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(54) Verfahren zum Bearbeiten von Werkstoffen

(57) Beim Bearbeiten von pastdsem, klebrigem Werkstoff

(11, 62) wird ein Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)
verwendet, das zumindest in den Bereichen, die mit
dem zu verarbeitenden Werkstoff (11, 62) in
Berlhrung kommen, mit einem Belag (22) aus
flissigem Wasser versehen ist, wobei das Wasser auf
das gekihlte Werkzeug niedergeschlagen wird.
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Zusammenfassung:

Beim Bearbeiten von pastdsem, klebrigem Werkstoff (11, 62) wird
ein Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) verwendet, das zumindest in den
Bereichen, die mit dem zu verarbeitenden Werkstoff (11, 62) in
BerlUhrung kommen, mit einem Belag (22) aus fllissigem Wasser
versehen ist, wobel das Wasser auf das geklhlte Werkzeug

niedergeschlagen wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bearbeiten von

klebrigen, insbesondere pastdsen/verformbaren, Werkstoffen.

Beim Verarbeiten von klebrigem Werkstoff ergeben sich héufig
Probleme, weil der zu verarbeitende Werkstoff seine
Adhdsionswirkung nicht nur bestimmungsgemafs entfaltet, sondern
auch an Werkzeugen, die seinem Verarbeiten dienen, haften

bleibt.

Das Haftenbleiben klebrigen Werkstoffes an den bei seinem
Verarbeiten verwendeten Werkzeugen ist unerwlinscht, da die
Werkzeuge verschmutzen, und verschmutzte Werkzeuge zum
Verschmutzen anderer Gegenstande, wie etwa eines anderen zu
bearbeitenden Werkstlcks, fuhren kénnen. Dies trifft
insbesondere zu, wenn es sich bei den zum Verarbeiten von
klebrigem Werkstoff verwendeten Werkzeugen um Spachteln,
Abstreifer, Glattvorrichtungen, Auflage- und

Abstltzungsvorrichtungen oder Schalungskdrper handelt.

Verschmutzungen durch aushdrtende (chemisch abbindende oder beim
AbkUhlen erstarrende), pastdse, klebrige Werkstoffe neigen zur
Akkumulation, das heiRt, die Verschmutzungen bauen sich beim

Verarbeiten derartiger Werkstoffe auf Werkzeugen allmdhlich auf.

Besonders problematisch ist das Anhaften von klebrigem Werkstoff
auf den beil seinem Verarbeiten verwendeten Werkzeugen, wenn das
Verarbeiten des klebrigen Werkstoffes automatisiert erfolgt, da
dann ein Uberwachen der Verschmutzung nicht ohne Weiteres

mdglich ist.

Vorschlége zum Uberwinden des Problems des unerwlnschten
Anhaftens eines zu verarbeitenden Werkstoffes auf einem seinem

Verarbeiten dienenden Werkzeug bestehen beispielsweise darin,

(1) zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Werkstoff in

BerUhrung kommen, aus einem Material, auf dem der Werkstoff
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mdéglichst schwach oder gar nicht haften E&eibt (,Anti-Haft-
Effekt™), zu fertigen,

(ii) zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Werkstoff
in Berthrung kommen, mit einem Material, auf dem der Werkstoff
mdéglichst schwach oder gar nicht haften bleibt, zu beschichten

und

(iii) ein Trennmittel vorzusehen, das sich als Flissigkeitsfilm

oder Pulverschicht zwischen den Werkstoff und das Werkzeug legt.

Als Trennmittel kommen beispielsweise Ole, Talkum oder Wasser

zum Einsatz.

In vielen Fallen ist ein Werkzeug zum Verarbeiten von klebrigem
Werkstoff ungeeignet, sobald klebriger Werkstoff auf dem

Werkzeug haftet.

Die geschilderte Problematik stellt sich beispielsweise beim
Herstellen von Isolierglas, insbesondere beim Versiegeln von
Isolierglas-Rohlingen, wenn bestimmungsgemé&ff klebrige
Versiegelungsmasse in die Randfuge des Isolierglas-Rohlings
eingebracht wird. Dabei ergeben sich Probleme mit der klebrigen
Versiegelungsmasse, weil diese nicht nur an Versiegelungsdusen,
insbesondere deren Dusenplattchen, sondern auch an beim Glatten
der Versiegelungsmasse verwendeten Abstreifplattchen (vgl. DE 34
08 688 A) und Glattwalzen (vgl. AT 395 710 B) sowie an
Fordereinrichtungen fur versiegelte Isolierglas-Rohlinge (vgl.

AT 384 596 B) haftet und sich dort aufbaut

Beigpielsweise ist es unmdéglich, in eine Randfuge eines
Isolierglas-Rohlings eingebrachte, pastdse, klebrige Masse, wie
etwa Versiegelungsmasse, mittels einer Spachtel glatt und sauber
zu verstreichen, wenn die pastdse, klebrige Masse an der

Spachtel haftet.

3/32



000 €008 000
L ]
] L)

Vorrichtungen zum Fillen von Réﬁdfﬁgén von Isolierglas-Rohlingen
(Versiegelungsautomaten) sind z.B. aus DE 28 45 475 A, DE 28 16
437 C, DE 28 46 785 A, DE 28 34 902 A, AT 409 859 B und DD 158

766 C bekannt.

Vorrichtungen mit Eckenspachteln, mit denen Stof’stellen in der
Versiegelung, die im Bereich einer Ecke eines Isolierglas-
Rohlings liegen, vollstandig, ohne das Auftreten von
Lufteinschliissen im Inneren der Versiegelungsmasse, geschlossen
werden koénnen, sind aus DE 34 08 688 A, AT 13 328 U und US
8,435,367 B bekannt.

