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(57) Abstract: The invention relates to a method for preparing a paste-like compound, comprising at least two constituents (3, 4),
which sets atter the constituents that are initially present in separate storage containers (1, 2) have been mixed, and for injecting
the setting, paste-like compound into an intermediate space between two glass panels (33, 34) of an insulating glass pane (32), by
delivering the at least two constituents from the storage containers into separate intermediate storage units (13, 14), from which
they are delivered into a mixer (20), in which the constituents are mixed with each other while passing through the mixer and the
setting, paste-like compound leaving the mixer is injected into the intermediate space between the two glass panels by means of a
nozzle (25), which has at least one opening directed into the intermediate space between the glass panels, while the nozzle is mo-
ved along the edge of at least one of the two glass panels. According to the invention, the at least two constituents of the paste-like
compound are pumped using gear pumps (15, 16) from the intermediate storage units into the mixer, where they are dynamically
mixed by means of motor-driven mixing elements (22).

(57) Zusammenfassung:
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SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, Veriffentlicht:
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Beschrieben wird ein Verfahren zum Zubereiten einer aus wenigstens zwei Bestandteilen (3, 4) bestehenden pastdsen Masse, wel-
che nach dem Vermischen der antfénglich in getrennten Vorratsbehiltern (1, 2) vorliegenden Bestandteile abbindet, und zum Ein-
spritzen der abbindenden pastdsen Masse in einen Zwischenraum zwischen zwei Glastafeln (33, 34) einer Isolierglasscheibe (32),
durch Foérdern der wenigstens zwei Bestandteile aus den Vorratsbehéltern in gesonderte Zwischenspeicher (13, 14), aus welchen
sie in einen Mischer (20) gefordert werden, in welchem die Bestandteile wihrend ihres Durchlaufs durch den Mischer miteinander
vermischt werden und die den Mischer verlassende abbindende, pastdse Masse mittels einer Diise (25) mit wenigstens einer Miin-
dung, welche in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln gerichtet ist, in den Zwischenraum zwischen den beiden Glastateln
eingespritzt wird, wihrend die Diise am Rand wenigstens einer der beiden Glastafeln entlang bewegt wird. Erfindungsgemil ist
vorgesehen, dass die wenigstens zwei Bestandteile der pastdsen Masse mit Zahnradpumpen (15, 16) aus den Zwischenspeichern
in den Mischer gepumpt werden, in welchem sie mittels motorisch angetriebener Mischelemente (22) dynamisch miteinander ver-
mischt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zubereiten einer pastésen Masse zum Versiegeln

einer Isolierglasscheibe

Die Erfindung geht von einer Vorrichtung mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 an-
gegebenen Merkmalen aus. Ein solcher Stand der Technik ist aus der DE 35 42 767 A1
und aus der DE 39 29 608 A1 bekannt, welche eine Vorrichtung zum Férdern von zwei
zahflissigen Substanzen in vorgegebenem Mengenverhaltnis aus zwei Vorratsbehal-
tern zu einer Duse offenbaren, mit welcher die Randfuge einer Isolierglasscheibe ver-
siegelt wird. Die beiden zahflissigen Substanzen, bei denen es sich um die beiden
Komponenten einer Zweikomponenten-Dicht- und Klebmasse handelt, werden durch
Kolbenpumpen aus Fassern jeweils in einen Zwischenspeicher geférdert, bei welchem
es sich um eine Kolben-Zylinder-Einheit handelt, aus welcher ein erster Kolben die
Hauptkomponente (Binder oder Basiskomponente) der Dicht- und Klebmasse und ein
zweiter Kolben die Zusatzkomponente (Harter) synchron zur Hauptkomponente presst.

Hauptkomponente und Zusatzkomponente werden auf dem Férderweg zwischen der

BESTATIGUNGSKOPIE
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Kolben-Zylinder-Einheit und der Dise durch einen statischen Mischer geférdert, in wel-

chem sie miteinander vermischt werden.

Neigt sich der Vorrat der Hauptkomponente und der Zusatzkomponente in der Kolben-
Zylinder-Einheit seinem Ende zu, muss der Versiegelungsvorgang der Isolierglasschei-
be unterbrochen werden, um die Hauptkomponente und die Zusatzkomponente in die
jeweilige Kolben-Zylinder-Einheit nachzufillen. Wahrend dieser Zeit ist eine Versiege-
lung von Isolierglasscheiben nicht méglich. Will man Unterbrechungen des Versiege-
lungsvorgangs vermeiden, muss man das Speichervolumen der Kolben-Zylinder-Einheit
moglichst groR wahlen. Je groRer das Speichervolumen ist, desto schwieriger wird es
wegen der unvermeidlichen Kompressibilitat und eines thixotropen Verhaltens der Be-
standteile der Dicht- und Klebmasse, diese so genau zu dosieren, dass weder zuviel
noch zuwenig von der Masse in die Randfuge der Isolierglasscheibe gelangt. Der Ein-
fluss der Kompressibilitat und der thixotropen Eigenschaften der pastésen Masse ist
besonders deshalb von Bedeutung, weil fir das Foérdern der pastésen Masse Driicke
von 200 bar bis 250 bar aufgebracht werden miissen. AulRerdem steigen mit zuneh-
mendem Speichervolumen das Gewicht der Kolben-Zylinder-Einheiten, der Kraftbedarf
fur deren Betatigen, der Druck auf das zu férdernde Material und damit auch das Ge-

wicht fur die Antriebe der Kolben der Kolben-Zylinder-Einheiten.

Um die Férderwege von den Kolben-Zylinder-Einheiten zu den Diisen kurz zu halten, ist
es bekannt, die Duse und die sie speisenden Kolben-Zylinder-Einheiten auf einem ge-
meinsamen Trager anzuordnen. Dieser muss beweglich sein, um die Dise am Rand
der Isolierglasscheiben entlang bewegen zu kénnen. Der Aufwand fiir den Bewegungs-

antrieb steigt ebenfalls mit dem Gewicht der Kolben-Zylinder-Einheiten.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, wie
der Aufwand fiir das Versiegeln von Isolierglasscheiben verringert und die Dosiergenau-

igkeit beim Versiegeln erhéht werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den im Patentanspruch 1 angegebenen
Merkmalen und durch eine Vorrichtung mit den im Patentanspruch 22 angegebenen
Merkmalen gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Un-

teranspriche.
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Das erfindungsgeméaRe Verfahren zum Zubereiten einer aus wenigstens zwei Bestand-
teilen bestehenden pastésen Masse, welche nach dem Vermischen der anfénglich in
getrennten Vorratsbehaltern vorliegenden Bestandteile abbindet, und zum Einspritzen
der abbindenden pastdésen Masse in einen Zwischenraum zwischen zwei Glastafeln
einer Isolierglasscheibe beginnt mit dem Férdern der wenigstens zwei Bestandteile aus
den Vorratsbehaltern, bei denen es sich vorzugsweise um Fasser handelt, in gesonder-
te Zwischenspeicher. Aus den Zwischenspeichern werden die Bestandteile durch Zahn-
radpumpen in einen dynamischen Mischer geférdert, in welchem sie mittels motorisch
angetriebener Mischelemente miteinander vermischt werden. Die den Mischer verlas-
sende abbindende, pastése Masse gelangt in eine Dise, welche wenigstens eine Mun-
dung hat, welche in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln der Isolierglasscheibe
gerichtet ist. Mittels der Duse wird die durch das Mischen gebildete, abbindende, pasté-
se Masse in den Zwischenraum zwischen den beiden Glastafeln gespritzt, wahrend die

Duse am Rand wenigstens einer der beiden Glastafeln entlang bewegt wird.

