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(57) Abstract: The invention relates to the sealing of insulated glass blanks (1), wherein the insulated glass blank (1) is moved sub-
stantially continuously through a sealing station (15). When sections (3, 9) of the edge joint of the insulated glass blank (1) that are
oriented transverse or oblique to the conveying direction (arrow 17) are filled with sealing mass exiting from a filling nozzle (7), the
filling nozzle (7) is likewise moved in the conveying direction (arrow 17). When sealing mass is introduced from the filling nozzle (7)
into sections (11, 13) of the insulated glass blank (1) that are parallel to the conveying direction (arrow 17), the filling nozzle (7) is
not moved in the conveying direction (arrow 17) or is moved in the conveying direction at a velocity V2 deviating from the velocity
V1 at which the insulated glass blank (1) is moved.

(57) Zusammenfassung: Beim Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen (1) wird der Isolierglas-Rohling (1) im Wesentlichen kontinuier-
lich durch eine Versiegelungsstation (15) bewegt. Wenn zur Forderrichtung (Pfeil 17) quer oder schrég ausgerichtete Abschnitte (3, 9)
der Randfuge des Isolierglas-Rohlings (1) mit aus einer Fiilldiise (7) austretender Versiegelungsmasse gefiillt werden, wird die Fiilldiise
(7) ebentalls in Forderrichtung (Pteil 17) bewegt. Wenn Versiegelungsmasse aus der Fiilldiise (7) in zur Férderrichtung (Pteil 17) par-
allele Abschnitte (11, 13) des Isolierglas- Rohlings (1) eingebracht wird, wird die Fiilldiise (7) in Forderrichtung (Pfeil 17) nicht oder mit
einer von der Geschwindigkeit Vi, mit welcher der Isolierglas-Rohling (1) bewegt wird, abweichenden Geschwindigkeit V2 bewegt.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERSIEGELN VON ISOLIERGLAS-
ROHLINGEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum

Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen.

Es ist bekannt und beim Herstellen von Isolierglas uUblich, die
in einem Isolierglas-Rohling zwischen den Glasscheiben und
auBerhalb des Abstandhalters liegende, nach aulen hin offene
Randfuge von Isolierglas-Rohlingen, bestehend aus wenigstens
zwel Glasscheiben mit dazwischen gefligtem Abstandhalter, der mit
den Glasscheiben verbunden ist, mit Versiegelungsmasse zu
fiillen, um den endgliltigen Verbund der Glasscheiben wvon

Isolierglas zu erzielen.

Beim Versiegeln, also beim Fillen der Randfuge von Isolierglas-
Rohlingen mit Versiegelungsmasse, wird die Versiegelungsmasse
aus wenigstens einer Fiilldise, die entlang der Randfuge des

Isolierglas-Rohlings bewegt wird, in die Randfuge eingebracht.

Fiir das Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen sind Verfahren und

Vorrichtungen bekannt.

Auf AT 511 084 A4, EP 0 337 978 A, FR 25 60 813 A, EP 0 252 066
A, GB-A-20 16 960, DE-0S 28 46 785, DE 29 07 210 Al, DE 28 1o
437 B1 und EP 0 391 884 Al wird beispielsweise verwiesen.

Aus EP 0391 884 Al ist ein Verfahren zum Versiegeln wvon
Isolierglas-Rohlingen bekannt, bei dem die Bewegung der Filldise
relativ zum Isolierglas-Rohling in Abhangigkeit von der
Forderleistung an Versiegelungsmasse und von der Tiefe der
Randfuge geregelt wird. Dabei wird die Relativgeschwindigkeit
der Relativbewegung zwischen Isolierglas-Rohling und Fulldiise so
geandert, dass das gewlinschte Ausmal der Fillung der Randfuge

auch bei sich dndernder Tiefe der Randfuge und/oder sich
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andernder Forderleistung an Versiegelungsmasse konstant bleibt.

In DE 29 07 210 Al ist ein Verfahren zum Versiegeln wvon
Isolierglas-Rohlingen beschrieben, bei dem das Drosseln der
Zufuhr von Versiegelungsmasse stets gleichzeitig mit dem

Verlangsamen der Bewegung des Isolierglas-Rohlings erfolgt.

Insbesondere ist es bei den bekannten Verfahren zum Versiegeln
von Isolierglas-Rohlingen problematisch, die Isolierglas-
Rohlinge wahrend und nach dem Versiegeln zu transportieren, da
Versiegelungsmasse, so lange sie noch nicht ausgehartet ist,
sehr klebrig ist und Transportmittel verschmutzt, die am
(unteren) Rand des Isolierglas-Rohlings angreifen. Um dieses
Problem zu ldsen, sind verschiedene Vorschlage fiir Fordermittel
gemacht worden. Auf AT 384 596 B, EP 0 122 405 A, EP 0 857 848 A
und DE 34 00 031 C wird beispielhaft verwiesen.

Sowohl beim Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen mit einer
Filldiise (“Ein-Diisen-Versiegelungsautomat”) als auch beim
Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen mit mehr als einer
Fii1lldise, insbesondere mit zweil, Filldisen (“Zweili-Diisen-
Versiegelungsautomat”), werden die Bewegungen zwischen der
wenigstens einen Fiilldiise und dem Isolierglas-Rohling, um die
Filldise entlang der Randfuge zu bewegen, durch Bewegen des
Isolierglas-Rohlings in horizontaler Richtung (parallel zur
Forderrichtung des Isolierglas-Rohlings) und Bewegen der
Filldiise in vertikaler Richtung (gquer zur Fdrderrichtung des
Isolierglas-Rohlings) erreicht. Es wird also der Isolierglas-
Rohling wahrend des Fiillens von zur Transportrichtung parallelen
Randfugen mit Unterbrechungen linear bewegt und die Fulldiise bei
stillstehendem Isolierglas-Rohling quer zur Fdrderrichtung
bewegt, wenn quer zur Forderrichtung ausgerichtete Randfugen zu

fullen sind.

Bei bekannten Vorrichtungen ist die Fiilldiise an einem quer zur
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Forderrichtung ausgerichteten Balken, der am Maschinengestell in
Forderrichtung nicht verstellbar befestigt ist, wverschiebbar.
Dies gilt auch fir Vorrichtungen mit zwei Filldisen. Bei den
bekannten Versiegelungsautomaten ist die Fiilldiise oder die
Filldisen in Forderrichtung des Isolierglas-Rohlings nicht

beweglich.

