebenes Material in einem Di-
senstrahl mit einer relativ gleichmaRigen Breite ver-
teilen.

2. Duse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der zentrale Abschnitt gerade ist, und dass
die Seitenabschnitte ebenfalls gerade sind, in einem
bestimmten Winkel in Bezug auf den zentralen Ab-
schnitt.

3. Dise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das vordere Ende die Form eines
Kegelstumpfes mit einer ebenen Oberseite aufweist,
in welcher der Schlitz (5) vorgesehen ist, wobei der
Schlitz (5) in drei Abschnitte unterteilt ist, mit einem
geradlinigen zentralen Abschnitt und zwei geradlini-
gen Seitenabschnitten in einem Winkel, welcher dem
Spitzenwinkel (¢) des Kegels entspricht.

4. Dulse nach einem der voranstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch einen relativ breiten Ka-
nal (3), der sich durch die Dise (1) von deren hinte-
rem Ende aus bis zu der Offnung (2) an ihrem vorde-
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ren Ende erstreckt.

5. Dlse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kanal (3) in der Offnung (2) in einer be-
stimmten Entfernung (h) innerhalb des vorderen En-
des endet, wo er auf den Schlitz (5) trifft, der vergli-
chen mit dem Kanal relativ eng ist, wodurch eine Ge-
schwindigkeitserhdhung bei einem Material hervor-
gerufen wird, das durch den Kanal (3) und durch des-
sen Offnung (2) herausgedriickt wird.

6. Dlse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der relativ breite Kanal (3) einen engeren
Abschnitt (4) unmittelbar vor der Offnung (2) auf-
weist.

7. Duse nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kegelstumpf einen
Spitzenwinkel (¢) von 90° aufweist.

8. Dlse nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der zentrale Ab-
schnitt des Schlitzes (5) langer ist als die Seitenab-
schnitte.

9. Dulse nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der zentrale Ab-
schnitt eine erste Lange hat und die gerade Basis
eine zweite Lange hat, die groRer ist als die erste
Lange.

10. Duse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die gerade Basis gerade durch
die Dlse erstreckt und wobei die Seitenabschnitte
zwischen den Enden der geraden Basis bzw. den En-
den des zentralen Abschnitts verlaufen, so dass sie
schrag nach vorn weisen.

11. Einsatz einer Dise nach einem der Anspru-
che 1-10, dadurch gekennzeichnet, dass die Dise
zum Aufbringen eines Dichtungsmittels auf Stof3stel-
len von Fahrzeugkarosserien oder zum Aufbringen
von Klebstoff in Fahrzeugkarosserien eingesetzt
wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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