Die Kombination aus einem dynamischen Mischer, in welchem die Bestandteile der
pastésen Masse mittels motorisch angetriebener Mischelemente miteinander vermischt
werden, mit Zahnradpumpen, welche die Bestandteile dem dynamischen Mischer zu-
fahrt, und mit je einem Zwischenspeicher fur die wenigstens zwei miteinander zu vermi-
schenden Bestandteile, aus welchen die Zahnradpumpen den jeweiligen Bestandteil
abziehen und dem dynamischen Mischer zufiihren, haben fiir das Versiegeln von Iso-
lierglasscheiben einen bedeutenden Fortschritt gebracht, einen ,Quantensprung” in der
Technik des Versiegelns von Isolierglasscheiben. Dieser sprunghafte Fortschritt war
angesichts der Tatsache, dass nicht vorzusehen. Mit der Verwendung eines dynami-
schen Mischers in Kombination mit Zahnradpumpen, die ihn speisen, und mit Zwi-
schenspeichern, aus denen die Zahnradpumpen Material beziehen, vollzieht die vorlie-

gende Erfindung eine véllige Abkehr. Dadurch werden viele bedeutende Vorteile erzielt:

o Der Druckverlust, welchen die pastése Masse erleidet, wenn sie durch einen dy-
namischen Mischer hindurchgeférdert wird, ist wesentlich kleiner als der Druck-
verlust, den sie in einem statischen Mischer erleidet. In einer Versiegelungsvor-

richtung, welche einen statischen Mischer aufweist, miissen die Bestandteile der
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pastésen Masse mit einem Druck, welcher bei nicht zu kleinen Abstanden zwi-
schen den Glastafeln einer Isolierglasscheibe typisch 200 bar bis 250 bar be-
tragt, aus den Zwischenspeichern gepresst werden, aus welchen der statische
Mischer gespeist wird. Von dem Druck von 200 bar bis 250 bar fallt der grofite
Teil auf dem Weg bis zur Diise ab; an der Dise kommt die pastése Masse mit
einem Druck an, der typisch nur noch 70 bar bis 80 bar betrégt, so dass der
Druckverlust bis dahin ungefahr 2/3 des anfanglichen Druckes betragt. Der L6-
wenanteil des Druckverlustes ist durch den statischen Mischer verursacht. Durch
die Verwendung eines dynamischen Mischers kann mindestens ein groer Teil
des sonst bei einem statischen Mischer auftretenden Druckverlustes vermieden
werden.
Infolge des stark verringerten Druckverlustes sinkt der Kraftbedarf fur das Aus-
pressen der pastésen Masse.
Verringerter Ausgangsdruck und verringerter Kraftbedarf fir das Auspressen der
pastésen Masse erlauben es, leichtere Zwischenspeicher und leichtere Pumpen
zu verwenden.
Durch die Gewichtseinsparung lassen sich die Zwischenspeicher, die Pumpen
und der Mischer leichter gemeinsam mit der Diise bewegen; der Antrieb fur die
gemeinsame Bewegung kann schwécher ausgelegt sein, was weiteres Gewicht
spart.
Das Bewegen leichterer Zwischenspeicher und leichterer Férdereinrichtungen er-
laubt leichtere Halterungen und Fihrungen fiir diese Dinge, was ein weiteres Mal
Gewicht spart.
Mit der Verkleinerung der zu bewegenden Masse der Versiegelungsvorrichtung
sinkt deren Neigung zu unerwiinschten Schwingungen und wird deren Dampfung
erleichtert.
Geringere Driicke, geringerer Kraftbedarf und geringere Massen fiihren zu héhe-
rer Lebensdauer, insbesondere bei den Zwischenspeichern und den Pumpen
sowie bei deren Dichtungen.
Das Fassungsvermoégen des dynamischen Mischers und die Verweilzeit der
pastésen Masse sind, bezogen auf gleiche Mischergebnisse, im dynamischen
Mischer wesentlich kleiner als in einem statischen Mischer. Dadurch sinkt das
Volumen der pastésen Masse, welches sich zwischen den Zwischenspeichern

und der Dise befindet. Durch das kleinere Volumen verkleinert sich der Einfluss
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der Kompressibilitat und der Thixotropie der pastésen Masse auf die Dosierge-
nauigkeit, so dass sich die Dosiergenauigkeit erhéht.

Durch die Verringerung der Durchlaufzeit der pastésen Masse durch den Mischer
verringert sich das Ausmaf} des Abbindens der pastésen Masse, welches bereits
auf dem Weg bis zur Duse auftritt.

Dadurch, dass der dynamische Mischer mit einem geringeren Fassungsvermo-
gen auskommt als ein statischer Mischer und dass die Verweildauer des Materi-
als im dynamischen Mischer kirzer ist als im statischen Mischer, besteht keine
so groRe Gefahr wie bei einem statischen Mischer, dass sich Material in Totrau-
men des Mischers festsetzt und abbindet. Zu diesem Vorteil tragen die angetrie-
benen Mischelemente bei, indem sie die pastdése Masse im dynamischen Mi-
scher zwangsweise in Bewegung halten.

In Versiegelungsvorrichtungen fir Isolierglasscheiben haben statische Mischer
typisch eine Lange von 80 cm bis Uiber 1 m. Ein dynamischer Mischer mit ent-
sprechender Leistungsfahigkeit wie ein statischer Mischer ist sehr viel kiirzer und
kompakter als der statische Mischer. Dadurch ist eine Versiegelungsvorrichtung,
mit welcher das erfindungsgemafRe Verfahren verwirklicht wird, insgesamt kom-
pakter aufgebaut, wodurch ein weiteres Mal ihre Neigung zu Schwingungen
sinkt.

Eine erfindungsgemaR arbeitende Versiegelungsvorrichtung mit dynamischem
Mischer lasst sich preiswerter herstellen als eine herkdmmliche Versiegelungs-
vorrichtung mit statischem Mischer.

