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(54) VERFAHREN ZUM VERSIEGELN VON ISOLIERGLASSCHEIBEN
(57) Zum Fllen der Randfuge einer Isolierglasscheibe mit
Versiegelungsmasse wird die Versiegelungsmasse aus
wenigstens einer Folidose, die entlang der Randfuge
bewegt wird, in die Randfuge eingebracht. Die Menge an
Versiegelungsmasse, die aus der Falldise in die Randfuge
eingebracht wird, wird durch Andem der Geschwindigkeit,
mit der die Filldose relativ zur Randfuge bewegt wird, auf
die zum Fallen der Randfuge jeweils benotigte Menge ein-
gestellt. Die, Tiefe der Randfuge wird erfaBt und die
Geschwindigkeit, mit der die Fullddse entlang der Randfuge
bewegt wird, bei tieferer Randfuge verlangsamt und bei
weniger tiefer Randfuge vergraBert. Weiters wird die je Zeit-
einheit aus der Filldiise ausgebrachte Menge an Versiege-
lungsmasse erfaBt und die Geschwindigkeit, mit der die
Falldise entlang der Randfuge bewegt wird, wird bei verrin-
gerter, aus der Fulldise ausgebrachter Menge an Versiege-
lungsmasse verkleinert und bei erhdhter Menge vergroBert.
GroBere Schwankungen der Relativgeschwindigkeit werden
vermieden, indem die Forderleistung der Fordereinrichtung
for die Versiegelungsmasse entsprechend nachgeregelt
wird. Die Menge an je Zeiteinheit aus der Fallddse austre-
tender Versiegelungsmasse wird durch Messen des Druk-
kes in der Leitung zwischen einer Fordereinrichtung far die
Versiegelungsmasse und der Fulldise erfaBt. Der die For-
dereinrichtung far Versiegelungsmasse antreibende Motor
wird heruntergeregeit bevor die Falldase eine Ecke in der
Randtuge der Isolierglasscheibe erreicht. Die Geschwindig-
keit, mit der sich die Falldase auf die Ecke der Randfuge zu
bewegt, wird in Abhangigkeit von dem abfallenden Druck in
der Forderleitung far Versiegelungsmasse bis auf NULL her-
untergeregelt. Ein der Diise zugeordnetes Absperrorgan
wird geschlossen, wenn die Versiegelungsdise die Ecke

erreicht hat.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fullen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit Versiege-
lungsmasse, bei dem die Versiegelungsmasse aus wenigstens einer Fiilidise, die entlang der Randfuge
bewegt wird, in die Randfuge eingebracht wird, bei dem die Menge an Versiegelungsmasse, die aus der
Flilldise in die Randfuge eingebracht wird, durch Andern der Geschwindigkeit, mit der die FllldUse relativ
zur Randfuge bewegt wird, auf die zum Fiillen der Randfuge jeweils bendtigte Menge eingestellt wird,
wobei die Tiefe der Randfuge erfat und die Geschwindigkeit, mit der die Filldiise entlang der Randfuge
bewegt wird, bei tieferer Randfuge verlangsamt und bei weniger tiefer Randfuge vergréBert wird und wobei
die je Zeiteinheit aus der Flilidlise ausgebrachte Menge an Versiegelungsmasse erfaBt wird und die
Geschwindigkeit, mit der die Fiilldiise entlang der Randfuge bewegt wird, bei verringerter, aus der Fllldise
ausgebrachter Menge an Versiegelungsmasse verkleinert und bei erhdhter Menge vergroBert wird.

Verfahren zum Versiegeln von Isolierglasscheiben, also zum Fiillen der Randfuge einer Isolierglasschei-
be mit einer aushirtenden Kunststoffmasse sind in den verschiedensten Ausflihrungen bekannt, in welchem
Zusammenhang auf die EP-A-337 978, die FR-A-25 60 813, die EP-A-252 066, die GB-A-20 16 960 und die
DE-OS 28 46 785 verwiesen werden kann. Insbesondere in der EP-A-337 978 ist das Problem der
Regelung der in der Zeiteinheit aus der wenigstens einen Fllldise austretenden Flillmasse angesprochen,
wobei dort vorgeschiagen wird, die Geschwindigkeit, mit der die Fllldiise entlang dem Rand der Isolierglas-
scheibe bewegt wird, an die jeweilige AuspreBrate an Fiillmasse angepaBt festzulegen. Im einzelnen wird
vorgeschlagen, bei einer Erhdhung der AuspreBrate die Geschwindigkeit, mit der sich die FllldUse entlang
der Randfuge bewegt, zu vergréBern und umgekehrt.