Bekannt ist auch ein Verfahren zum Versiegeln von Isolierglas-
Rohlingen (“Erdmann-Verfahren”) mit Hilfe eines Eindiisen-

Versiegelungsautomaten.

Der Eindiisen-Versiegelungsautomat von Erdmann mit der
Typenbezeichnung “7500 Series Vertical IG Secondary Sealer” ist
in einer Isolierglaslinie der Type “Erdmann Vertical Insulating
Glass (IF) Line” angeordnet (vgl.

www . youtube.com/watch?v=GlwRurx0OtVo, hochgeladen 02.10.2010).
Der Versiegelungsautomat besitzt eine Stlitzwand flr
Isolierglasrohlinge, die von mehreren, im Maschinengestell fix
montierten und mit frei drehbaren Rollen bestiickten BRalken
gebildet ist. Am unteren Rand der Stiitzwand sind Linearfdrderer
in Form von Fordergurten mit seitlichen Fihrungsrollen
(einlaufseitig) und in Form von Fdrderrollen (auslaufseitiqg)
vorgesehen. Der einlaufseitige Linearfdrderer wird beim
Ausfiihren des Versiegelns abgesenkt. Zwischen dem
einlaufseitigen Linearfdrderer und dem untersten, mit Rollen
bestiickten Balken der Stitzwand sind als Halteeinrichtungen fir
den zu versiegelnden Iscolierglas-Rohling Saugkopfe vorgesehen,
die gquer zur Stiitzwand vor und zurilick verstellbar sind. Die
Saugkopfe kdnnen an einen zu versiegelnden Isolierglas-Rohling
angelegt werden. Beim Versiegeln wird der Isolierglas-Rohling
ausschlieBlich von den Saugkopfen, die in der Stitzwand
angeordnet sind, gehalten, so dass die Rander des Isolierglas-
Rohlings frei sind und die Versiegelungsdiise entlang der vier
Rander des Isolierglas-Rohlings um diesen herumbewegt werden

kann, wéhrend in die Randfuge des Isolierglas-Rohlings
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Versiegelungsmasse eingefiillt wird. Jedem Saugkopf ist ein
Stiitzfinger zugeordnet. Die Stitzfinger kénnen um horizontale
Schwenkachsen voneinander unabhangig aus einer
Bereitschaftsstellung in eine etwa horizontale Wirklage
verschwenkt werden. Wenn ein Dreifach-Isolierglas-Rohling zu
versiegeln ist, wird von unten her ein Stitzfinger in Anlage an
den unteren Rand des Isolierglas-Rohlings hochgeschwenkt. Der
Stiitzfinger wird nach unten verschwenkt, wenn sich die
Versiegelungsdiise beim Versiegeln entlang des unteren Randes des

Isolierglas-Rohlings bewegt.

Problematisch bei den bekannten Verfahren zum Versiegeln und bei
den hierzu vorgeschlagenen Vorrichtungen ist es, dass wegen der
in Forderrichtung nicht verstell- oder verschiebbaren
Fialldise/Fulldiisen das Bewegen des Isolierglas-Rohlings durch
eine Versiegelungsstation beim Versiegeln von Randfugen, die
quer zur Bewegungsrichtung des Isolierglas-Rohlings verlaufen,
unterbrochen und wieder aufgenommen werden muss. Das verlangert
wegen des Abbremsens und Beschleunigens des Isolierglas-Rohlings
die Taktzeit. Dieses Problem tritt besonders bei groBen und

schweren Isolierglas-Rohlingen auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Versiegeln von
Isolierglas-Rohlingen so zu gestalten, dass die beim Versiegeln
durch das Abbremsen und Beschleunigen von Isolierglas-Rohlingen

auftretenden Nachteile nicht mehr gegeben sind.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemal mit einem Verfahren
mit den Merkmalen von Anspruch 1 einerseits und mit einer
Vorrichtung, welche die Merkmale des unabhédngigen, auf die

Vorrichtung gerichteten Anspruches aufweist, anderseits.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriche.
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Grundgedanke der Erfindung ist es, dass die wenigstens eine
Filldiise wahrend des Versiegelns, insbesondere wenigstens
wahrend einzelner Abschnitte des Versiegelns, parallel zu der
Richtung bewegt wird, in welcher der Isolierglas-Rohling wahrend
des Versiegelns bewegt wird. Die Flulldiise kann wahrend des
Versiegelns in derselben Richtung wie der zu versiegelnde
Isolierglas-Rohling oder in die entgegengesetzte Richtung bewegt

werden.

In einer méglichen Ausfihrungsform des erfindungsgemialien
Verfahrens ist vorgesehen, den Isolierglas-Rohling, der zu
versiegeln ist, wahrend des Versiegelns kontinuierlich zu
bewegen, wobei die wenigstens eine Filldise mit dem Isolierglas-
Rohling bewegt wird, wenn zur Bewegungsrichtung (Fdorderrichtung)
des Isolierglas-Rohlings nicht parallele Bereiche der Randfuge

des Isolierglas-Rohlings versiegelt werden.

Bei der Erfindung sind die mit dem Verzdgern (Abbremsen) und
Beschleunigen des zu versiegelnden Isolierglas-Rohlings

verbundenen Probleme nicht mehr gegeben.

In bestimmten Fallen kann es vorkommen, dass der Isolierglas-
Rohling wahrend des Versiegelns (kurz) angehalten wird. Ein
solcher Fall ist beispielsweise gegeben, wenn in Fdrderrichtung
lange (groBe) Isolierglas-Rohlinge zu versiegeln sind. In
solchen Fadllen kann der Bereich, in dem die Filldiise in
Forderrichtung bewegt werden kann, zu kurz sein, so dass die
Filldiise am Ende ihres Bewegungsbereiches ankommt, bevor noch
der quer zur Forderrichtung ausgerichtete, mit
Versiegelungsmasse zu fillende Abschnitt der Randfuge des
Isolierglas-Rohlings gefillt (versiegelt) ist. Dies tritt aber

nur in Ausnahmefadllen ein.

Fir gewdhnlich erlaubt es das erfindungsgemalBe Verfahren, dass

der Isolierglas-Rohling gemall einer bevorzugten Ausfihrungsform
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des Verfahrens in Férderrichtung kontinuierlich gegebenenfalls

mit unterschiedlichen, hohen Geschwindigkeiten bewegt wird.