Versiegelungsmassen fir Isolierglasscheiben sind mehr oder weniger dilatant,
d. h., Ihre Viskositat steigt mit zunehmendem Druck, welchem die Masse ausge-
setzt ist. Da eine erfindungsgemaf arbeitende Versiegelungsvorrichtung mit we-
niger Druck auskommt als bekannte Versiegelungseinrichtungen fir Isolierglas-
scheiben, haben die dilatanten Versiegelungsmassen in einer erfindungsgeman
arbeitenden Versiegelungsvorrichtung eine niedrigere Viskositét als in einer her-
kémmlichen Versiegelungsvorrichtung. ErfindungsgemaR lassen sie sich deshalb
leichter verarbeiten. Das gilt schon fir das am weitesten verbreitete Thiokol. Be-
sonders ausgepragt ist der Vorteil der Erfindung jedoch beim Verarbeiten von
Zweikomponenten-Versiegelungsmassen auf der Basis eines Silikons, welche zu
einem Silikonkautschuk abbinden; diese Versiegelungsmassen lassen sich auf

einer herkémmlichen Versiegelungsvorrichtung, die mit einem statischen Mischer
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ausgeristet ist, allenfalls dann noch verarbeiten, wenn an der Diise nur verhalt-
nismaRig geringe Durchséatze der pastésen Versiegelungsmasse gefordert sind,
wie es bei Isolierglasscheiben der Fall ist, in denen der Abstand zwischen den
Glastafeln nicht mehr als 10 mm betragt. Da die Warmedammung einer Isolier-
glasscheibe jedoch umso besser wird, je groRer der Abstand der Glastafeln in
der Isolierglasscheibe voneinander ist, werden heute weit GUberwiegend Isolier-
glasscheiben gefertigt, bei denen der Abstand zwischen den Glastafeln 15 mm
bis 25 mm betragt. Das war, wenn als Versiegelungsmasse ein zu einem Silikon-
kautschuk abbindendes Silikon verwendet werden solite, mit herkémmlichen
Versiegelungsvorrichtungen nur dann zu schaffen, wenn ein Einbrechen der Ver-
siegelungsgeschwindigkeit in Kauf genommen wurde, d. h., die erforderliche
Senkung des Drucks in der Versiegelungsvorrichtung zog eine entsprechende
Verringerung des Durchsatzes und damit einhergehend eine Verringerung der
Versiegelungsgeschwindigkeit nach sich, die ihrerseits eine Verlangerung der
Taktzeit der Isolierglasfertigungslinie nach sich zog. Erfindungsgemag ist es je-
doch mdglich, das Silikon mit so groBen Durchséatzen zu verarbeiten, wie es fiur
Isolierglasscheiben mit groBem Abstand zwischen den Glastafeln nétig ist, um
die kurzen Taktzeiten moderner Isolierglasfertigungslinien voll ausnutzen zu
kénnen. Die vorliegende Erfindung eignet sich deshalb nicht nur zur Verwendung
von Thiokol als Versiegelungsmasse, sondern auch zur Verwendung von Polyu-
rethan und ganz besonders von zu Silikonkautschuk abbindendem Silikon als
Zweikomponenten-Versiegelungsmasse.

Unerwartet hat sich gezeigt, dass in der erfindungsgeméaf3en Kombination die
Zahnradpumpen eine lange Lebensdauer haben, obwohl sie pastése Massen
verarbeiten, welche abrasive Fullstoffe enthalten.

Die erfindungsgeméafie Kombination erméglicht ein unterbrechungsfreies Aus-
pressen der pastésen Masse aus der Dise, solange der Vorrat im Vorratsbehal-
ter reicht, welcher typisch ein 200 Liter Fass ist. Die Mdglichkeit, die pasttse
Masse unterbrechungsfrei zu dosieren, wird nicht durch das Fassungsvermégen
der Zwischenbehalter eingeschrankt. Die Zwischenbehalter kénnen deshalb klein
und leicht sein.

Der Bereich der Durchsatze an pastéser Masse ist bei einer nach dem erfin-

dungsgemaBen Verfahren arbeitenden Vorrichtung wesentlich gréer als im
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Stand der Technik. Durchsatze von 0,1 Liter pro Minute bis 10 Liter pro Minute
konnten in ein-und-derselben Vorrichtung bereits verwirklicht werden.

Das erfindungsgemaRe Verfahren lasst sich rationell durchfiihren und vielseitig fur das

Versiegeln von Isolierglasscheiben anwenden. Der erzielte Fortschritt ist verbliffend.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung hat zum Zubereiten einer pastésen Masse aus we-
nigstens zwei Bestandteilen, die nach einem Vermischen miteinander abbinden, und
zum Einspritzen eines Stranges aus der pastésen Masse in den Zwischenraum zwi-
schen zwei Glastafeln einer Isolierglasscheibe Mittel zum Férdern der Bestandteile aus
Vorratsbehaltern in gesonderte Zwischenspeicher und weiter durch einen Mischer, wel-
cher als dynamischer Mischer ausgebildet ist, zu einer Dise, welche mit einer in den
Zwischenraum zwischen den zwei Glastafeln der Isolierglasscheibe gerichteten Min-
dung an einem Rand der Isolierglasscheibe entlang bewegt werden kann. Dem Mischer
werden die miteinander zu vermischenden Bestandteile der pastésen Masse durch
Zahnradpumpen zugefiihrt, welche im Férderweg zwischen dem jeweiligen Zwischen-
speicher und dem dynamischen Mischer angeordnet sind. Die oben genannten Vorteile
der Erfindung treffen auf die erfindungsgeméaRe Vorrichtung ebenso zu wie auf das Ver-

fahren.

Die pastose Masse dient dazu, den Innenraum der Isolierglasscheibe gegen das Ein-
dringen von Wasserdampf zu versiegeln und/oder einen dauerhaften und hinreichend
festen Verbund zwischen den zwei Glastafeln herzustellen. Fiir einen hinreichend fes-
ten Verbund verwendet man eine abbindende Masse, welche aus wenigstens zwei Be-
standteilen gebildet ist, die miteinander gemischt werden. Die durch das Mischen ent-
standene Masse ist zunachst pastés und bindet dann fortschreitend ab, wobei sie sich
verfestigt. Abbindende Zweikomponenten-Dicht- und Klebemassen auf der Basis von
Thioko! sind fur das Versiegeln der Randfuge von Isolierglasscheiben besonders ge-
brauchlich; sie binden zu Polysulfiden ab.

ZweckmaBigerweise werden die Zahnradpumpen synchron angetrieben, um ein gleich-
bleibendes Mischungsverhéltnis der Bestandteile der pastésen Masse sicherzustellen,
Vorzugsweise werden die Bestandteile der pastésen, abbindenden Masse den Zahn-

radpumpen mit einem Vordruck zugefihrt. Mit dem Vordruck kann Einfluss auf die For-
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derleistung der Zahnradpumpe genommen werden. Vorzugsweise werden die Zahn-
radpumpen mit einem konstanten Vordruck beaufschlagt. Das hat den Vorteil, dass sich
Druckschwankungen, die im Férderweg von den Vorratsbehéltern zu den Zahnradpum-
pen auftreten, sich nicht auf die Férderleistung der Zahnradpumpen auswirken. Das ist
fir das Erzielen einer hohen Dosiergenauigkeit der Versiegelungsvorrichtung von Vor-
teil. Die Zahnradpumpen flir die verschiedenen Bestandteile der pastésen Masse mis-
sen nicht mit dem gleichen Vordruck beaufschlagt werden, werden aber vorzugsweise

mit dem gleichen Vordruck beaufschlagt.

Ein geeigneter Vordruck fir die Zahnradpumpen liegt zwischen 20 bar und 50 bar. Be-

sonders bevorzugt ist ein Vordruck von 30 bar bis 40 bar.

Vorzugsweise werden die Zahnradpumpen dadurch mit einem Vordruck beaufschlagt,
dass die Zwischenspeicher mit einem Vordruck beaufschlagt werden. Jeder Zwischen-
speicher steht in Verbindung mit der Eingangsseite einer der Zahnradpumpen. Werden
die Zwischenspeicher mit einem Vordruck beaufschlagt, ist das eine besonders glnsti-
ge Moglichkeit, Druckschwankungen im Leitungsweg zwischen den Vorratsbehéltern

und dem jeweiligen Zwischenbehalter auszugleichen.