Andere Verfahren arbeiten mit Regelventilen (Proportionalventilen), die aber nicht in der Lage sind, die
raschen Anderungen der Forderrate an Fullmasse (beispielsweise Anderung von 0,04 I/min innerhalb eines
Zeitraumes von einer Zehntelsekunde auf beispielsweise 1 I/min) genau und in der bendtigien Schnelligkeit
auszufiihren. Ein weiteres Problem bei den bekannten Verfahren ist es, daB der ndtige AuspreBdruck der in
der GrBenordnung von 300 bar liegt, bei geringen Forderleistungen nicht eingehalten werden kann.

Aus der EP-A-391 884 ist ein Verfahren zum Versiegeln von Isolierglasscheiben bekannt, bei dem die
Fllidiise relativ zur Isolierglasscheibe in Abhdngigkeit von der Férderleistung an Versiegelungsmasse und
von der Tiefe der Randfuge geregelt wird. Dabei wird die Relativgeschwindigkeit der Relativbewegung
zwischen Isolierglasscheibe und Fulldiise so gedndert, daB das gewinschte Ausma8 der Fillung der
Randfuge auch bei sich #ndernder Tiefe der Randfuge und/oder sich &ndernder Férderleistung an
Versiegelungsmasse konstant bleibt. Weiters wird die Relativgeschwindigkeit zwischen FllldUse und Isolier-
glasscheibe im Bereich gerader oder weniger stark gekrimmter Abschnitte der Randfuge groBer gewdhlt
als im Bereich stirker gekrimmter Abschnitte.

In der DE-OS 2 907 210 ist ein Versiegelungsverfahren beschrieben, bei dem die Drosselung der
Zufuhr von Versiegelungsmasse stets gleichzeitig mit einer Verlangsamung der Bewegung der Isolierglas-
scheibe erfolgt. Bei der DE-OS 2 907 210 sollen der Durchflug der Versiegelungsmasse durch die Fulldise
und die Relativgeschwindigkeit zwischen der FuilidUse und der Isoliergiasscheibe zueinander direkt propor-
tional am Anfang der Bewegung kontinuierfich erhdht und am Ende der Bewegung kontinuierlich herabge-
setzt werden. In der DE-OS 2 907 210 sind auch Probleme dieser Steuerung, ndmlich das Erfordernis der
"verzdgerten" Ansteuerung des Pumpenantriebes erwdhnt.

Der Erfindung, die von dem aus der EP-A-391 884 bekannten Verfahren ausgeht, liegt die Aufgabe
zugrunde, die Regelung des Versiegelns insbesondere im Bereich von Ecken von Isolierglasscheiben zu
verbessern.

Bislang wurde versucht das Versiegeln im Eckbereich dadurch zu verbessern, daB an den Eckbereich
elastische Platten ("Eckenspachtein”) angelegt werden. Dies ist z.B. aus der DE-OS 34 08 688 und der DE-
08 36 32 327 bekannt.

Geldst wird die Aufgabe gem3B der Erfindung dadurch, daB die Menge an je Zeiteinheit aus der
FllldUse austretender Versiegelungsmasse durch Messen des Druckes in der Leitung zwischen einer
FSrdereinrichtung fiir die Versiegelungsmasse und der Flilldise erfaBt wird.

Bevorzugte Ausflihrungsformen des erfindungsgeméBen Verfahrens sind Gegenstand der Unteransprii-
che.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren ist das Erfassen der FSrderleistung an Versiegelungsmasse
genauer als bisher méglich und es ist einfacher, da der Druck der Versiegelungsmasse in der Forderleitung
einfach und genau erfaBt werden kann. Bevorzugt wird der Druck erfindungsgemédB an mehreren Stellen der
Forderleitung und wenigstens knapp vor, insbesondere unmittelbar an der Versiegelungsdise erfaft.