Als Versiegelungsmasse kommt Ublicherweise heifd verarbeitetes
thermoplastisches Material auf Polyisobutylenbasis oder
abbindendes (reaktives) Material auf Silikon-, Polysulfid- oder

Polyurethanbasis zum Einsatz.

Aus WO 2015/042623 Al ist es bekannt, ein Werkzeug aus einem bei
der Verwendung des Werkzeuges einer Phasenumwandlung fest in
fliissig unterliegendem Material herzustellen oder wenigstens in
dem am klebrigen Werkstoff angreifenden Bereich mit einem
gsolchen Material zu versehen. Konkret geoffenbart sind in WO
2015/042623 Al Werkzeuge aus Eis. In WO 2015/042623 Al ist auch
erwahnt (Seite 7, vorletzter Absatz und Seite 11, 5. Absatz), an
einem Werkzeug eine Beschichtung in Form von Eis auszubilden,
indem das Werkzeug Luftfeuchtigkeit ausgesetzt wird, nachdem das
Werkzeug unter den Gefrierpunkt abgekihlt worden ist. Aus WO
2015/04623 Al ist es also bekannt, das Anhaften von klebrigem
Werkstoff an einem Werkzeug dadurch zu verhindern, dass auf dem
Werkzeug durch Schmelzen von Eis ein Film erzeugt wird, der das
Anhaften von Werkstoff am Werkzeug verhindert. Dies setzt
allerdings voraus, dass das Werkzeug wenigstens teilweise aus
einem bei seiner bestimmungsgemdflen Verwendung einer
Phasenumwandlung fest in fllssig unterliegendem Werkstoff
besteht. Dies setzt eine besondere Konstruktion des Werkzeuges

voraus.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
Verarbeiten von klebrigem (pastdsem) Material so zu verbessern,
dass die angegebenen Probleme vermieden oder wenigstens

verringert sind.

Erfindungsgemdf wird dies mit einem Verfahren erreicht, das die
Merkmale des unabhdngigen, auf das Verfahren gerichteten

Anspruches aufweist.

Das erfindungsgeméaRe Verfahren hat gegeniber dem aus WO
2015/042623 Al bekannten Verfahren den Vorteil, dass fUr das
Kiihlen des Werkzeuges weniger Energie aufgewendet werden muss,
weil das auf dem Werkzeug niedergeschlagene (kondensierte)

Wasser nicht in Eis umgewandelt wird.

Von Vorteil bei dem Verfahren gemdR der Erfindung ist es, dass,
anders als bei dem aus WO 2015/042623 Al bekannten Werkzeug, das
erfindungsgemdR mit Wasser beschlagene Werkzeug nicht
,nachgestellt™ werden braucht, well es, anders als das Werkzeug
der WO 2015/042623 Al, beil seiner bestimmungsgemafen Verwendung

nicht abschmilzt, sich also aufbraucht und daher kleiner wird.

Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass das Anhaften des
klebrigen Werkstoffes am Werkzeug verhindernde, alsc als
Trennmittel wirkende, Wasser schon vorliegt und nicht erst beim

bestimmungsgemdRen Verwenden des Werkzeuges gebildet wird.

SchlieRlich liegt ein Vorteil des erfindungsgemafen Verfahrens
auch darin, dass anders als bei dem aus WO 2015/042623 Al
bekannten Werkzeug dem zu bearbeitenden Werkstoff Warme, die zum
Schmelzen von Eis, aus dem das bekannte Werkzeug besteht oder
mit dem es versehen ist, bendtigt wird, nicht entzogen wird. Das
Entziehen von Warme kann in bestimmten Fallen, z.B. beim
Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen, nachteilig sein, weil die

Eigenschaften des Werkstoffes, z.B. Versiegelungsmasse, und
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gegebenenfalls dessen Aushérteﬁ?Aﬁgiﬂden.keeintréchtigt werden

kdnnen.

Uberdies liegt ein Vorteil des erfindungsgemdfien Verfahrens
darin, dass das Werkzeug in den meisten Fillen nicht ge&ndert
oder angepasst werden braucht, so dass in Ublicher Weise
ausgebildete Werkzeuge fir das Ausfihren des erfindungsgemafen

Verfahrens ohne Weiteres verwendet werden kdnnen.

Bei dem erfindungsgemafien Verfahren ergibt sich ein
gleichmaRiger Film aus auf dem Werkzeug kondensiertem
(niedergeschlagenem) Wasser, der gegebenenfalls aus kleinen
Wassertropfen besteht, so dass die Form der Wirkflache des

Werkzeuges nicht gedndert wird.

Bevorzugte und vorteilhafte Weiterbildungen des

erfindungsgemaRen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspruche.

Bei dem Verfahren der Erfindung genlgt es, das Werkzeug auf eine
Temperatur unterhalb des Taupunktes der das Werkzeug umgebenden

Atmosphdre (Umgebungsluft) zu kthlen.