Ebenso erlaubt es die erfindungsgemall vorgesehene Moglichkeit,
die Fllldiise auch in Fdrderrichtung zu bewegen, so dass bei
kleinen Isolierglas-Rohlingen so gearbeitet wird, dass nur die
Filldiise bewegt wird und der Isolierglas-Rohling nicht bewegt
wird oder eine nur geringfiigige Bewegung in Forderrichtung

ausfihrt.

Im Rahmen der Erfindung ist auch in Betracht gezogen, die
Geschwindigkeit, mit der die Filldiise bewegt wird, zu andern, um
sie den jeweils herrschenden Umstanden (GroBe des Isolierglas-
Rohlings, QuerschnittsgrdBe der Randfuge des Isolierglas-
Rohlings) anzupassen. Die Geschwindigkeit der Bewegungen der
Filldise sowohl in als auch quer zur Forderrichtung muss nicht
konstant sein, sondern kann im Rahmen der Erfindung auch wahrend

eines Versiegelungsvorganges geandert werden.

Bei der Erfindung erlauben es die Mdglichkeiten, nicht nur die
Geschwindigkeit, mit welcher der Isolierglas-Rohling (in
Forderrichtung) bewegt wird, sondern auch die Geschwindigkeit,
mit der die Fiulldiise bewegt wird, zu adndern, insbesondere
voneinander unabhidngig zu andern, so dass Taktzeiten optimiert
und die (horizontalen) Abmessungen der Versiegelungsstation
verkleinert werden, ohne dass die Vorteile der Erfindung

verloren gehen.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, die Taktzeiten
des erfindungsgemalen Verfahrens und der erfindungsgemalien
Vorrichtung ohne nachteiligen Einfluss auf die Qualitat der
Versiegelung von Isolierglas-Rohlingen an die Kapazitdten von
vorgeschalteten und nachgeschalteten Anlageteilen anzupassen.
Dies bewirkt, dass in der Versiegelungsstation vorgeschalteten

Anlageteilen (z.B. Gasfillpressen) kein Stau entsteht, weil das
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Versiegeln zu lange dauert einerseits und dass nachgeschaltete
Anlagenteile (z.B. Abstapeleinrichtungen) nicht auf versiegelte
Isolierglas-Rohlinge, also fertiges Isolierglas, warten missen,

anderseits.

Beim Versiegeln von parallel oder unter einem vom rechten Winkel
abweichenden Winkel zur Férderrichtung verlaufenden (“schragen”)
Abschnitten der Randfuge kann die erforderliche Relativbewegung
zwischen der Filldise und dem Isolierglas-Rohling erreicht
werden, indem sich nur der Isolierglas-Rohling bewegt oder indem
sich sowohl der Isolierglas-Rohling als auch die Filldise in
Forderrichtung mit voneinander abweichenden Geschwindigkeiten

bewegen.

Beim Fillen von zur Forderrichtung parallelen Abschnitten der

Randfuge wird die Filldiise nicht quer zur Forderrichtung bewegt.

Wenn “schrage” oder “gekrimmte” Abschnitte der Randfuge mit
Versiegelungsmasse zu fillen sind, wird die Fialldise quer zur
Forderrichtung bewegt, um dem “schragen” oder “gekrimmten”

Abschnitt der Randfuge zu folgen.

Ein Vorteil der erfindungsgemdl vorgeschlagenen Arbeitsweise
beim Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen liegt auch darin, dass
die trage Regelung der Menge an Versiegelungsmasse, die je
Zeiteinheit aus der Filldiise in die Randfuge abgegeben wird,
durch die flinke Regelung der Geschwindigkeit der Bewegungen der
Fiilldise und/oder des Isolierglas-Rohlings kompensiert werden

kann.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemalen Verfahrens und der
erfindungsgemalien Vorrichtung liegt darin, dass die im Stand der
Technik erforderlichen Bewegungen des Isolierglas-Rohlings, ohne
dass dieser versiegelt wird (“Leerfahrten”), um diesen fiir das

Versiegeln relativ zu der wenigstens einen Filldise richtig
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auszurichten, entbehrlich sind.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Isolierglas-Rohling, wahrend er
versiegelt wird, kontinuierlich in eine Richtung

(Forderrichtung) bewegt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Filldiise beim
Einbringen von Versiegelungsmasse in Abschnitte der Randfuge des
Isolierglas-Rohlings, die parallel zur Forderrichtung
ausgerichtet sind, in Fdrderrichtung stillsteht oder mit einer
von der Geschwindigkeit V; der Bewegung des Isolierglas-Rohlings

verschiedenen Geschwindigkeit V, bewegt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Filldiise beim
Einbringen von Versiegelungsmasse in zur Fdrderrichtung quer
ausgerichtete Abschnitte der Randfuge mit der gleichen
Geschwindigkeit V,; wie der Isolierglas-Rohling in Fdrderrichtung

und zusatzlich quer zur Forderrichtung bewegt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Fiilldiise zusadtzlich zu
ihrer Bewegung parallel zur Forderrichtung beim Einbringen von
Fillmasse in Abschnitte der Randfuge, die zur Forderrichtung

einen Winkel einschlielen, guer zur Férderrichtung bewegt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass eine einzige Filldise verwendet wird, aus
der nacheinander Versiegelungsmasse in alle Abschnitte der

Randfuge eines Isolierglas-Rohlings eingebracht wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann

vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Filldiise beim
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Einbringen von Versiegelungsmasse in einen parallel zur
Forderrichtung ausgerichteten Abschnitt der Randfuge in
Forderrichtung mit einer Geschwindigkeit V, bewegt wird, die wvon
der Geschwindigkeit V; der Bewegung des Isolierglas-Rohlings
verschieden, insbesondere hoher, ist, derart, dass sich die
Filldiise, bezogen auf die Forderrichtung, von einem Ende des
Abschnittes der Randfuge zu dem anderen Ende des Abschnittes der

Randfuge hin bewegt.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann

vorgesehen sein, dass zwei Flulldisen verwendet werden.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass eine der Filldiisen Versiegelungsmasse
ausschlieRlich in den Abschnitt der Randfuge, der sich parallel
zur Forderrichtung erstreckt zur Fordereinrichtung benachbart
ist, einbringt, und dass die zweite Fiilldlise Versiegelungsmasse
in die anderen Abschnitte der Randfuge des Isolierglas-Rohlings

einbringt.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die erste und die zweite Filldise
gleichzeitig Versiegelungsmasse in Abschnitte der Randfuge des
Isolierglas-Rohlings, die parallel oder unter einem schiefen