Beim Ausflihren des erfindungsgem&Ben Verfahrens kann bevorzugt so vorgegangen werden, daB die
Forderrate, also je Zeiteinheit zur Flilldise geférderte Menge an Versiegelungsmasse durch das Messen
des Druckes erfaBt wird, und daB die Geschwindigkeit, mit der die Fllldise entlang der Randfuge bewegt
wird, bei verringerter Férderleistung verkieinert und bei erhShter Forderleistung vergroBert wird. Dies macht
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es mdglich, Anderungen der FSrderleistung an Versiegelungsmasse, die beispielsweise durch eine Ande-
rung der Temperatur der zur Fiilidiise zu férdernden Versiegelungsmasse entstehen kénnen, (wirmere
Versiegelungsmasse |48t sich leichter fordern als kiltere Versiegelungsmasse) auszugleichen. Es versteht
sich, daB Anderungen der Relativgeschwindigkeit zwischen Fllldiise und Isolierglasscheibe auf Grund von
Anderungen der Fdrderleistung Anderungen der Relativgeschwindigkeit wegen verschiedener Tiefen der
Randfuge {berlagert werden kdnnen. So kann beispielsweise der Fall eintreten, daB eine Verringerung der
Relativgeschwindigkeit in einem Bereich, in dem die Randfuge tiefer ist, durch eine ErhShung der
Relativgeschwindigkeit, die vorgenommen wird, weil die Frderleistung an Versiegelungsmasse zunimmt,
teilweise oder ganz aufgehoben wird. Die tatséchliche Anderung der Relativgeschwindigkeit zwischen
Fulldise und Randfuge entspricht dann der Summe beiden Anderungen der Relativgeschwindigkeit
zwischen Fllidlse und Isolierglasscheibe.

Um das Andern der Relativgeschwindigkeit zu begrenzen, kann zusdtzlich die FOrderleistung an
Versiegelungsmasse ge#ndert werden. So ist es mdglich, die Forderleistung zu erhBhen (beispielsweise
durch Erhdhen der Drehzah! der die bevorzugt verwendete Férdereinrichtung gem&B der EP-A-445 101
antreibenden Pumpe), wenn ein Abschnitt, in dem die Randfuge tiefer ist, mit Versiegelungsmasse gefiillt
wird. Umgekehrt kann die Fdrderleistung (beispielsweise wie oben beschrieben) verringert werden, wenn
ein weniger tiefer Abschnitt der Randfuge versiegelt wird.

SinngemaB kdnnen temperaturbedingte Schwankungen der je Zeiteinheit aus der Fllldlse austretenden
Menge an Versiegelungsmasse durch Andern (Verringern bzw. ErhShen) der Leistung der Fdrdervorrich-
tung flr die Versiegelungsmasse (wenigstens teilweise) ausgeglichen werden.

So wird das AusmaB, um das die Relativgeschwindigkeit zwischen Fllldise und Isolierglasscheibe
gedndert werden muB, um ein gleichméBiges Fiillen der Randfuge zu gewdhrleisten, verkieinert. Dabei
besteht die Mdglichkeit, so zu arbeiten, daB Anderungen der Relativgeschwindigkeit zwischen Filidlise und
Isolierglasscheibe in einer vorgegebenen, gegebenentfalls einstellbaren Bandbreite ohne Andern der Lei-
stung der Fdrdereinrichtung fiir Versiegelungsmasse ausgefiihrt werden. Erst wenn die Anderungen die
vorgegebene Bandbreite {iber- oder unterschreiten, wird auch die Forderleistung 2. B. Uber die Fdrderein-
richtung entsprechend nachgeregeit.

Im einzelnen erfolgt das Versiegeln gerader (oder gekrimmter) Abschnitte einer Randfuge beispielswei-
se wie folgt:

Versiegelungsmasse wird z.B. mit Hilfe einer Fordereinrichtung gem&8 der EP-A-445 101 zur Fullduse
gefdrdert (die Drehkolbenpumpe ist bevorzugt eine mit mehreren, im Kreis herum angeordneten Kolben, die
in eine gemeinsame Hydraulikieitung férdern). Die Pumpe der aus der EP-A-445 101 bekannten Férderein-
richtung ist bevorzugt eine Radialkolbenpumpe, wie sie beispielsweise von der Fa. Heiimeier & Weinlein
(Miinchen, BRD) unter der Typenbezeichnung R 9,5 (Einfachstern-Pumpe) vertrieben wird.