Einen konstanten Vordruck auf der Eingangsseite der jeweiligen Zahnradpumpe er-
reicht man zweckmaRigerweise dadurch, dass man den Vordruck auf der Eingangsseite
misst und den gemessenen Wert des Vordrucks mit dem Sollwert des Vordrucks ver-
gleicht und den Vordruck der Zahnradpumpe dann auf den Soliwert regelt, indem man
den Vordruck im Zwischenspeicher passend steuert.

Wenn man die Zwischenbehilter unter einen konstanten Vordruck setzt, hat das den
weiteren Vorteil, dass man damit das Nachfiillen der Zwischenbehélter aus den ihnen
zugeordneten Vorratsbehaltern steuern kann. Solange ein Zwischenbehélter keinen
Nachschub aus dem Vorratsbehalter erhalt, nimmt sein Volumen ab. Der abnehmende
Inhalt kann durch einen Fiillstandssensor Glberwacht werden, der bei einem vorgegebe-
nen minimalen Inhalt ein Signal zum Nachfillen an eine Pumpe gibt, weiche dem zuge-
hérigen Vorratsbehilter zugeordnet ist und den fraglichen Bestandteil so lange nach-
fullt, bis der Inhalt im Zwischenbehilter ein vorgegebenes Maximum erreicht hat, wel-
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ches vom Fillstandssensor erfasst wird, der daraufhin den Nachfiillvorgang wieder

stoppt.

Die Zahnradpumpen, denen die zu pumpenden Bestandteile mit einem Vordruck zuge-
fuhrt werden, sollen den Druck, der auf der Druckseite der Zahnradpumpen herrscht, in
einer méglichen Variante des erfindungsgeméafen Verfahrens um bis zu 20 bar erhd-
hen. Trotz dieser Erhéhung ist der Druck, mit welchem die zu mischenden Bestandteile
in den dynamischen Mischer gelangen, noch um einen Faktor 3 oder 4 geringer als der
Druck, mit welchem im Stand der Technik die Bestandteile einem statischen Mischer
zugefiihrt werden. Dies ist fur einen Teil der Vorteile der Erfindung verantwortlich. Vor-
zugsweise werden die Zahnradpumpen so betrieben, dass der Druck auf ihrer Drucksei-
te nur um bis zu 10 bar héher ist als der Vordruck, mit welchem sie auf ihrer Eingangs-

seite beaufschlagt werden.

In einer anderen Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens wird angestrebt, den
Druckverlust, welchen die pastése Masse zwischen dem Eingang (Druckseite) und dem
Ausgang der Zahnradpumpe erleidet, zu minimieren. Am besten ist es, wenn (berhaupt
kein Druckverlust an der Zahnradpumpe auftritt. Um das zu erreichen, wird der Druck-
verlust vorzugsweise auf den Wert Null geregelt. Zu diesem Zweck kann man den Vor-
druck vor dem Eingang der Zahnradpumpe und den Druck am Ausgang der Zahnrad-
pumpe messen und die Drehzahl der Zahnradpumpe so regeln, dass die Druckdifferenz
(der Druckverlust) gegen Null tendiert. Ist der Vordruck gréRer als der Druck am Aus-
gang der Zahnradpumpe, dann wird die Drehzahl der Zahnradpumpe erhéht. Ist der
Vordruck der Zahnradpumpe kleiner als der Druck am Ausgang der Zahnradpumpe,
dann wird die Drehzahl erniedrigt. Der Vordruck wird vorzugsweise konstant gehalten.

Diese Variante des Verfahrens hat den Vorteil, dass die Spaltverluste in der Zahnrad-
pumpe und der Verschleil an der Zahnradpumpe besonders klein sind. Ein weiterer
Vorteil liegt darin, dass sich eine solche Arbeitsweise nicht nur fiir groRe Durchsatze,
sondern besonders auch fir kleine Durchsatze eignet, wie sie z. B. fir das Versiegeln
von Solarmodulen bendtigt werden, in welchen Solarzellen zwischen zwei Glasscheiben

angeordnet sind, welche an ihrem Rand miteinander dicht zu verbinden sind.
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Die Zwischenspeicher sind vorzugsweise Kolben-Zylinder-Einheiten, deren Kolben mit
dem gewinschten Vordruck auf den Inhalt des Zylinders driickt. Zum Nachfillen eines
solchen Zwischenspeichers wird der betreffende Bestandteil aus einem Vorratsbehalter
in den Zwischenspeicher geférdert, in welchen er mit einem Druck eintritt, der gréer ist
als der Vordruck, so dass der Kolben zurlickweicht. Spatestens wenn der Kolben in sei-
ner zuriickgezogenen Endstellung anschlagt, wird der Nachfillvorgang gestoppt. Wenn
der Bestandteil mittels einer Zahnradpumpe aus dem Zylinder abgezogen wird, wird der
Kolben durch den Druck, der auf ihm lastet, wieder vorgeschoben. Bevor er seine vor-
dere Endstellung erreicht, was durch einen Sensor uberwacht werden kann, wird der

nachste Nachfillvorgang gestartet.

Eine andere vorteilhafte Ausflihrungsform eines Zwischenspeichers ist ein Blasenspei-
cher. Ein Blasenspeicher besteht aus einem Gehause und einer Speicherblase, welche
z. B. mit einem Luft-Kompressor verbunden ist, welcher den Druck in der Speicherblase
konstant halt. Der Raum im Gehause auBerhalb der Speicherblase kann dann mit dem
pastésen Bestandteil gefiillt werden, welchen die Zahnradpumpe zum Mischer pumpen
soll. Durch Veranderung des Volumens der Speicherblase bei konstantem Vordruck
kann das Volumen des pastdsen Bestandteils im Blasenspeicher variieren. Der Blasen-
speicher kann auch als Membranspeicher ausgebildet sein. Bei einem Membranspei-
cher erfolgt die Trennung zwischen der Druckluft und der pastésen Masse nicht durch
eine Blase oder einen Ballon, sondern durch eine Membran, welche das Gehé&use in

zwei Kammern unterteilt.

Der Druck im jeweiligen Zwischenspeicher kann durch einen Regelkreis gesteuert wer-
den, in welchem der zwischen dem Zwischenspeicher und der ihm zugeordneten Zahn-
radpumpe herrschenden Vordruck mit einem gegebenen Sollvordruck vergleichen und
in Abhangigkeit von der Abweichung des Ist-Wertes vom Soll-Wert den Druck im jewei-

ligen Zwischenspeicher gesteuert wird.

Vorzugsweise hat der dynamische Mischer ein zylindrisches oder kegelstumpfférmiges
Mischrohr, in welchem als Mischwerkzeug eine antreibbare Mischerwelle angeordnet
ist, welche mit von der Mischerwelle abstehenden Mischelementen versehen ist. Die
Mischelemente stehen vorzugsweise radial von der Mischerwelle ab und reichen bis

dicht an die innen liegende Umfangswand des Mischrohres heran, so dass der gesamte
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lichte Querschnitt des Mischrohres von den Mischelementen erreicht wird und sich die

zu vermischenden Materialien im Mischerrohr nicht festsetzen und abbinden kénnen.