Winkel zur Fdrderrichtung ausgerichtet sind, einbringen.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Isolierglas-Rohling wahrend des
Einbringens von Versiegelungsmasse in Forderrichtung mit

verschieden groBlen Geschwindigkeiten V: bewegt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Isolierglas-Rohling beim An- und
Abtransport und wdhrend des Versiegelns von an einer Flache

einer ersten Glasscheibe des Isolierglas-Rohlings angelegten,
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mit Unterdruck beaufschlagten Saugern gehalten wird, und dass
die zweite Glasscheibe des Isolierglas-Rohlings durch an ihr
ausschlieBlich von unten her angreifende Abstiitzelemente

abgestiitzt wird.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die an der zweiten Glasscheibe des
Isolierglas-Rohlings angreifenden Abstilitzelemente im Rereich der
wenigstens einen Fllldiise von der zweiten Glasscheibe des

Isolierglas-Rohlings entfernt werden.

In einer Ausfihrungsform des Verfahrens der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Abstiitzelemente an der zweiten
Glasscheibe des Isolierglas-Rohlings vor und nach der Filldiise,
die in den unteren, horizontalen Abschnitt der Randfuge des

Isolierglas-Rohlings Versiegelungsmasse einbringt, anliegen.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Fordereinrichtung flir den Isolierglas-
Rohling zum kontinuierlichen Fdrdern des Isolierglas-Rohlings

wahrend des gesamten Versiegelns eingerichtet ist.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Fdrdereinrichtung einen am unteren
Rand des Isolierglas-Rohlings angreifenden Linearfdrderer und
einen im Bereich des oberen Randes des Isolierglas-Rohlings

vorgesehenen Rollenbalken umfasst.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Linearfdrderer Sauger und
Abstitzelemente, die gemeinsam und synchron in Foérderrichtung

des Isolierglas-Rohlings bewegbar sind, umfasst.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann

vorgesehen sein, dass die Sauger an der dem Maschinengestell der
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Vorrichtung zugekehrten Flache der einen Glasscheibe des
Isolierglas-Rohlings seitlich angreifen, und dass die
Abstitzelemente an der von dem Maschinengestell der Vorrichtung
abgekehrten Glasscheibe des Isolierglas-Rohlings von unten her

angreifen.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass Abstitzelemente im Bereich der Filldise
vom unteren Rand der Glasscheibe des Isolierglas-Rohlings

entfernbar sind.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Abstitzelemente einen Abstitzkopf und

einen knickbaren Stitzarm aufweisen.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass dem die wenigstens eine Filldise
aufweisenden Diisenkopf ein Betadtigungsorgan zum Knicken des

Stiitzarmes der Abstiitzelemente zugeordnet ist.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Sauger und die Abstitzelemente des
Linearforderers zu Fordereinheiten zusammengefasst an einem

Trager angeordnet sind.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Sauger und die Abstitzelemente an

einer endlosen, in sich geschlossenen Forderbahn gefihrt sind.

In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Fiilldiise an einem
Versiegelungskopf angeordnet ist, der an einem Balken quer zur
Forderrichtung verstellbar ist, und dass der Balken, der den
Versiegelungskopf tragt, parallel zur Forderrichtung des

Isolierglas-Rohlings bewegbar ist.
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In einer Ausfihrungsform der Vorrichtung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Balken zum Einbringen von
Versiegelungsmasse in zur Forderrichtung geneigte Abschnitte der
Randfuge des Isolierglas-Rohlings synchron mit dem Isolierglas-

Rohling in Forderrichtung bewegbar ist.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus
der nachstehenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele

anhand der Zeichnungen. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch Schritte beim Versiegeln eines
Isolierglas-Rohlings mit einer Filldise,
Fig. 2 schematisch Schritte beim Versiegeln eines

Isolierglas-Rohlings mit zwei Filldisen,

Fig. 3 eine erste Ausfiithrungsform in Schrdgansicht,

Fig. 4 eine Vorderansicht der Vorrichtung aus Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Fig. 3,

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus Fig. 3,

Fig. 7 eine zweite Ausfithrungsform in Schrédgansicht,

Fig. 8 die zweite Ausfiithrungsform in Vorderansicht,

Fig. 9 die zweite Ausfihrungsform in Seitenansicht,

Fig. 10 die zweite Ausfiithrungsform in Draufsicht,

Fig. 11 in Schrédgansicht (teilweise) die in den Fig. 7 bis 10

gezeigte Ausfiihrungsform mit einer abgednderten
Ausfilhrung der Abstiitzelemente und

Fig. 12 drei Abstiitzelemente mit einer Retdtigungskulisse.

In der nachstehenden Beschreibung wird das Versiegeln von
Isolierglas-Rohlingen, die wahrend des Versiegelns, wie derzeit
allgemein tUblich, im Wesentlichen lotrecht ausgerichtet durch
eine Versiegelungsvorrichtung (Versiegelungsstation) bewegt
(transportiert) werden, beschrieben. Dessen ungeachtet ist das
erfindungsgemale Verfahren nicht auf das Versiegeln von beim

Versiegeln lotrecht ausgerichteten Isolierglas-Rohlingen
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beschrankt. Vielmehr kénnen mit dem erfindungsgemalen Verfahren
auch liegend durch eine Versiegelungsvorrichtung bewegte
Isolierglas-Rohlinge versiegelt werden.

Bei dem erfindungsgemalRen Verfahren kann beispielsweise wie

folgt gearbeitet werden:

Zundachst wird der untere, horizontale, zur Fdrderrichtung
parallele Abschnitt 13 der Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1
gefiillt, wobei der Isolierglas-Rohling 1 kontinuierlich bewegt
wird. Die Filldiise 7 kann parallel zur Forderrichtung (Pfeil 17)
des Isolierglas-Rohlings 1 mit einer von der Geschwindigkeit des
Isolierglas-Rohlings 1 abweichenden Geschwindigkeit bewegt

werden. Die Filldiise 7 muss dabei aber nicht bewegt werden.