Das Kihlen des Werkzeuges, um auf ihm Wasser niederschlagen zu
lassen, kann kontinuierlich oder absatzweise erfolgen.
Beispielsweise ist es im Rahmen der Erfindung in Betracht
gezogen, das Werkzeug in Pausen seiner Verwendung zu kthlen und
mit Wasser beschlagen zu lasseﬁ, um wenigstens seine mit dem
klebrigen Werkstoff in BerlUhrung kommende Fl&che mit einem Film

aus Wasser zu versehen.

Der im Vorliegenden verwendete Begriff ,Werkzeug“ umfasst hier
alle in dieser Beschreibung genannten Mittel, mit welchen
klebriger Werkstoff in BertUhrung kommt, also beispielsweise
Diusen (Dusenplattchen), die beim Versiegeln von Isolierglas-

Rohlingen verwendet werden, Abstreifplattchen,
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Glattvorrichtungen (Glattwalzen), Auflage- und

Abstltzvorrichtungen oder Schalungskdrper.

Mit besonderem Vorteil kann das erfindungsgeméfe Verfahren
angewendet werden, wenn das Werkzeug auf den klebrig pastdsen
Werkstoff aufgelegt oder angedrickt, aber nicht entlang einer
Flache des Werkstoffes relativ zu diesem bewegt wird. Bevorzugte
Werkzeuge sind beispielsweise solche, die Versiegelungsmasse im
Bereich von Ecken von Isolierglas verformen, indem sie gegen die
Versiegelungsmasse gedrlickt und dann beispielsweise durch
Abheben wieder entfernt werden (vgl. EP 1 018 590 A2, WO
2015/113080 Al und WO 2016/061595 Al).

Auch mit Werkzeugen, die zum Formen von Ecken in Abstandhaltern
(Spacern) aus Kunststoff verwendet werden, kann gemafs dem

erfindungsgemdffen Verfahren gearbeitet werden.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemaRe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekihlt
wird, indem ein Kihlmedium mit dem Werkzeug in Berihrung

gebracht wird.

In einer beigpielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemdRe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekihlt
wird, indem in diesem wenigstens ein Peltier-Element aktiviert

wird.

Das Niederschlagen von Wasser wird bevorzugt wenigstens auf die

Wirkflache des Werkzeuges ausgefihrt.

Das Niederschlagen von Wasser kann beispielsweise dadurch
erfolgen, dass Uber Raumtemperatur oder wenigstens auf eine
Temperatur, die hdher ist als die des Werkzeuges, erwdrmte Luft

in Richtung des Werkzeuges geleitet (geblasen) wird.
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In einer beispielhaften Ausfﬁhrﬁﬁgsform ist das érfindungsgeméﬁe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet
wird, das wenigstens in seinem bestimmungsgemdf’ mit dem
Werkstoff in BerGhrung kommenden Teil aus einem Material mit

hoher Warmeleitfdhigkeit, wie Metall, besteht.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemafe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug zum
Verformen von pastdsem, insbesondere klebrigem, Werkstoff

verwendet wird.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemiRe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass in die Randfuge eines
Isolierglas-Rohlings eingebrachte Versiegelungsmasse,

insbesondere im Bereich von Ecken, verformt wird.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemaRe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein auf einen
plattenfédrmigen Gegenstand aufgebrachter Strang aus verformbarem

Werkstoff verformt wird.

In einer beigpielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgeméafe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein Strang aus
verformbarem Werkstoff, der auf den Rand eines Bauteils, der aus
einer Schicht oder mehreren Schichten besteht, aufgebracht ist,

verformt wird.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgeméfie
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet

wird, das als Spachtelwerkzeug, Abstreifwerkzeug, Glattwerkzeug,
Glattwalze, Versiegelungsdise, Fdrderorgan oder Schalungskdrper

ausgebildet ist.

In einer beispielhaften Ausfthrungsform ist das erfindungsgemafle
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug mit zwel im

Winkel zueinander stehenden Wirkflachen verwendet wird.
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In einer beispielhaften Ausfﬁhrﬁﬁgéform ist das érfindungsgeméﬁe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug, das als
Versiegelungsdligse mit einem Versiegelungspldttchen ausgebildet
ist, verwendet wird und dass die der Randfuge zugekehrte Fldche
des DUsenplattchens als Wirkflache mit fllissigem Wasser belegt

ist.

In einer beispielhaften Ausfihrungsform ist das erfindungsgemifle
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass der Belag in Form von
Wasser erzeugt wird, indem das gekthlte Werkzeug
Luftfeuchtigkeit ausgesetzt wird, nachdem es abgekthlt worden

ist.

Die Erfindung wird nachstehend beispielhaft an Hand eines
(automatisierten) Verfahrens zum Fillen der Randfugen von
Isolierglas-Rohlingen mit Versiegelungsmasse (,Versiegeln"“)

erlautert.

Die Erfindung kann auch bei Werkzeugen, die beim Verarbeiten von
klebrigem Material von Hand aus, wie beispielsweise beim Glatten
von in Fugen (Randfugen von Isolierglas-Rohlingen) eingebrachter
Dichtmasse (Versiegelungsmasse), verwendet werden, Anwendung

finden.

ErfindungsgemdR werden insbesondere die Anti-Haft-Eigenschaften
von fluUssigem Wasser auf dem Werkzeug, insbesondere auf dessen

Wirkflache, ausgenttzt.