Die Mischelemente kénnen unregelmaBig um die Mischerwelle herum angeordnet sein,
sie kénnen auch in mehreren kreisformigen Anordnungen hintereinander auf der Mi-
scherwelle angeordnet sein. Besonders bevorzugt ist es, wenn die Mischelemente
wendelformig um die Mischerwelle herum angeordnet sind, denn damit lasst sich am
besten sicherstellen, dass alle Bereiche der innen liegenden Oberflache des Mischrohrs

von den Mischelementen tberstrichen werden.

Die Mischelemente kénnen unterschiedliche Gestalt haben: Es kann sich um Stébe
handeln, die im Querschnitt rund oder eckig ausgebildet sind. Es kann sich um Flugel
oder um Biigel handeln. Vorteilhaft sind auch schaufelartig ausgebildete Mischelemen-
te. Besonders sie kénnen so ausgebildet sein, dass sie in Férderrichtung weisende Fla-
chen haben, welche unter einem von 90° verschiedenen Winkel zur Langsachse der
Mischerwelle angeordnet sind, so dass sie bei angetriebener Mischerwelle einen Vor-
trieb der pastésen Masse bewirken. Auf diese Weise kann der Druckverlust, den das
Material im dynamischen Mischer erleidet, stark reduziert oder zum Verschwinden ge-
bracht werden. Es ist sogar méglich, einen auf dem Weg vom Speicher zum dynami-

schen Mischer erlittenen Druckverlust wieder auszugleichen.

Besonders bevorzugt ist es, Mischelemente, die einen Vortrieb erzeugen kénnen, mit
anderen Mischelementen, die keinen Vortrieb erzeugen, aber eine gréfere Mischwir-

kung haben, zu kombinieren.

Als dynamischer Mischer kommt auch ein Mischrohr infrage, in welchem eine oder zwei

Schnecken antreibbar angeordnet sind.

Bei der erfindungsgeméBén Vorrichtung sind der Strémungsquerschnitt des Mischers
und seine Antriebsleistung zweckmaRigerweise fiir einen Durchsatz der pastésen Mas-
se von 0,1 Liter pro Minute bis zu 10 Liter pro Minute ausgelegt. Letzteres macht die
Vorrichtung besonders geeignet fiir das rasche Versiegeln von Isolierglasscheiben mit

groBem Abstand zwischen den Glasplatten.



10

15

20

25

30

WO 2010/142428 PCT/EP2010/003455
12

Die Erfindung eignet sich besonders fiir zweikomponentige Dicht- und Klebemassen
wie die in der Isolierglasfertigung bekannten Polysulfide (Thiokol), welche aus einem
Hauptbestandteil und einem Zusatzbestandteil bestehen, die auf dem Weg zur Dise
miteinander im Verhaltnis von ca. 9 zu 1 zu einer zweikomponentigen pastésen Masse
gemischt werden, die danach alsbald fortschreitend abbindet. Die Erfindung eignet sich
auRerdem besonders fur zweikomponentige abbindende Massen auf der Basis von Po-
lyurethan und Silikon. Erst durch die vorliegender Erfindung wurde es erméglicht, Iso-
lierglasscheiben mit mehr als 15 mm Luftzwischenraum mit einer Versiegelungsmasse

auf der Grundlage eines zweikomponentigen Silikons zu versiegeln.

Beim Versiegeln einer Isolierglasscheibe wird in die Randfuge der Isolierglasscheibe,
welche durch zwei Glastafeln und die AuBenseite eines die Glastafeln verbindenden
Abstandhalters begrenzt ist, die abbindende Masse in der Weise gespritzt, dass sie sich
entweder als einheitlicher Strang von der einen Glastafel bis zur gegeniberliegenden
Glastafel erstreckt oder — bei hinreichend druck- und zugfesten Abstandhaltern — nur in
die Kehlen zwischen der AuBenseite des Abstandhalters und den beiden Glastafeln
eingefullt ist. Im zuletzt genannten Fall befinden sich in der Randfuge zwei getrennte
Strange der Versiegelungsmasse nebeneinander. Zwei solche Strange kénnen mit ei-

ner Duse erzeugt werden, welche zwei nebeneinander liegende Miindungen hat.

Die Diise kann eine oder mehr als eine Miindung haben. Das Arbeiten mit nur einer
Miindung kommt infrage, wenn ein einheitlicher Strang aus der pastésen Masse gebil-
det werden soll. Eine Diise mit zwei Mindungen kommt nicht nur infrage, wenn — wie
erwdhnt — zwei nebeneinander liegende Stréange gebildet werden sollen, von denen der
eine den Abstandhalter mit der einen Glastafel und der andere den Abstandhalter mit
der anderen Glastafel verbindet. Eine Dise mit zwei Mindungen kommt auch dann in-
frage, wenn ein zweischichtiger Verbundstrang aus zwei verschiedenen pastésen Mas-

sen gebildet werden soll.

Die Erfindung erméglicht derart kompakte Versiegelungsvorrichtungen, dass einer Dise
Speicher nicht nur fir die Bestandteile einer einzigen Versiegelungsmasse wie z. B.
Thiokol auf einem gemeinsamen bewegten Trager zugeordnet werden kénnen, sondern
eine gréRere Anzahl von Speichern fur die Bestandteile von unterschiedlichen Versie-

gelungsmassen, z. B. fur Thiokol und Polyurethan oder fir Thikol und Silikon oder far
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alle drei Versiegelungsmassen. Die Versiegelungsvorrichtung erreicht selbst in einem
solchen Fall noch nicht das Gewicht einer herkémmlichen Versiegelungsvorrichtung fur
nur eine Versiegelungsmasse. Durch ein oder mehrere Ventile, insbesondere durch ein
Wegeventil, lasst sich eine solche Versiegelungsvorrichtung bequem, zeitsparend und
kostensparend von der Verarbeitung einer Versiegelungsmasse auf die Verarbeitung
einer anderen Versiegelungsmasse umschalten, wenn nétig unter Wechsel auf einen

anderen dynamischen Mischer und auf eine andere Duse.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der beigefugten Be-
schreibung von Ausfilhrungsbeispielen der Erfindung, welche in den beigefiigten Zeich-
nungen dargestellt sind. In den Ausfuhrungsbeispielen sind gleiche oder einander ent-

sprechende Teile mit Gibereinstimmenden Bezugszahlen bezeichnet.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Einspritzen einer
pastdsen Masse in den Zwischenraum zwischen zwei Glastafeln einer Isolier-

glasscheibe, und
Figur 2 zeigt einen Langsschnitt durch einen dynamischen Mischer.