Dann wird der bezogen auf die Forderrichtung hintere, quer zur
Forderrichtung ausgerichtete (lotrechte) Abschnitt 9 der
Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 gefiillt, wobei sich der
Balken 5 mit der Fiilldiise 7 (Versiegelungsdiise) synchron mit dem
Isolierglas-Rohling 1 bewegt und die Flulldise 7 zum Flllen des
hinteren Abschnittes 9 der Randfuge entlang des Balkens 5 nach

unten oder nach oben bewegt wird.

Beim Fillen des oberen, horizontalen Abschnittes 11 der Randfuge
des Isolierglas-Rohlings 1 wird der Isolierglas-Rohling 1
weiterhin kontinuierlich bewegt, um so eine Relativbewegung
zwischen Filldise 7 und Isolierglas-Rohling 1 zu erreichen. Die
Filldise 7 kann parallel zur Férderrichtung (Pfeil 17) des
Isolierglas-Rohlings 1 mit einer von der Geschwindigkeit des
Isolierglas-Rohlings 1 abweichenden Geschwindigkeit bewegt

werden, muss aber nicht bewegt werden.

Zum Fillen des vorderen, quer zur Fdrderrichtung ausgerichteten,
(lotrechten) Abschnittes 3 der Randfuge wird so gearbeitet, wie
dies im Zusammenhang mit dem Fillen des hinteren Abschnittes 9

der Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 beschrieben ist.
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Beim Fillen von Abschnitten der Randfuge, die zur Forderrichtung
(Pfeil 17) des Isolierglas-Rohlings 1 parallel ausgerichtet
sind, kann die Filldise 7 am Versiegelungskopf 19 und die in
Fig. 2 gezeigte Fiulldise 7 am Versiegelungskopf 21 stillstehen
(Vo=0) oder mit einer Geschwindigkeit (V) bewegt werden, die von
der Geschwindigkeit (V;), mit welcher der Isolierglas-Rohling 1
bewegt wird, verschieden ist (V, # Vi). Dies gilt auch fir
Abschnitte der Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1, die zur
Forderrichtung (Pfeil 17) schradg ausgerichtet sind, wobei beim
Fiillen schradger Abschnitte der Randfuge die Flulldise 7 entlang
des Balkens 5 so bewegt wird, dass sie diesem Abschnitt der
Randfuge folgt. Sinngemd@B kann beim Fillen gekrimmter Abschnitte

der Randfuge eines Isolierglas-Rohlings gearbeitet werden.

Das Bewegen des Versiegelungskopfes 19 mit der Filldise 7 (und
auch des gegebenenfalls vorgesehenen zweiten Versiegelungskopfes
21 mit der Fiulldise 7) in Forderrichtung (Pfeil 17) erfolgt

durch Bewegen des Balkens 5.

Beispielsweise kann, wenn die Versiegelungsstation 15 (nur) eine

Filldiise 7 aufweist (Fig. 1), wie folgt gearbeitet werden:

1. Schritt:

Der Isolierglas-Rohling 1 wird von einer Fordereinrichtung 25
mit einer Geschwindigkeit V; in Richtung des Pfeiles 17 durch
die Versiegelungsstation 15 bewegt. Die Filldiise 7 fullt bei
beispielsweise stillstehendem BRalken 5 (Vy = 0) oder mit einer
von der Geschwindigkeit V; abweichenden Geschwindigkeit V,
bewegtem Balken 5 und bei in Richtung der Langserstreckung des
Balkens 5 stillstehendem Versiegelungskopf 19 mit der Filldiise 7
den unteren, horizontalen Abschnitt 13 der Randfuge des

Isolierglas-Rohlings 1.
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2. Schritt:

Der Isolierglas-Rohling 1 bewegt sich mit einer Geschwindigkeit
Vi weiter in Richtung des Pfeiles 17 durch die
Versiegelungsstation 15. Gleichzeitig wird der BRalken 5 mit dem
Versiegelungskopf 19 synchron mit dem Isolierglas-Rohling 1 mit
der Geschwindigkeit V, und in dieselbe Richtung (Pfeil 17) wie
dieser bewegt, wobei V; = V, gilt. Dabei fahrt der
Versiegelungskopf 19 mit der Fialldise 7 entlang des, bezogen auf
die Forderrichtung (Pfeil 17) hinteren, lotrechten Abschnittes 9
der Randfuge nach oben (Pfeil 42) und fullt den Abschnitt 9.

3. Schritt:

Der Isolierglas-Rohling 1 wird mit einer Geschwindigkeit V;

weiter in Richtung des Pfeiles 17 bewegt.

Der Balken 5 mit dem Versiegelungskopf 19 bewegt sich in
Richtung des Pfeiles 17 mit einer Geschwindigkeit V,, die
anders, insbesondere hoher, ist als die des Isolierglas-Rohlings
1 (Vy, > V1), wobei sich die Fiilldiise 7 - wegen des Unterschiedes
der Geschwindigkeiten V; und V,, mit denen der Isolierglas-
Rohling 1 und der Balken 5 bewegt werden - entlang des oberen,
horizontalen Abschnittes 11 der Randfuge des Isolierglas-

Rohlings 1 bewegt und diese mit Versiegelungsmasse fullt.

Wenn der obere Abschnitt 11 der Randfuge des Isolierglas-
Rohlings 1 zur Forderrichtung (Pfeil 17) schrag ausgerichtet
oder gekrimmt ist, wird der Versiegelungskopf 19 mit der
Filldiise 7 zusatzlich so entlang des Balkens 5 bewegt, dass die
Filldiise 7 dem schragen oder gekrimmten Abschnitt 11 der
Randfuge folgt. Dabei kann der Balken 5 zusatzlich in (oder
gegen die) Forderrichtung (Pfeil 17) bewegt werden (dabei gilt

V, # Vi).
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4., Schritt:

Der Isolierglas-Rohling 1 wird in der Versiegelungsstation 15
von der Fordereinrichtung 25 weiter und kontinuierlich mit einer
Geschwindigkeit V; in Richtung des Pfeiles 17 bewegt.
Gleichzeitig wird der Balken 5 mit dem Versiegelungskopf 19 mit
der Filldise 7 synchron mit dem Isolierglas-Rohling 1 und mit
der Geschwindigkeit V, in dieselbe Richtung (Pfeil 17) bewegt,
wobei V; = V, gilt. Dabei fahrt der Versiegelungskopf 19 mit der
Filldiise 7 entlang des Balkens 5 nach unten (Pfeil 42) und fullt
den, bezogen auf die Fdérderrichtung (Pfeil 17) vorderen,

lotrechten Abschnitt 3 der Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1.