ErfaBt wird wahrend des Versiegelns:

a) die Tiefe der Randfuge
b) der Druck in der zur Diise strémenden Versiegelungsmasse (wenigstens unmittelbar an der Diise) und
c) die Relativgeschwindigkeit zwischen Filldlise und Isolierglasscheibe.

Geregelt wird die Relativgeschwindigkeit zwischen Dise/lsolierglasscheibe und bevorzugt die Forderlei-
stung an Versiegelungsmasse, u.zw. wie folgt:

d) die Tiefe der Randfuge nimmt zu: Diisengeschwindigkeit verkleinern und gegebenenfalls Forderlei-
stung erhdhen,

e) die Tiefe der Randfuge nimmt ab: Diisen-Geschwindigkeit vergr6Bern und gegebenenfalls Férderlei-
stung verkieinern,

f) der Druck in der Leitung nimmt ab: Diisen-Geschwindigkeit verkieinern und gegebenenfalls Férderlei-
stung erhthen,

g) der Druck in der Leitung nimmt zu: DUsen-Geschwindigkeit vergrdBern und gegebenenfalls Forderlei-
stung verkleinern.

Durch die Regelung der Diisen-Geschwindigkeit und gegebenentalls der Forderleistung an Versiege-
lungsmasse gemB d) bis g) wird gewdhrleistet, daB die Randfuge gleichmaBig, u.zw. im gewiinschten
AusmaB geflilt wird.

Das Versiegeln im Bereich von Ecken der Isolierglasscheiben kann gemé@8 der Erfindung beispielsweise
wie folgt ausgeflihrt werden:

Anndherung an eine Ecke:

Eine bestimmte Strecke vor der Ecke einer Isolierglasscheibe wird der Antriebsmotor fiir die Drehkol-
benpumpe (siehe oben), die den Forderzylinder flir Versiegelungsmasse mit Hydraulikdl beaufschiagt,
heruntergeregelt. Der Zeitpunkt des Beginns des Herunterregeins (entsprechend einem bestimmten Ab-
stand der Fiilldiise von der Ecke) wird abhéingig von der Zeitspanne gewdhit, die es dauert bis der Druck in
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der Fdrderleitung fiir die Versiegelungsmasse tatséchlich im wesentlichen auf NULL sinken kann.

Wihrend des Herunterregelns des Motors sinkt der Druck in der Versiegelungsmasse. Aufgrund der
Regelung gemiB f) wird auch die Diisengeschwindigkeit entsprechend der Druckabnahme verkieinert. In
diesem Fall wird freilich die Forderleistung der Férdereinrichtung nicht erh8ht.

Der Zeitpunkt des Beginns und der Verlauf des Herunterregelns des Antriebsmotors der Férdereinrich-
tung, z.B. des Motors fiir die Hydraulikpumpe gemB der EP-A-445 101 wird so gewahit, daB der Druck in
der Versiegelungsmasse praktisch NULL ist, wenn die Dise am Ende der Randfuge, d.h. an der Ecke
ankommt. Zu diesem Zeitpunkt wird das (Nadel-)Ventil an der Diise geschlossen.

In der Zeitspanne zwischen dem Beginn des Herunterregelns des Motors und der Ankunft der Dise an
der Ecke der Isolierglasscheibe bleibt die Regelung gemas d) und e) aufgrund der Messungen a), b) und c)
in Funktion.

Wegfahren von der Ecke:

Dies erfolgt sinngemiB umgekehrt wie das Anndhern an eine Ecke, wobei das (Nadel-)Ventil gedffnet
wird, sobald nach dem Einschaiten des Antriebes der Fdrdereinrichtung fiir die Versiegelungsmasse, z.B.
der Drehkolbenpumpe gemaB der EP-A-445 101 an der Dlse Druck auftritt. Die Disengeschwindigkeit wird
proportional zum Ansteigen des Druckes hinaufgeregelt (wie bei g) (gleichzeitig wird a), b) und c)
ausgefiihrt und gemaB d) und e) geregelt).