Wenn das zu verarbeitende Material beispielsweise ein unter
Aufnahme von Wasser abbindender Kleber ist, kann Wasser neben
dem erfindungsgemdfen Zweck auch als das Abbinden fdrderndes

Reagens dienen.

Ein weiliterer Vorteil des erfindungsgemdfen Verfahrens besteht
darin, dass sich der Belag aus flUssigem Wasser standig

erneuert.
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Ausflhrungsbeispiele der Erfindﬁng werden nachfolgend unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen, in denen Ausfihrungsbeispiele

schematisch dargestellt sind, erlautert. Es zeigt:

Fig.1 das Verformen von in eine Randfuge eines Isolierglas-
Rohlings eingebrachter Versiegelungsmasse im Eckbereich
mit Hilfe eines Werkzeuges,

Fig. 2 das Werkzeug aus Fig. 1 in Schragansicht,

Fig. 3 eine abgednderte Ausfihrungsform eines Werkzeuges mit

L-férmiger Querschnittsform,

Fig. 4 das Werkzeug aus Fig. 3 mit einer Abstutzung,
Fig. 5 das Werkzeug aus Fig. 4 in Seitenansicht,
Fig. 6 ein abgedndertes Werkzeug zum Verformen des

Eckbereiches von in eine Randfuge eines Isolierglas-

Rohlings eingebrachter Versiegelungsmasse,

Fig. 7 eine abgednderte Ausfihrungsform des Werkzeuges von

Fig. 6,

Fig. 8 bis 10 ein Werkzeug in Form einer Eckenspachtel,

Fig. 11 bis 13 eine andere Anwendung eines Werkzeuges in Form

einer Eckenspachtel,

Fig. 14 ein Werkzeug in Form einer Versiegelungsdiise mit

Dusenplattchen,

Fig. 15 eine Versiegelungsdise mit einer Eisschicht am

DUsenplattchen,
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Fig. 16 das Kihlen eines Werkiéuges mit einer eingebauten

Kihlwendel,

Fig. 17 das Kihlen eines Werkzeuges mit einer auRerhalb

angeordneten Kiuhlwendel,

Fig. 18 das Kihlen eines Werkzeuges durch Beblasen desselben

mit einem Strom kalten Gases,

Fig. 19 im Querschnitt eine auf ein Substrat aufgebrachte
Materialraupe und ein Werkzeug zum Verformen der

Materialraupe,
Fig. 20 das Werkzeug aus Fig. 19 beim Verformen und

Fig. 21 ein Werkzeug zum Formgeben einer Randabdichtung eines

mehrschichtigen Werkstlckes.

Fir gewdhnlich wird die Randfuge (diese liegt auferhalb des von
einem Abstandhalter 10 begrenzten Zwischenraums 9 eines

Isolierglas-Rohlings, Fig. 1) eines Isolierglas-Rohlings so mit
Versiegelungsmasse 11 geflillt, dass in den Eckbereichen zunachst
ein (geringer) Uberstand an Versiegelungsmasse 11 vorliegt, wie

dies in Fig. 1 schematisch gezeigt ist.

Das zum Formen der Versiegelungsmasse 11 im Eckbereich
verwendete Werkzeug 1 ist beispielsweise von zwei Stédben
gebildet. Die Wirkflachen 15 nehmen zueinander einen Winkel, der
dem Winkel der Ecke des Isolierglas-Rohlinges entspricht, ein,
wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. Die dem Isolierglas-Rohling
zugewendeten Wirkfldchen 15 sind mit einem auf das geklhlte

Werkzeug 1 niedergeschlagenen Belag 22 aus Wasser bedeckt.

Versiegelungsmasse 11 wird im Bereich der Ecke verformt und

verpresst, indem dag Werkzeug 1 auf die Ecke des Isolierglas-
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Rohlings zugestellt und in Richtung der Pfeile 8 an die Ecke

angelegt wird.

Ein Werkzeug 1, umfassend zwei Stdbe 13, ist in Fig. 2 im

Il

Schridgriss dargestellt.

Eine andere, einteilige Ausfihrungsform des Werkzeuges 1 ist in

Fig. 3 gezeigt.

Dem Werkzeug 1 kann eine {(gewinkelte) Abstltzung 14 zugeordnet

sein (Fig. 4 und 5).

Der Belag 22 aus fllssigem Wasser ist in den Fig. 2 bis 5 nicht

dargestellt.

Ubliche Isolierglaselemente weisen ausschlieflich Ecken mit
Winkeln von 90° auf. Isolierglaselemente mit anderen (weniger
hdufig auftretenden) Formen kénnen Ecken mit stumpfen oder
spitzen Winkeln aufweisen. Auch hierfir sind das
erfindungsgemdfe Verfahren und das erfindungsgemldffe Werkzeug

geeignet.

Bei dem Werkzeug 1 zum Verpressen einer Ecke gemdff Fig. 2 und 3
sind an die Ecken anzulegende Flachen (,Anpressfldchen",
“Wirkfldchen”) die Seitenflachen 15 von einem Stab oder von

mehreren Staben, wie dies in den Fig. 2 bis 5 gezeigt ist.

Das Werkzeug 1 kann, wie dies in den Fig. 4 und 5 dargestellt
ist, durch an den, den Seitenflédchen 15 gegeniiberliegenden,
Seitenflidchen des Werkzeuges 1 flidchig anliegenden Abstltzungen

14 gehalten werden.