Wenn zum Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen eine
Versiegelungsstation 15 mit zwei Fialldisen 7 verwendet wird,
kann so gearbeitet werden, wie dies nachstehend mit Bezugnahme

auf Fig. 2 beschrieben wird:

1. Schritt:

Ein Isolierglas-Rohling 1 wird von der Fordereinrichtung 25 in
der Versiegelungsstation 15 mit einer Geschwindigkeit V; in
Richtung des Pfeiles 17 bewegt. Gleichzeitig wird der Balken 5
mit zweil Versiegelungskopfen 19 und 21 (der Versiegelungskopf 21
kann auch im Maschinengestell der Versieglungsstation 15
angebracht sein) mit je einer Fiilldiise 7 synchron mit dem
Isolierglas-Rohling 1 und in dieselbe Richtung (Pfeil 17) wie
dieser mit der Geschwindigkeit V, bewegt, wobei V; = V, gilt. Der
Versiegelungskopf 19 mit seiner Filldise 7 fahrt entlang des
Balkens 5 nach oben (Pfeil 42) und fullt den, bezogen auf die
Forderrichtung (Pfeil 17) vorderen, lotrechten Abschnitt 3 der
Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 mit Versiegelungsmasse. Der

zwelte Versiegelungskopf 21 bleibt in diesem Schritt inaktiv.

2. Schritt:
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Der Isolierglas-Rohling 1 wird mit einer Geschwindigkeit V;
kontinuierlich weiter in Richtung des Pfeiles 17 bewegt. Der
Balken 5 mit dem Versiegelungskopf 19 und der Versiegelungskopf
21 steht still (V, = 0) oder wird mit einer von der
Geschwindigkeit V; abweichenden Geschwindigkeit V, (V, # Vi)
bewegt, die Fulldiise 7 des Versiegelungskopfes 19 fillt den
oberen Abschnitt 11 der Randfuge und die Filldiise 7 des zweiten
Versiegelungskopfes 21 fillt den unteren Abschnitt 13 der

Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 mit Versiegelungsmasse.

Wenn der obere Abschnitt 11 der Randfuge des Isolierglas-
Rohlings 1 zur Forderrichtung (Pfeil 17) schrag ausgerichtet
oder gekrimmt ist, wird der Versiegelungskopf 19 mit der
Filldiise 7 entlang des Balkens 5 so bewegt, dass die Fiilldiise 7
der Randfuge auch dem schrdgen oder gekrimmten Abschnitt 11

folgt. Dabei kann der Balken 5 zusadtzlich in (oder gegen die)

Forderrichtung (Pfeil 17) bewegt werden (dabei gilt V, # Vi).

3. Schritt:

Der Isolierglas-Rohling 1 wird fortgesetzt mit einer
Geschwindigkeit V; in Richtung des Pfeiles 17 bewegt. Der Balken
5 mit den Versiegelungskopfen 19 und 21 wird mit der
Geschwindigkeit V, in Richtung des Pfeiles 17 und synchron mit
dem Isolierglas-Rohling 1 bewegt. Dabei gilt V; = V.
Gleichzeitig fahrt der Versiegelungskopf 19 mit der Filldise 7,
die zuletzt den oberen Abschnitt 11 der Randfuge gefillt hat,
entlang des Balkens 5 nach unten (Pfeil 42) und fullt den,
bezogen auf die Forderrichtung (Pfeil 17) hinteren, Abschnitt 9
der Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 mit Versiegelungsmasse.

Bei diesem Schritt ist der Versiegelungskopf 21 inaktiv.

Sowohl bei der Arbeitsweise nach Fig. 1 (“Ein-Disen-

Versiegelungsautomat”) als auch bei der Arbeitsweise nach Fig. 2
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(“Zwei-Dlisen-Versiegelungsautomat”) muss die Geschwindigkeit Vi,
mit welcher der Isolierglas-Rohling 1 beim Versiegeln durch die
Versiegelungsstation 15 bewegt wird, nicht in allen Abschnitten
(Schritten) des Verfahrens gleich hoch sein. Wesentlich ist
bloB, dass der Isclierglas-Rohling 1 - ausgenommen in den weiter
oben erlauterten Fallen - wahrend des Versiegelns nicht stehen
bleibt und der Balken 5 mit dem wenigstens einen
Versiegelungskopf 19 beim Versiegeln von quer oder unter einem
schiefen Winkel zur Fdrderrichtung ausgerichteten Abschnitten
der Randfuge, die von dem unteren, horizontalen Abschnitt 13 der
Randfuge ausgehen, wie beispielsweise die Abschnitte 3 und 9 der
Randfugen, in (oder gegen die) Fdrderrichtung, beispielsweise

synchron mit dem Isolierglas-Rohling 1, bewegt wird.

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist auch fir das Versiegeln von
sogenannten Formenscheiben, also Isolierglas-Rohlingen 1 mit wvon
rechteckiger oder quadratischer Form abweichender Form (mit
wenigstens einem “schiefen” und/oder gekrimmten Rand) geeignet,
wie dies weiter oben mit Bezug auf die in den Fig. 1 und 2

gezeigte Arbeitsweise erldutert worden ist.

Die in den Fig. 3 bis 6 gezeigte beispielhafte Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemalBen Vorrichtung (Versiegelungsstation 15)
umfasst ein Maschinengestell 23, in und an dem die verschiedenen

Anlagenteile angeordnet sind.

In dem Maschinengestell 23 ist eine Fdrdereinrichtung 25 flur zu
versiegelnde Isolierglas-Rohlinge 1 vorgesehen. Die
Fordereinrichtung 25 umfasst Sauger 27 und den Saugern 27
zugeordnete Abstiitzelemente 29. Dabei ist vorgesehen, dass die
Sauger 27 an der hinteren, dem Maschinengestell 23 zugekehrten
Flache der einen Glasscheibe 33 eines Isolierglas-Rohlings 1
angreifen und die Abstiitzelemente 29 am unteren Rand (nur) der
vorderen, vom Maschinengestell 23 abgekehrten Glasscheibe 31 des

Isolierglas-Rohlings 1 angreifen. So ist ein Verschieben
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(Absinken) der vorderen Glasscheibe 31 relativ zur hinteren, von
den Saugern 27 gehaltenen Glasscheibe 33 des Isolierglas-
Rohlings 1 vermieden. Des Weiteren wird so vermieden, dass Teile
der Fordereinrichtung 25 mit der in die Randfuge eines
Isolierglas-Rohlings 1 eingebrachten Versiegelungsmasse in
Beriihrung kommen und verschmutzen. Im Ubrigen ist die
Vorrichtung 15 auch fir das Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen
1 flir Stufenelemente (die Glasscheiben des Isolierglas-Rohlings

1 sind nicht gleich groB) geeignet.