Figur 1 zeigt ein Gebinde 1 fur einen ersten Bestandteil 3 einer pastésen Masse und ein
Gebinde 2 fur einen zweiten Bestandteil 4 der pastésen Masse. Die beiden Gebinde
sind z. B. Fasser, deren Deckel abgenommen sind. Auf dem ersten Bestandteil 3 im
Gebinde 1 liegt eine Folgeplatte 5. Von der Folgeplatte 5 fiihrt eine Stange 6 senkrecht
nach oben zu einer Traverse 7, welche nicht nur die Stange 6, sondern auch zwei Kol-
benstangen 8 verbindet, welche zu zwei hydraulischen Zylindern 9 gehéren, die auf ei-
ner Bodenplatte 10 verankert sind, auf welcher das Gebinde 1 steht. Durch Einziehen
der Kolbenstangen 8 in die hydraulischen Zylinder 9 driickt die Traverse 7 die Folge-
platte 5 auf den im Gebinde 1 befindlichen Vorrat des Bestandteils 3 der pastésen Mas-
se. Dadurch wird der Bestandteil 3 durch eine Offnung in der Folgeplatte 5 in eine ober-
halb der Folgeplatte 5 befindliche Pumpe 11 gedriickt, die den Bestandteil 3 in eine Lei-
tung 12 férdert.

Der zweite Bestandteil 4 der pastésen Masse befindet sich in dem zweiten Gebinde 2

und wird aus diesem auf gleiche Weise herausgeférdert, wie der erste Bestandteil 3 aus
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dem ersten Gebinde 1. Die dafiir benutzten Einrichtungen sind deshalb mit denselben,

mit einem Strich versehenen Bezugszahlen bezeichnet.

Die Fasspumpe 11 pumpt den darin enthaltenen Bestandteil, bei dem es sich in diesem
Beispiel um die ,Binderkomponente” der herzustellenden zweikomponentigen Versiege-
lungsmasse handelt, in einen Zwischenspeicher 13, welcher unter einem Vordruck P
steht und mit der Eingangsseite einer Zahnradpumpe 15 verbunden ist, welche durch

einen Elektromotor 17, vorzugsweise ein Gleichstrommotor, angetrieben ist.

Der zweite Bestandteil 4, bei welcher es sich im vorliegenden Beispiel um die ,Harter-
komponente* der herzustellenden zweikomponentigen Versiegelungsmasse handel,
wird von der Fasspumpe 11’ durch die Leitung 12’ in den Zwischenspeicher 14 ge-
pumpt, welcher unter einem Vordruck P’ steht und mit der Eingangsseite einer zweiten
Zahnradpumpe 16 verbunden ist, welche durch einen Elektromotor 18 angetrieben wird.

Die beiden Motoren 17 und 18 sind miteinander synchronisiert.

Die Zahnradpumpe 15 fordert den Bestandteil 3 durch eine Leitung, in welcher ein
Drehschieber 19 angeordnet ist, in einen dynamischen Mischer 20. Die andere Zahn-
radpumpe 18 férdert den Bestandteil 4 durch eine Leitung, in welcher ein Rickschlag-
ventil 27 liegt, ebenfalls in den dynamischen Mischer 20, welcher durch einen Elektro-
motor 21 angetrieben ist. Der dynamische Mischer 20 ist schematisch dargestellt und
besteht im wesentlichen aus einem Rohr, welches an seinem einen Ende konisch zu-
lauft. In dem Rohr ist als Mischelement eine Schnecke 22 angeordnet, welche durch
den Elektromotor 21 angetrieben wird. Der dynamische Mischer 20 mindet in eine Lei-
tung 23, welche zu einer Duse 25 fuhrt. Zwischen dem dynamischen Mischer 20 und
der Diise 25 liegt ein Drehschieber 24, mit welchem die Zufuhr der durch das Mischen
entstandenen zweikomponentigen Versiegelungsmasse zur Duse 25 unterbrochen wer-

den kann.

Fur Uberwachungsaufgaben und Steuerungsaufgaben kénnen in den Férderwegen vor
und nach den Zahnradpumpen 15 und 17 sowie am Eingang und am Ausgang des dy-
namischen Mischers 20 Sensoren vorgesehen sein, die den Druck P und den Volumen-
strom V' messen. Temperatursensoren T kénnen die Temperatur im dynamischen Mi-

scher 20 und am Ausgang des dynamischen Mischers 20 messen. Insbesondere kann
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der Druck P vor und hinter der Zahnradpumpe 15 bzw. 16 gemessen, daraus die Diffe-
renz gebildet und durch Einstellen der Drehzahl des Motors 17 bzw. 18 auf den Sollwert
Null geregelt werden. Der Vordruck P wird z. B. mittels eines Tauchkolbens im Zwi-

schenspeicher 13 bzw. 14 eingestellt und am besten konstant gehalten.

Die Dise 25 liegt am Rand einer Isolierglasscheibe 32 an, welche aus zwei Glastafeln
33 und 34 mit einem dazwischen gefugten Abstandhalter 35 besteht. Entweder wird die
Duse 25 am Rand der Isolierglasscheibe 32 entlang bewegt oder die Isolierglasscheibe
32 wird mit ihrem Rand an der Dise 25 entlang bewegt, um die Randfuge 31 zu versie-
geln, die auf der AulRenseite des Abstandhalters 35 zwischen den beiden Glastafeln 33
und 34 gebildet ist.

Figur 2 zeigt ein Beispiel eines dynamischen Mischers 20, welcher ein konisches Misch-
rohr 36 hat, in welchem eine konische Mischerwelle 37 gelagert ist, welche in einem
aus dem Mischrohr 36 vorstehenden Wellenzapfen 36a ein Sackloch 36b mit Sechs-
kantquerschnitt hat, in welches formschliussig eine treibende Welle eines Motors 21

(siehe Figur 1) eingreifen kann.

Die Mischerwelle 37 hat den gleichen Konuswinkel o wie das Mischrohr 36, sodass

zwischen beiden ein Ringspalt 42 von gleich bleibender Breite besteht.

Die Mischerwelle 37 tragt als Mischelemente 38 radial abstehende Fligel, die bis unmit-
telbar an die innere Oberflache des Mischrohrs 36 reichen. Die Mischelemente 38 ha-
ben eine in Férderrichtung 39 weisende Flache 40, welche um einen von 90° verschie-
denen Winkel B zur Langsachse 41 so angestellt sind, dass die sich mit der Mischerwel-
le 37 drehenden Mischelemente 38 einen Vortrieb der im Mischer 20 befindlichen Mas-

se bewirken.

Zwei zu vermischende Bestandteile einer abbindenden Versiegelungsmasse werden
durch zwei Einlassstutzen 43 und 44 zugefiihrt. Die Mischung verldsst den Mischer 20

durch einen Auslass 45.
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Anspriiche:

1. Verfahren zum Zubereiten einer aus wenigstens zwei Bestandteilen bestehenden

pastésen Masse, welche nach dem Vermischen der anfanglich in getrennten Vor-
ratsbehéltern vorliegenden Bestandteile abbindet, und zum Einspritzen der abbin-
denden pastdsen Masse in einen Zwischenraum zwischen zwei Glastafeln einer Iso-
lierglasscheibe,

durch Férdern der wenigstens zwei Bestandteile aus den Vorratsbehaltern in geson-
derte Zwischenspeicher, aus welchen sie in einen Mischer geférdert werden, in wel-
chem die Bestandteile wahrend ihres Durchlaufs durch den Mischer miteinander ver-
mischt werden und die den Mischer verlassende abbindende, pastése Masse mittels
einer Duse mit wenigstens einer Miindung, welche in den Zwischenraum zwischen
den Glastafeln gerichtet ist, in den Zwischenraum zwischen den beiden Glastafeln
eingespritzt wird, wahrend die Diise am Rand wenigstens einer der beiden Glasta-
feln entlang bewegt wird

dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens zwei Bestandteile der pastdsen
Masse mit Zahnradpumpen aus den Zwischenspeichern in den Mischer gepumpt
werden, in welchem sie mittels motorisch angetriebener Mischelemente dynamisch

miteinander vermischt werden.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnradpumpen

synchron angetrieben werden.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bestandtei-

le der pastosen, abbindenden Masse den Zahnradpumpen mit einem Vordruck zu-
gefuhrt werden.

. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Vordruck der

Zahnradpumpen konstant gehalten wird.

. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnrad-

pumpen mit dem gleichen Vordruck beaufschlagt werden.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zahnradpumpen mit einem Vordruck von 20 bis 50 bar beaufschlagt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnrad-

pumpen mit einem Vordruck von 25 bar bis 45 bar beaufschlagt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnradpumpen mit einem Vordruck von 30 bar bis 40 bar beaufschlagt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnradpumpen dadurch mit einem Vordruck beaufschlagt werden, dass die Zwi-
schenspeicher mit einem Vordruck beaufschlagt werden.

10.Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Vordruck auf der
Eingangsseite der jeweiligen Zahnradpumpe gemessen und auf seinen Sollwert ge-

regelt wird.

11.Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zahnradpumpen und der dynamische Mischer so aufeinander abgestimmt betrieben
werden, dass auf der Druckseite der Zahnradpumpen der Druck in den miteinander

zu mischenden Bestandteilen groRer ist als der Vordruck der Zahnradpumpe.

12.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck in den zu
vermischenden Bestandteilen auf der Druckseite der Zahnradpumpen um bis zu 20
bar hoher ist als der Vordruck, mit welchem die Zahnradpumpen beaufschlagt wer-

den.

13.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck in den zu
vermischenden Bestandteilen auf der Druckseite der Zahnradpumpen um bis zu 10
bar héher ist als der Vordruck, mit welchem die Zahnradpumpen beaufschlagt wer-
den.

14.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der

Vordruck der Zahnradpumpen und der Druck am Ausgang der Zahnradpumpen so
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aufeinander abgestimmt werden, dass die Druckdifferenz minimal ist, insbesondere
0 ist.

15.Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein konstanter Vor-
druck eingestellt und zur Minimierung der Differenz zwischen dem Vordruck und
dem Druck am Ausgang der Zahnradpumpen die Drehzahl der Zahnradpumpen ver-

andert wird.

16.Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Differenz
zwischen dem Vordruck am Eingang der Zahnradpumpen und dem Druck am Aus-

gang der Zahnradpumpen auf den Sollwert Null geregelt wird.

17.Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die
Verwendung einer pastésen, abbindenden Masse, von welcher wenigstens ein Be-
standteil einen mineralischen Fullstoff enthalt, insbesondere ein Gesteinsmehl

und/oder Kalkpulver.

18.Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die abbindende Masse aus zwei Bestandteilen gebildet wird.

19.Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass als abbindende Mas-

se Polyurethan zubereitet wird.

20.Verfahren nach Anspruch 18 und/oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass als ab-

bindende Masse ein Thiokol zubereitet wird.

21.Verfahren nach Anspruch 18 und/oder 19 und/oder 20, dadurch gekennzeichnet,

dass als abbindende Masse ein Silikon zubereitet wird.

22.Vorrichtung zum Zubereiten einer pastésen Masse aus wenigstens zwei Bestandtei-
len (3, 4), die nach einem Vermischen miteinander abbinden und zum Einspritzen
eines Stranges aus der pastésen Masse in den Zwischenraum zwischen zwei Glas-
tafeln (33, 34) einer Isolierglasscheibe (32), mit Mitteln (11, 11, 15, 16) zum Férdern
der Bestandteile (3, 4) aus Vorratsbehditern (1, 2) in gesonderte Zwischenspeicher
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(13, 14) und weiter durch einen Mischer (20) zu einer Duse (25), welche mit einer in
den Zwischenraum zwischen den zwei Glastafeln (33, 34) der Isolierglasscheibe
(32) gerichteten Mundung am Rand der Isolierglasscheibe (32) entlang bewegt wer-
den kann, dadurch gekennzeichnet, dass der Mischer als dynamischer Mischer
(20) ausgebildet ist, welchem die miteinander zu vermischenden Bestandteile (3, 4)
durch Zahnradpumpen (15, 16) zugefiihrt werden, welche im Férderweg zwischen
dem jeweiligen Zwischenspeicher (13, 14) und dem dynamischen Mischer (20) an-

geordnet sind.

23.Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnradpum-

pen (15, 16) miteinander synchronisiert sind.

24 .Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass vor jeder
Zahnradpumpe (15, 16) ein Druckerzeuger vorgesehen ist, welcher den der die
Zahnradpumpe (15, 16) zugefiihrten Bestandteil (3, 4) der pastésen Masse auf ihrer
Eingangsseite mit einem Vordruck beaufschiagt.

25.Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckerzeuger
den jeweiligen Zwischenspeichern (13, 14) zugeordnet sind und den Vordruck fur
die Zahnradpumpen (15, 16) dadurch erzeugen, dass sie Druck auf den Inhalt des

jeweiligen Zwischenspeichers (13, 14) ausiben.

26.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zwischenspeicher (13 , 14) Kolben-Zylinder-Einheiten sind.

27 .Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben des

Zwischenspeicher ein Tauchkolben (Plunger) ist.

28.Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
druck dadurch erzeugt wird, dass der Kolben der Kolben-Zylinder-Einheiten auf den

Inhalt des Zylinders driickt.
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29.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zwischenspeicher (13, 14) als Blasenspeicher, insbesondere als Membranspei-

cher ausgebildet sind.

30.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Uberwachung des Vordrucks der Zahnradpumpen (15, 16) zwischen diesen und
den ihnen jeweils zugeordneten Zwischenspeichern (13, 14) ein Drucksensor (P)
vorgesehen ist, welcher den Vordruck misst und Bestandteil eines Regelkreises ist,
welcher den gemessenen Vordruck als Ist-Wert mit einem vorgegebenen Soll-
Vordruck vergleicht und in Abhéngigkeit von der Abweichung des Ist-Wertes vom

Soll-Vordruck den Druck im jeweiligen Zwischenspeicher (13, 14) steuert.

31.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zahnradpumpen (15,16) miteinander synchronisierte Antriebe (17, 18) haben.

32.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass
der dynamische Mischer (20) ein zylindrisches oder kegelstumpfférmiges Mischrohr
(36) hat, in welchem eine antreibbare Mischerwelle (37) angeordnet ist, welche mit

von der Mischerwelle (37) abstehenden Mischelementen (38) versehen ist.

33.Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Mischelemente

(38) radial von der Mischerwelle (37) abstehen.

34.Vorrichtung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Misch-

elemente (38) wendelférmig um die Mischerwelle (37) herum angeordnet sind.

35.Vorrichtung einem der Anspriche 32 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die

Mischelemente (38) Fligel sind.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mischer (20) als Mischelemente (38) Bigel hat.