Weitere Ausfihrungsformen eines Werkzeuges 1 sind in den Fig. 6
und 7 dargestellt. Das Werkzeug 1 der Fig. 6 besteht aus einem
aus starrem, insbesondere metallischem, Werkstoff gefertigten

Schuh 20, der zum Verpressen der Versiegelungsmasse im Bereich

12732
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einer Ecke eines Isolierglas-Rohlings in Richtung des Pfeiles 21
auf die Ecke des Isolierglas-Rohlings zugestellt wird. Die beim
Verpressen an die Ecke angelegten Flachen des Werkzeuges 1
(nAnpressfldchen") sind als Wirkfldchen mit einem Belag 22 aus

Wasser versehen.

Der Winkel, den die Wirkfldchen 15 (Anpressfldchen) des
Werkzeuges 1 mit dem Belag 22 aus Wasser zuelnander einnehmen,
kann entweder konstant sein, wie dies in Fig. 6 gezeigt ist,
oder der Schuh 20 besteht aus zwei Teilen, die miteinander
gelenkig verbunden sind, sodass der Winkel zwischen den
Wirkfld&chen 15 geandert werden kann, wie dies in Fig. 7 gezeigt

ist.

Zum sauberen und glatten Ausfihren einer Versiegelung im
Eckbereich eines Igsolierglas-Rohlings ist z.B. in DE 34 08 688
Al und in AT 13 328 U die Verwendung von Abdeck- und

Abstreifplattchen beschrieben.

In der Praxis tritt haufig das Problem auf, dass derartige
Abdeck- und Abstreifplédttchen, die bestimmungsgemafR mit
Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, anhaftende
Versiegelungsmasse mitreifen, wenn sie nach ihrem Einsatz wieder
entfernt werden. Wenn derartige Abdeck- und Abstreifpléttchen
Versiegelungsmasse mitreiffen, treten einerseits Verschmutzungen
auf, und es ist anderseits unmdglich, die Randfuge vollstdndig

mit Versiegelungsmasse zu fUllen.

Das Mitreifien von Versgsiegelungsmasse wird erfindungsgemafd
verhindert, indem die verwendeten Werkzeuge in Form von Abdeck-
und Abstreifplattchen zumindest in den Bereichen (Wirkflachen),
die mit Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, mit einem Belag 22
aus Wasser versehen sind. Dieser Belag 22 wird erzeugt, indem
das Werkzeug 30 unter den Taupunkt gekithlt wird, so dass sich
auf dem Werkzeug 30 Wasser niederschldgt und den Belag 22

bildet.
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In den Fig. 8 bis 10 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines
Werkzeuges 30 in Form eines Abdeck- und Abstreifplattchens
sichergestellt werden kann, dass die Versiegelung des Bereichs
der Ecke, in der das Versiegeln eines Isolierglas-Rohlings
abgeschlossen wird, sauber und glatt ausgefihrt werden kann. Das
Werkzeug 30 in Form eines Abdeck- und Abstreifplattchens umfasst
einen Grundkdérper 31, der bevorzugt aus metallischem Werkstoff
gefertigt ist, und einen auf den auf eine Temperatur unterhalb
des Taupunktes gekihlten Grundkdérper 31 durch Niederschlagen von

Wasser aufgebrachten Belag 22 aus flissigem Wasser.

Dabei kann wie folgt gearbeitet werden:

Eine Versiegelungsdise 33 mit Dusenplattchen 34 bewegt sich
entlang eines Seitenrandes des Isolierglas-Rohlings in Richtung
des Pfeiles 35 auf die Ecke zu, wobel die Randfuge am anderen
Seitenrand, der zur Ecke fuhrt, bereits mit Versiegelungsmasse
11 gefillt ist. Am Ende des anderen Seitenrandes ist das Abdeck-
und Abstreifpldttchen 30 so angesetzt worden, dass sein Ende mit
dem Ende des Randes des Isolierglas-Rohlings, an dem die
Versiegelungsdiise 33 entlangbewegt wird, im Wesentlichen

fluchtet (Fig. 8).

Das an der Versiegelungsdiise 33 angebrachte Dusenplattchen 34
wird am Werkzeug 30 in Form des Abdeck- und Abstreifplattchens
(Bewegung in Richtung des Pfeiles 35) abgestreift, sodass der
Eckbereich der Randfuge vollstandig mit Versiegelungsmasse 11
geflillt wird, ohne dass Versiegelungsmasse 11 Uberquellen kann
(Fig. 9), da das Werkzeug 30 in Form des Abdeck- und
Abstreifpladttchens und das Dusenplattchen 34 flr die
Versiegelungsmasse in der Randfuge im Eckbereich eine Schalung

bilden.

Das Werkzeug 30 in Form des Abdeck- und Abstreifplattchens wird

dann in Richtung des Pfeiles 36 aus seiner Wirkstellung
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entfernt. Da zwischen Versiegelungsmasse 11 und Abdeck- und
Abstreifplattchen aufgrund des Belages 22 aus flligssigem Wasser
keine adhdsive Wechselwirkung vorliegt, kann das Abdeck- und
Abstreifplattchen in jede beliebige Richtung entfernt werden,

ohne dass an ihm Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 10).