Wihrend der Zeitspanne, in der beim Anndhern an eine Ecke bzw. beim Wegfahren von einer Ecke die
Leistung der Férdereinrichtung fir die Versiegelungsmasse herunter- bzw. hinaufgeregelt wird, erfolgt keine
geschwindigkeitsabhingige Nachregelung der Férderleistung an Versiegelungsmasse.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Fullen der Randfuge von Isolierglasscheiben beschrénkt sich
nicht auf eine einzige Fllldlise, sondern es kdnnen gleichzeitig zwei oder mehrere Filldiisen an verschie-
denen Stellen der Randfuge der Isolierglasscheibe tétig sein bzw. ist auch ein gleichzeitiges Fillen der
Randfugen von Mehrscheibenisolierglas mit nebeneinander angeordneten Flilldisen m&glich, wenn nicht
Mehrfachdiisen verwendet werden. Eine mé&gliche Form von Fiilldisen bzw. von Mehrfachdisen ist in der
DE-OS 32 17 410 beschrieben. Wenngleich bei dem erfindungsgem&Ben Versiegelungsverfahren mehrere
Fiilldiisen verwendet werden kdnnen, wird in der Regel einer Fllldlise oder einer Mehrfachdiise der Vorzug
gegeben. Grund hiefiir ist es, daB sich die Relativgeschwindigkeit zwischen dem unieren, horizontalen
(geraden) Rand der lIsolierglasscheibe und der Fliildise &ndert, wenn die zweite Fulldise den vom
HorizontalfSrderer nach oben ragenden Abschnitt der Randfuge entlang bewegt wird. Weiters knnen
UmriBformen aufireten, bei welchen die Bewegungsrichiung der Bewegung der Isolierglasscheibe umge-
kehrt werden muB, was einen erheblichen Steuerungsaufwand fiir die Regelung der Menge der aus der
FulldUse, die dem unteren Rand der Isolierglasscheibe zugeordnet ist, auszubringenden Versiegelungsmas-
se bedeuten wiirde.

Zum Ausflihren des erfindungsgeméBen Verfahrens kdnnen an sich bekannte Versiegelungsvorrichtun-
gen verwendet werden. Beispielsweise ist die aus der EP-A-391 884 bekannte Vorrichtung geeignet,
nachdem der.in der EP-A-391 884 erwdhnte Sensor, der die Férderleistung von Versiegelungsmasse erfast,
durch einen Drucksensor ersetzt worden ist.

Das Andern der Menge an je Zeiteinheit aus der Flilldise ausgebrachter Versiegelungsmasse ("Forder-
rate”) muB nicht unbedingt durch Andern der Férderleistung der Fdrdereinrichtung, welche die Versiege-
lungsmasse durch die Fdrderleitung zur (wenigstens einen) Fiilldise fordert, erfolgen. Diese Regelung der
Férderrate kann auch durch Regelorgane (z.B. Proportionalventile) erfoigen. Dies ist bei der Erfindung ohne
den oben im Zusammenhang mit den bekannten Regelventilen geschilderten Nachteil mdglich, da bei der
Erfindung Anderungen der Fdrderrate durch Regeln der Relativgeschwindigkeit zwischen der Fllldlse und
der Isolierglasscheibe rasch und im wesentlichen ohne Verzdgerung ausgeglichen werden kGnnen.

Zusammenfassend kann die Erfindung beispielsweise wie folgt dargestelit werden:

Zum Flillen der Randfuge einer Isolierglasscheibe mit Versiegelungsmasse wird die Versiegelungsmas-
se aus wenigstens einer Fiilldise, die entlang der Randfuge bewegt wird, in die Randfuge eingebracht. Die
Menge an Versiegelungsmasse, die aus der Flilidise in die Randfuge eingebracht wird, wird durch Andern
der Geschwindigkeit, mit der die Flilldiise relativ zur Randfuge bewegt wird, auf die zum Fiilen der
Randfuge jeweils bendtigte Menge eingestelit. Die Tiefe der Randfuge wird erfa8t und die Geschwindigkeit,
mit der die Flilldise entlang der Randfuge bewegt wird, bei tieferer Randfuge verlangsamt und bei weniger
tiefer Randfuge vergréBert. Weiters wird die je Zeiteinheit aus der Fllidise ausgebrachte Menge an
Versiegelungsmasse erfaBt und die Geschwindigkeit, mit der die Filidise entlang der Randfuge bewegt
wird, wird bei verringerter, aus der Fllldlse ausgebrachter Menge an Versiegelungsmasse verkleinert und
bei erhdhter Menge vergrdBert. GrSBere Schwankungen der Relativgeschwindigkeit werden vermieden,
indem die Férderleistung der Fdrdereinrichtung flr die Versiegelungsmasse entsprechend nachgeregelt
wird. Die Menge an je Zeiteinheit aus der FlilldUse austretender Versiegelungsmasse wird durch Messen
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des Druckes in der Leitung zwischen einer Férdereinrichtung fir die Versiegelungsmasse und der Fuildlse
erfaBt. Der die Fordereinrichtung fiir Versiegelungsmasse anireibende Motor wird heruntergeregelt bevor
die Fiilldiise eine Ecke in der Randfuge der Isolierglasscheibe erreicht. Die Geschwindigkeit, mit der sich
die Fiilldiise auf die Ecke der Randfuge zu bewegt, wird in Abhangigkeit von dem abfallenden Druck in der
Frderleitung fiir Versiegelungsmasse bis auf NULL heruntergeregelt. Ein der Dise zugeordnetes Absperr-
organ wird geschlossen, wenn die Versiegelungsdise die Ecke erreicht hat.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Flillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit Versiegelungsmasse, bei dem die
Versiegelungsmasse aus wenigstens einer Fiilldiise, die entlang der Randfuge bewegt wird, in die
Randfuge eingebracht wird, bei dem die Menge an Versiegelungsmasse, die aus der Fiilldise in die
Randfuge eingebracht wird, durch Andern der Geschwindigkeit, mit der die Flilidise relativ zur
Randfuge bewegt wird, auf die zum Fiillen der Randfuge jeweils bendtigte Menge eingestellt wird,
wobei die Tiefe der Randfuge erfaBt und die Geschwindigkeit, mit der die Fllldiise entlang der
Randfuge bewegt wird, bei tieferer Randfuge verlangsamt und bei weniger tiefer Randfuge vergroBert
wird und wobei die je Zeiteinheit aus der Filldlise ausgebrachte Menge an Versiegelungsmasse erfat
wird und die Geschwindigkeit, mit der die Fulldiise entlang der Randfuge bewegt wird, bei verringerter,
aus der Fulldiise ausgebrachter Menge an Versiegelungsmasse verkleinert und bei erhGhter Menge
vergréBert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Menge an je Zeiteinheit aus der Fulidise
austretender Versiegelungsmasse durch Messen des Druckes in der Leitung zwischen einer Forderein-
richtung flr die Versiegelungsmasse und der Flilldiise erfaBt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der die Fdrdereinrichtung flir Versiege-
lungsmasse antreibende Motor heruntergeregelt wird bevor die Filldiise eine Ecke in der Randfuge der
Isolierglasscheibe erreicht, daB die Geschwindigkeit, mit der sich die Fulidise auf die Ecke der
Randfuge zu bewegt, in Abhzngigkeit von dem abfallenden Druck in der FSrderleitung flr Versiege-
lungsmasse bis auf Null heruntergeregelt wird, und daB ein der Dise zugeordnetes Absperrorgan
geschlossen wird, wenn die Versiegelungsdise die Ecke erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck in der Versiegelungs-
masse wenigstens im Bereich der wenigstens einen FilldUse erfaBt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck unmitielbar an der FilldUse
erfaBt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die je Zeiteinheit aus
der Flllduse austretende Menge an Versiegelungsmasse erhSht wird, wenn die Relativgeschwindigkeit
zwischen Filldise und Isolierglasscheibe verringert wird und/oder der Druck in der FGrderleitung
absinkt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die je Zeiteinheit aus
der Flldiise austretende Menge an Versiegelungsmasse verringert wird, wenn die Relativgeschwindig-
keit zwischen Fulidiise und Isolierglasscheibe vergréBert wird und/oder der Druck in der FGrderleitung
steigt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die je Zeiteinheit aus der Flliduse
austretende Menge an Versiegelungsmasse gedndert wird, wenn die Relativgeschwindigkeit zwischen
Fulldise und Isolierglasscheibe einen vorgegebenen Geschwindigkeitsbereich liber- oder unterschreitet
und/oder wenn der Druck in der Férderleitung einen vorgegebenen Druckbereich {iber- oder unter-
schreitet.
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