Der obere Rand des Isolierglas-Rohlings 1 wird durch einen
Rollenbalken 35 abgestiitzt, der an der hinteren Flache der
Glasscheibe 33 angreift und im Maschinengestell 23 der HOhe nach
verstellbar angeordnet ist, damit er quer zur Forderrichtung
(Pfeil 17) so verstellt werden kann, dass er am Isolierglas-

Rohling 1 (nur) im Bereich des oberen Randes angreift.

Die Fordereinrichtung 25 der ersten Ausfithrungsform (Fig. 3 bis
6) umfasst drei Fordereinheiten 37 mit jeweils finf Saugern 27
und diesen zugeordnete Abstiitzelemente 29, die an einem
gemeinsamen Trager 39 montiert sind, wie insbesondere die
Draufsicht von Fig. 6 zeigt. Die HOhenausrichtung der
Abstitzkopfe 30 der Abstitzelemente 29 kann der Lage des unteren
Randes der vorderen Glasscheibe 31 des Iscolierglas-Rohlings 1

entsprechend eingestellt werden.

Die Fordereinheiten 37, umfassend Sauger 27 und Abstitzelemente
29, werden im Kreislauf (Pfeil 40 in Fig. 6) bewegt, so dass
jeweils nur die gerade bendtigte Fdrdereinheit 37 in der
Forderebene des Isolierglas-Rohlings 1 bewegt wird. Sobald ein
Isolierglas-Rohling 1 versiegelt und abtransportiert worden ist,
wird die Fdrdereinheit 37, wie dies in Fig. 6 rechts gezeigt
ist, nach hinten und wieder zur Einlaufseite der

Versiegelungsstation 15 zurlick bewegt.
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Die Abstiitzelemente 29 sind so ausgebildet, dass ihre
Abstliitzkopfe 30 absenkbar sind, damit sie das Fillen
(Versiegeln) des Isolierglas-Rohlings 1 durch die Filldiise 7
nicht behindern, wenn der untere, horizontale Abschnitt 13 der

Randfuge eines Isolierglas-Rohlings 1 versiegelt wird.

Beispielsweise sind die Abstilitzelemente 29 so ausgebildet, dass
ihre Abstiitzkopfe 30 im Bereich der Filldiise 7 durch ein dem
Versiegelungskopf 19 mit Filldiise 7 zugeordnetes
Betatigungsorgan 49 in die in der Vorderansicht (Fig. 4)
gezeigte Stellung abgesenkt werden. Hierzu werden Knickhebel 51
der Abstiitzelemente 29, die in Wirkstellung mit ihren
Abstitzkopfen 30 am unteren Rand der vorderen Glasscheibe 31 des
Isolierglas-Rohlings 1 anliegen, geknickt. In der wirksamen
Stellung, welche die Abstiitzelemente 29 einnehmen, wenn sie
nicht im Bereich einer Fulldiise 7 sind, sind die Knickhebel 51
gestreckt. Die Knickhebel 51 sind so ausgebildet, dass sie unter
dem Gewicht der vorderen Glasscheibe 31 des Isolierglas-Rohlings
1 nicht knicken, sondern nur knicken, wenn im Bereich des
Gelenkes 53 eines Knickhebels 51 auf diesen durch das

Betatigungsorgan 49 Kraft ausgelbt wird.

Die Versiegelungsdiise 7 ist iiber einen Versiegelungskopf 19 an
dem im Wesentlichen lotrechten Balken 5 auf und ab verschiebbar
(Pfeil 42) gefithrt. Der Ralken 5 selbst ist entlang des
Maschinengestells 23 in horizontaler Richtung, also parallel zur

Forderrichtung (Pfeil 17), verschiebbar.

Dazu ist der Balken 5 mit seinem unteren Ende an einer vor der
Versiegelungsstation 15 angeordneten Schiene 43 verschiebbar
gelagert. Des Weiteren ist der BRalken 5 iUber einen Ausleger 45
an einer am oberen Rand des Maschinengestells 23 befestigten

Fihrungsschiene 47 verschiebbar gefihrt.

Dadurch, dass der Balken 5, an dem der Versiegelungskopf 19 mit
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seiner Filldise 7 auf und ab verschiebbar (Pfeil 42) gefihrt
ist, in Fodrderrichtung (horizontal, Doppelpfeil 41) verschiebbar
ist, kann er wahrend des Versiegelns von Abschnitten der

Randfuge des Isolierglas-Rohlings 1 mit diesem mitbewegt werden.

Dies erlaubt die erfindungsgemédle Arbeitsweise, bei welcher der
Isolierglas-Rohling 1 wahrend des Versiegelns in der
Versiegelungsstation 15 nicht stehen bleibt, sondern standig
bewegt wird. Die Relativbewegungen zwischen dem
Versiegelungskopf 19 mit Filldise 7 und der Randfuge des
Isolierglas-Rohlings 1 werden durch Bewegen des Isolierglas-
Rohlings 1 mit Hilfe der Fordereinrichtung 25 und
abschnittsweises (zeitweises) Bewegen der Filldise 7 sowohl quer
zur Forderrichtung (Doppelpfeil 42) als auch in horizontaler
Richtung (Doppelpfeil 41) in oder gegen die Forderrichtung
(Pfeil 17 von Fig. 1 und 2) erreicht.

Die in den Fig. 7 bis 10 gezeigte Ausfihrungsform einer
erfindungsgemalien Vorrichtung (Versiegelungsstation) 15 arbeitet
im Prinzip so wie die in den Fig. 3 bis 6 gezeigte
Ausfiihrungsform. Bei der in den Fig. 7 bis 10 gezeigten
Ausfihrungsform sind die die Fordereinrichtung 25 bildenden
Sauger 27 und Abstitzelemente 29 an einer ringfdérmigen Fihrung
55 entlang einer in sich geschlossenen Bahn (Pfeil 56 in Fig.
10) gefithrt. Im Bereich des vorderen, parallel zur Fdrderebene
liegenden Abschnittes 57 der Fihrung 55 sind die Sauger 27 und
Abstitzelemente 29 fiir den Transport von Isolierglas-Rohlingen 1
beim Versiegeln wirksam. Bei der in den Fig. 7 bis 10 gezeigten
Ausfihrungsform ist jedem Sauger 27 ein Abstitzelement 29

zugeordnet.