In den Fig. 8 bis 10 ist eine rechtwinkelige Ecke eines
Isolierglas-Rohlings dargestellt. Bei spitz- oder
stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden, wobei die
der Randfuge zugewandte Seite des Dusenplattchens 34 und der
Belag 22 des Abdeck- und Abstreifpldttchens aus Wasser dann
zuelnander in einem vom rechten Winkel abweichenden Winkel

angeordnet sind.

In den Fig. 11 bis 13 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines
Werkzeuges 30 in Form des Abdeck- und Abstreifplattchens
gsichergestellt werden kann, dass auch ein Versiegeln im Bereich
einer Ecke, die nicht die Ecke ist, in der das Versiegeln eines
Isolierglas-Rohlings abgeschlossen wird, sauber und glatt
ausgefiithrt werden kann. Dabei wirkt das Werkzeug 30 als
Abdeckpléttchen und umfasst einen Grundkdrper 31, der bevorzugt
aus metallischem Werkstoff gefertigt ist, und einen auf den

Grundkdérper 31 aufgebrachten Belag 22 aus fllssigem Wasser.

Das Werkzeug 30 in Form eines Abdeckplattchens und das mit der
Versiegelungsdlise 33 verbundene Dusenpldttchen 34 werden so an
den Rand eines Isolierglas-Rohlings angelegt, dass sie die

Randfuge im Eckbereich nach auf’en abdecken (Fig. 13).

Bevor die Versiegelungsdlise 33 in Richtung des Pfeiles 35 bewegt
wird, um die Randfuge mit Versiegelungsmasse 11 zu fillen, wird
der Eckbereich der Randfuge vollstdndig mit Versiegelungsmasse
11 gefltillt. Dabeil dienen das Werkzeug 30 in Form des
Abdeckplattchens und das DlUsenplattchen 34 als Schalung, die ein

Uberquellen von Versiegelungsmasse 11 verhindert (Fig. 12).
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Nachdem der Eckbereich veollstdndig mit Versiegelungsmasse 11
geftillt ist, wird das Werkzeug 30 in Form des Abdeckplattchens
aus seiner Wirkposition in Richtung des Pfeils 36 entfernt und
die Versiegelungsdlse 33 in Richtung 35 bewegt, wobei sie die
ndchste Randfuge mit Versiegelungsmasse 11 fullt. Da zwischen
Versiegelungsmasse 11 und Werkzeug 30 in Form des
Abdeckplattchens aufgrund des Belages 22 aus fllUssigem Wasser
keine adh&sive Wechselwirkung vorliegt, kann das Abdeckplattchen
in jeder beliebigen Richtung entfernt werden, ohne dass an ihm

Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 13).

In den Fig. 11 bis 13 ist eine rechtwinkelige Ecke eines
Isolierglas-Rohlings dargestellt. Bel spitz- oder
stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden, wobei die
der Randfuge zugewandte Wirkfldche des Dusenplattchens 34 und
die mit flissigem Wasser bedeckte Wirkflache des Werkzeuges 30
in Form des Abdeckplattchens dann zueinander in einem vom

rechten Winkel abweichenden Winkel ausgerichtet sind.

Das DlUsenplattchen 34 ist so ausgebildet, dass es an den inneren
Kanten der Ra&nder von Glasscheiben 40 und 41 (Fig. 14)
entlanggleitet und dabei die Randfuge abschlieft. Typischerweise
weist das DlUsenplattchen 34 eine bombierte Gleitflache auf. Die
Versiegelungsdlise 33 und ihr DUsenplattchen 34 sind in Fig. 15
im Querschnitt gezeigt. Der Versiegelungsdise 33 wird
Versiegelungsmasse 11 Uber wenigstens eine Zufthrung 38

zugefihrt.

Eine weitere Funktion des Dusenplattchens 34 besteht darin, die
in die Randfuge eingebrachte Versiegelungsmasse 11 glatt zu

streichen.

Es ist unerwiinscht und nachteilig, wenn beim Entfernen der
Versiegelungsdlse 33 Versiegelungsmasse 11 auf dem
Disenplattchen 34 haften bleibt, da sonst Verschmutzungen

auftreten und keine sauber geflillte Randfuge erreicht wird.
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Um dies zu vermeiden, kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen
sein, dass eiln DUsenplattchen 34 verwendet wird, das auf seiner
mit Versiegelungsmasse 11 in Kontakt tretenden bombierten
Gleitfladche (Wirkfl&Ache) einen Belag 22 aus auf die Gleitflache

niedergeschlagenem fllissigem Wasser tragt (Fig. 14 und 15).

Mit einem Belag aus fllssigem Wasser versehene Werkzeuge kdbénnen
als Abstreifer fir andere, méglicherweise verschmutzte, Bauteile

dienen.

Das fUr das Bilden (Niederschlagen) eines Belages 22 aus
flissigem Wasser auf der Wirkflache eines Werkzeuges, wie z.B.
dem in Fig, 16 und 17 dargestellten Werkzeug 55, erforderliche
Abkiihlen des Werkzeuges (oder wenigstens seiner Wirkflache) auf
eine Temperatur unter dem Taupunkt der das Werkzeug umgebenden
Atmosphdre kann beispielsweise durch eine von gekthltem Medium
durchstrémte Leitung 57, die als Kihlwendel ausgebildet sein

kann, bewirkt werden.

Eine solche Leitung 57 kann in einem Werkzeug 55 (Fig. 16) oder
in w&rmeleitender Anlage an ein Werkzeug 55 (Fig. 17) angeordnet

sein.