37.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass

die Mischelemente (38) schaufelartig ausgebildet sind.
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38.Vorrichtung nach einem der Anspriche 22 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mischelemente (38) in Férderrichtung (39) weisende Flachen (40) haben, welche
unter einem von 90° verschiedenen Winkel (B) zur Lédngsachse (41) der Mischerwel-
le (37) so angeordnet sind, dass sie bei angetriebener Mischerwelle (37) einen Vor-

trieb der pastésen Masse bewirken.

39.Vorrichtung nach einem der Anspriche 22 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass
sich die Mischelemente (38) bis an die innen liegende Umfangswand des Misch-

rohrs (36) erstrecken.

40.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mischer (20) ein Mischrohr aufweist, in welchem eine Schnecke antreibbar an-

geordnet ist.

41.Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass sich der radial au-
Ren liegende Rand der Schnecke bis an die innen liegende Umfangswand des
Mischrohrs erstreckt.

42 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strémungsquerschnitt des Mischers (20) und seine Antriebsleistung fir einen
Durchsatz der pastésen Masse von mindestens 0,1 I/min ausgelegt sind.

43.Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stromungsquerschnitt des Mischers (20) und seine Antriebsleistung fir ei-
nen Durchsatz der pastésen Masse von bis zu 6 I/min ausgelegt sind.

44 \Vorrichtung nach einem der AnsprUche 22 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorratsbehélter (1, 2) Fasser sind, denen jeweils eine Fasspumpe (11, 11') zu-
geordnet ist, welche einen der Zwischenspeicher (13, 14) speist.



PCT/EP2010/003455

WO 2010/142428

1/2




WO 2010/142428
2/2

2Y
' |
—
, b
42 38
| ko
37
P
3L
\\\{¥#4ﬂ5—
4 “—_“".\' |
-
&

PCT/EP2010/003455



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2010/003455

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29B7/60 B29B7/74 B29B7/40
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

B298B

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages i Relevant to claim No.
X US 2 768 405 A (MINEAH LAWRENCE E) 1-3,9,
30 October 1956 (1956-10-30) 11,18,
22-25,
29,31-43
A column 1, line 15 - line 45 4-8,10,
column 2, line 26 - column 3, line 63 12-17,
column 4, line 74 - column 5, line 18 19-21,
figures - 26-28,
30,44
- /__
Further documents are listed in the continuation of Box C. See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

“A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of paricular relevance

"E* earlier document but published on or after the international
filing date

invention

which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"T* later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the

“X" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to

“L" document which may throw doubts on priority claim(s) or involve an inventive step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. {(+31-70) 340-2040,

"0O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or mare other such docu-
other means ments, such combination being obvious to a person skilled
“P" document published prior to the international filing date but in the art.
later than the priority date claimed "&" document member of the same patent family
Date of the actual completion of the international search Date of mailing of the international search report
7 September 2010 15/09/2010
Name and mailing address of the ISA/ Authorized officer

Fax: (+31-70) 340-3016 Real Cabrera, Rafael

Form PCTASA/210 {second sheet) (April 2005)

page 1 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2010/003455

C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

MASCHINENBAU [DE1])
30 April 2009 (2009-04-30)
figures

Category® | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X US 3 894 722 A (JONES RICHARD E) 1-3,9,
15 July 1975 (1975-07-15) 18-24,
31,32,
39,42,43
A column 1, 1ine 6 - line 12 4-8,
column 2, line 3 - line 11 10-17,
column 2, Tline 19 - line 57 25-30,
column 4, line 5 - 1ine 58 33-38,
column 7, line 26 - 1ine 60 40,41,44
figures
X DE 44 45 946 Al (ZUBERBUEHLER PETER [CHI) 1,3,9,
7 December 1995 (1995-12-07) 18,19,
22,24,
25,32,
33,42,43
A column 6, line 43 - column 7, line 14 2,4-8,
figure 1 10-17,
20,21,
23,
26-31,
34-41,44
A DE 10 2007 051610 A1l (LENHARDT 1-44

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)

page 2 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family membersg

International application No

WO 2009053090 A2

PCT/EP2010/003455
Patent document Publication Patent family Publication
-cited in search report date member(s) date
US 2768405 A 30-10-1956  NONE
US 3894722 A 15-07-1975  NONE
DE 4445946 Al 07-12-1995 NONE
DE 102007051610 Al 30-04-2009 EP' 2203287 A2 07-07-2010

30-04-2009

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/003455

A. KLASSIEIEISRUN DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B7/60 B29B//74
ADD.

B29B7/40

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29B

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X US 2 768 405 A (MINEAH LAWRENCE E) 1-3,9,
30. Oktober 1956 (1956-10-30) 11,18,
22-25,
29,31-43
A Spalte 1, Zeile 15 - Zeile 45 4-8,10,
Spalte 2, Zeile 26 - Spalte 3, Zeile 63 12-17,
Spalte 4, Zeile 74 - Spalte 5, Zeile 18 19-21,
Abbildungen 26-28,
30,44

—f

m Weitere Verdffentlichungen sind der Fonisetzung von Fetd C zu emnehmenm Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdéffentlichungen

"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen
Anmeldedatum verdffentlicht worden ist

"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Verdffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MafBnahmen bezieht

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritdtsdatum veroffentlicht worden ist

"T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

“X" Veréftentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Verbffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"&" Verétfentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

uygm

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

7. September 2010

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

15/09/2010

Name und Pastanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europdisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevollméchtigter Bediensteter

Real Cabrera, Rafael

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)

Seite 1 von 2




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

MASCHINENBAU [DE])
30. April 2009 (2009-04-30)
Abbildungen

PCT/EP2010/003455
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X US 3 894 722 A (JONES RICHARD E) 1-3,9,
15. Juli 1975 (1975-07-15) 18-24,
31,32,
" 39,42,43
A Spalte 1, Zeile 6 - Zeile 12 4-8,
Spalte 2, Zeile 3 - Zeile 11 10-17,
Spalte 2, Zeile 19 - Zeile 57 25-30,
Spalte 4, Zeile 5 - Zeile b8 33-38,
Spalte 7, Zeile 26 ~ Zeile 60 40,41,44
Abbildungen
X DE 44 45 946 Al (ZUBERBUEHLER PETER [CHI) 1,3,9,
7. Dezember 1995 (1995-12-07) 18,19,
22,24,
25,32,
33,42,43
A Spalte 6, Zeile 43 - Spalte 7, Zeile 14 2,4-8,
Abbildung 1 10-17,
20,21,
23,
26-31,
34-41,44
A DE 10 2007 051610 A1 (LENHARDT 1-44

Formbtatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) {April 2005)

Seite 2 von 2




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/003455

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 2768405 A 30-10-1956  KEINE
US 3894722 A 15-07-1975 . KEINE
DE 4445946 Al 07-12-1995 KEINE
DE 102007051610 Al 30-04-2009 EP 2203287 A2 07-07-2010
WO 2009053090 A2 30-04-2009

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patenttamilie) (Aprit 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - claims
	Page 20 - claims
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - claims
	Page 25 - drawings
	Page 26 - drawings
	Page 27 - wo-search-report
	Page 28 - wo-search-report
	Page 29 - wo-search-report
	Page 30 - wo-search-report
	Page 31 - wo-search-report
	Page 32 - wo-search-report