Das Bilden des Belages 22 aus fllssigem Wasser auf der
Wirkfldche des Werkzeuges 55 kann auch durch Abkthlen des
Werkzeuges 55 durch Beblasen der RlUckseite mit kaltem Gas (z.B.

Luft) bewirkt werden (Fig. 18).

Probleme ergeben sich auch beim Transport und bei der
Zwischenlagerung von Isolierglaselementen, wenn diese auf einen
ihrer Ra&nder gestellt werden, bevor die in die Randfuge
eingebrachte Versiegelungsmasse 11 hinreichend ausgehartet ist,
da es in diesem Fall zum Verschmutzen von Abstltzvorrichtungen
bzw. zu einem Verkleben der Isolierglaselemente mit den
Abstlitzvorrichtungen kommen kann. Auch diese Probleme lassen

gich 1&sen, wenn die mit dem Randbereich der Isolierglaselemente
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in Berihrung kommenden Werkzeuge (FOrderorgane, Stutzelemente)
an den mit Isoclierglaselementen in BertUhrung kommenden

Wirkfldchen mit einem Belag aus fllissigem Wasser versehen sind.

Neben den angefilhrten Beispielen aus dem technischen Gebiet des
Versiegelns von Isolierglas-Rohlingen wird als weiteres
Anwendungsbeispiel der Erfindung das Formgeben eines Stranges

aus pastdser, klebriger Masse beschrieben.

In den Fig. 19 und 20 sind eine auf einem Bauteil 61 abgelegte
Raupe 62 aus pastdsem, klebrigem Material und ein Formkdrper 63
dargestellt. Der Formkdrper 63 wird auf die Raupe 62 gepresst
und an dieser entlanggeflhrt, um der auf dem Bauteil 61
abgelegten Raupe 62 eine gewlnschte (in Fig. 24 beispielsweise
eine quadratische) Querschnittsform zu geben. Wenigstens die mit
der Raupe 62 aus pastdser und klebriger Masse in Berlthrung
kommenden Teile des Formkdrpers 63, also dessen Wirkflachen,
sind mit einem Belag 22 aus flUssigem, auf den Formkdrper

niedergeschlagenem Wasser belegt.

Ein Formkdrper 63 kann auch dazu verwendet werden, einer auf den
Rand eines fladchigen Bauteils aufgebrachten Raupe 62 eine

bestimmte Querschnittsform zu geben (Fig. 21).

So ist in Fig. 21 dargestellt, wie mit Hilfe eines Formkdrpers
63, dessen WirkflAchen mit einem Belag 22 aus flUssigem Wasser
belegt sind, ein aus mehreren Schichten 65, 66, 67 bestehender
Aufbau mit einer Randabdeckung aus einer pastdsen, klebrigen

Masse 62 versehen wird. Bei diesem Schichtaufbau kann es sich

beispielsweise um ein Fotovoltaik-Modul handeln.

Ein Werkzeug kann erfindungsgemdf mit einem Belag 22 aus
fliissigem Wasser versehen werden, indem es auf eine Temperatur,
die unterhalb des Taupunktes der das Werkzeug umgebenden
Atmosphére (z.B. Luft) liegt, abgekihlt und Wasser auf das

Werkzeug niedergeschlagen wird.
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Zum Bilden eines Belages 22 aus flissigem Wasser auf einem
Werkzeug kann es ausreichend sein, das abgekiithlte Werkzeug der
Umgebungsluft auszusetzen, wenn die Luftfeuchtigkeit der

Umgebungsluft gentigend grof ist.

Zum Bilden eines Belages 22 aus fliissigem Wasser auf einem
Werkzeug kann das abgekihlte Werkzeug mit Wasser angereicherter
Luft, insbesondere mit Wasser gesattigter Luft, ausgesetzt

werden.

In vielen Fallen kann der Belag 22 aus fliUssigem Wasser auf dem
Werkzeug erzeugt werden, indem erwdrmte Luft auf das geklhlte

Werkzeug geleitet oder geblasen wird.

" Flir das AbkUhlen des mit einem Belag 22 aus flUssigem Wasser zu
versehenden Werkzeuges stehen bekannte MafSnahmen zur Verfigung.
Beispielsweise kann eine Kihlschleife oder -wendel im Inneren
(Fig. 16) oder an einer nicht mit Eis zu beschichtenden
Oberflache (Fig. 17) des Werkzeuges angeordnet werden, oder das
Werkzeug wird hohl ausgefihrt und von einem Kthlmedium
durchflossen. Eine KUhlwendel kann durch ein oder mehrere
Peltier-Elemente ersetzt werden. Weiters ist in Betracht
gezogen, das Werkzeug mit einem Strom aus kaltem Gas zu beblasen

(Fig. 18).

Es ist von Vorteil, wenn das abzuklhlende Werkzeug wenigstens im
Bereich seiner Wirkfl&dche aus einem Material mit hoher
Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus einem metallischen

Werkstoff, besteht.

Zusammenfassend kann das Verfahren der Erfindung wie folgt‘

beschrieben werden:

Beim Bearbeiten von pastdsem, klebrigem Werkstoff 11, 62 wird
ein Werkzeug 1, 30, 33, 55, 63 verwendet, das zumindest in den

Bereichen, die mit dem zu verarbeitenden Werkstoff 11, 62 in
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BerUhrung kommen, mit einem Belag 22 aus flissigem Wasser

versehen ist, wobei das Wasser auf das gekiihlte Werkzeug

niedergeschlagen wird.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Bearbeiten von pastdsen, insbesondere klebrig
pastdsen, Werkstoffen mit einem Werkzeug, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug gekihlt wird, dass Wasser
auf dem Werkzeug, insbesondere auf dessen an dem Werkstoff
angreifenden Bereich, niederschlagen gelassen wird, und
dass das mit fllssigem Wasser bedeckte Werkzeug zum

Bearbeiten des Werkstoffes verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Wasser auf dem Werkzeug in flissigem Aggregatzustand

niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass auf das Werkzeug Wasser aus der das Werkzeug

umgebenden Atmosphdre niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Wassergehalt der das Werkzeug umgebenden Atmosphdre erhdéht

wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Wassergehalt durch Verspriuhen von Wasser erhdéht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass

Wasser in Form von Nebel verspritht wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens auf den an dem Werkstoff
angreifenden Bereich des Werkzeuges vor dem Beginn der
Verwendung des Werkzeuges Wasser niederschlagen lassen

wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass Wasser wenigstens auf den an dem

Werkstoff angreifenden Bereich des Werkzeuges
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niederschlagen lassen wird, wahrend das Werkzeug zum

Bearbeiten des Werkstoffes verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, das als
Spachtelwerkzeug, Glattwerkzeug, Glattwalze, Werkzeug zum
Formen von Ecken in Abstandhaltern von Isolierglas,
Versiegelungsdise, FO6rderorgan oder Schalungskdrper

ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, das
wenigstens in seinem an dem Werkstoff angreifenden Bereich
aus eilnem Material mit hoher Warmeleitfdhigkeit, wie einem

Metall, besteht.

Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens der an dem Werkstoff
angreifende Bereich des Werkzeuges auf eine Temperatur
gekihlt wird, die unterhalb des Taupunktes der das Werkzeug

umgebenden Atmosphare liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperatur, auf die das Werkzeug,
insbesondere dessen am Werkstoff angreifender Bereich,

gekthlt wird, oberhalb des Gefrierpunktes von Wasser liegt.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens auf den an dem Werkstoff
angreifenden Bereichen des Werkzeuges durch In-BerUhrung-
Bringen des Bereiches mit Luft, die wArmer ist als das
Werkzeug, insbesondere mit Luft, die Uber Raumtemperatur

erwarmt ist, Wasser niedergeschlagen wird.
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Patentanspriche:

Verfahren zum Bearbeiten von pastdsen, insbesondere
klebrig pastdsen, Werkstoffen (11, 62) mit einem Werkzeug
(1, 30, 33, 55, 63), dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) geklhlt wird, dass Wasser
auf dem Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63), insbesondere auf
dessen an dem Werkstoff (11, 62) angreifenden Bereich,
niederschlagen gelassen wird, und dass das mit flissigem
Wasser bedeckte Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) zum

Bearbeiten des Werkstoffes (11, 62) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Wasser auf dem Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) in fllssigem

Aggregatzustand niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass auf das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) Wasser aus der
das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) umgebenden Atmosphare

niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wassergehalt der das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)

umgebenden Atmosphdre erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der Wassergehalt durch Versprihen von Wasser erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass

Wasser in Form von Nebel verspriht wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, dass wenigstens auf den an dem Werkstoff
(11, 62) angreifenden Bereich des Werkzeuges (1, 30, 33,
55, 63) vor dem Beginn der Verwendung des Werkzeuges (1,

30, 33, 55, 63) Wasser niederschlagen lassen wird.

30/32

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )




10.

11.

12.

13.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass Wasser wenigstens auf den an dem
Werkstoff (11, 62) angreifenden Bereich des Werkzeuges
(1, 30, 33, 55, 63) niederschlagen lassen wird, wahrend
das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) zum Bearbeiten des

Werkstoffes (11, 62) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)
verwendet wird, das als Spachtelwerkzeug, Glattwerkzeug,
Glattwalze, Werkzeug zum Formen von Ecken in
Abstandhaitern von Isolierglas, Versiegelungsdise (33),

Fébrderorgan oder Schalungskdrper ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)
verwendet wird, das wenigstens in seinem an dem Werkstoff
(11, 62) angreifenden Bereich aus einem Material mit

hoher Warmeleitfadhigkeit, wie einem Metall, besteht.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens der an dem Werkstoff (11,
62) angreifende Bereich des Werkzeuges (1, 30, 33, 55,
63) auf eine Temperatur gekithlt wird, die unterhalb des
Taupunktes der das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)

umgebenden Atmosphdre liegt.

Verfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperatur, auf die das Werkzeug
(1, 30, 33, 55, 63), insbesondere dessen am Werkstoff
(11, 62) angreifender Bereich, gek(hlt wird, oberhalb des

Gefrierpunktes von Wasser liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens auf den an dem Werkstoff
(11, 62) angreifenden Bereichen des Werkzeuges (1, 30,

33, 55, 63) durch In-BerUhrung-Bringen des Bereiches mit
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Luft, die warmer ist als das Werkzeug (1, 30, 33, 55,

63), insbesondere mit Luft, die Uber Raumtemperatur

erwarmt ist, Wasser niedergeschlagen wird.
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