Bei der in Fig. 11 gezeigten Ausfihrungsform der
erfindungsgemalen Versiegelungsstation 15 sind gegeniiber der in
den Fig. 7 bis 10 gezeigten Ausfihrungsform der Abstiitzelemente

29 geanderte Abstitzelemente 29 vorgesehen. Die in Fig. 11 und
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12 gezeigte Ausfihrungsform der Abstitzelemente 29 kann auch bei
der in den Fig. 3 bis 6 gezeigten Ausfihrungsform der

erfindungsgemalen Versiegelungsstation 15 vorgesehen sein.

Die Abstitzelemente 29 der Fig. 11 und 12 weisen an einer
Grundplatte 60 verschwenkbar gelagerte Hebel 61 auf, die an
ihren freien Enden schwenkbar den Abstiitzkopf 30 tragen.
Zwischen der Grundplatte 60 und den Hebeln 61 ist ein Knickhebel
51 mit seinem von einer Achse 62 gebildeten Gelenk 53
vorgesehen. An der Achse 62 des Gelenkes 53 ist ein Arm 64
befestigt. Zwischen dem freien Ende des Armes 64 und der
Grundplatte 60 ist eine Zugfeder 65 vorgesehen. Die Zugfeder 65
belastet den Arm 64 derart, dass der Knickhebel 51 in die in
Fig. 12 rechts und links gezeigte Wirkstellung mit angehobenem
Abstiitzkopf 30 des Abstiitzelementes 29 bewegt wird. Bevorzugt
ist diese Stellung des Knickhebels 51 eine stabile
Ubertotpunktlage.

An dem Versiegelungskopf 19 ist bei der in Fig. 11 und 12
gezeigten Ausfiihrungsform der Abstiitzelemente 29 als
Betatigungsorgan 49 eine Betdtigungskulisse 66 angeordnet. Die
Betatigungskulisse 66 greift an einer Betdtigungsrolle 67, die
an der Achse 62 des Knickhebels 51 angeordnet ist, an und
bewirkt wegen der durch einen Pfeil 68 in Fig. 12 symbolisierten
Relativbewegung zwischen dem Versiegelungskopf 19 und dem
Abstitzelement 29 ein Einknicken des Knickhebels 51 in die in
der Mitte der Fig. 12 gezeigte Stellung mit abgesenktem
Abstliitzkopf 30. Sobald die Betdtigungskulisse 66 an einem
Abstitzelement 29, genauer dessen Betdtigungsrolle 67, nicht
mehr angreift, wenn das Abstiitzelement 29 also nicht mehr im
Bereich der am Versiegelungskopf 19 (oder am Versiegelungskopf
21) angeordneten Fulldiise 7 ist, nimmt der Knickhebel 51 unter
der Wirkung der Zugfeder 65 wieder seine Wirkstellung mit

angehobenem Abstitzkopf 30 ein.
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Die Fordereinrichtung 25 flir zu versiegelnde Isolierglas-
Rohlinge 1 in der in den Fig. 3 bis 6 gezeigte Ausfihrungsform
kann ebenso wie die in den Fig. 7 bis 10 gezeigte
Ausfiihrungsform abgabeseitig (rechts in Fig. 3 und in Fig. 7)
soweit verlangert sein, dass sie versiegelte Isolierglas-
Rohlinge 1 aus der Versiegelungsstation 15 so weit weg fordert,
dass Isolierglas-Rohlinge 1, die versiegelt worden sind, zum

Abstapeln einfach entnommen werden konnen.

Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wie

folgt beschrieben werden:

Beim Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen 1 wird der
Isolierglas-Rohling 1 im Wesentlichen kontinuierlich durch eine
Versiegelungsstation 15 bewegt. Wenn zur Forderrichtung (Pfeil
17) quer oder schriag ausgerichtete Abschnitte 3, 9 der Randfuge
des Isolierglas-Rohlings 1 mit aus einer Fialldise 7 austretender
Versiegelungsmasse gefiillt werden, wird die Filldiise 7 ebenfalls
in Forderrichtung (Pfeil 17) bewegt. Wenn Versiegelungsmasse aus
der Filldise 7 in zur Forderrichtung (Pfeil 17) parallele
Abschnitte 11, 13 des Isolierglas-Rohlings 1 eingebracht wird,
wird die Fulldise 7 in Forderrichtung (Pfeil 17) nicht oder mit
einer von der Geschwindigkeit, mit welcher der Isolierglas-

Rohling 1 bewegt wird, abweichenden Geschwindigkeit bewegt.
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Anspriche:

Verfahren zum Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen (1) mit
wenigstens einer Fiilldiise (7), aus der in die Randfuge des
Isolierglas-Rohlings (1) Versiegelungsmasse eingebracht
wird, wobei die Relativbewegungen zwischen der wenigstens
einen Fulldise (7) und dem Isolierglas-Rohling (1) durch
Bewegen der Flulldiise (7) und des Isolierglas-Rohlings (1)
herbeigefiithrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass der
Isolierglas-Rohling (1) bewegt wird, wahrend aus der
wenigstens einen Fiilldise (7) Versiegelungsmasse in die
Randfuge eingebracht wird, und dass die wenigstens eine
Filldiise (7) in einer zur Forderrichtung (Pfeil 17)
parallelen Richtung bewegt wird, wahrend aus der wenigstens
einen Filldiise (7) Versiegelungsmasse in Abschnitte der

Randfuge des Isolierglas-Rohlings (1) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Isolierglas-Rohling (1), wahrend er versiegelt wird,
kontinuierlich in eine Richtung (Forderrichtung, Pfeil 17)

bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Filldise (7) beim Einbringen wvon
Versiegelungsmasse in Abschnitte (11, 13) der Randfuge des
Isolierglas-Rohlings (1), die parallel zur Forderrichtung
(Pfeil 17) ausgerichtet sind, in Férderrichtung (Pfeil 17)
stillsteht oder mit einer von der Geschwindigkeit V; der
Bewegung des Isolierglas-Rohlings (1) verschiedenen

Geschwindigkeit V, bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Fiilldise (7) beim
Einbringen von Versiegelungsmasse in zur Fdrderrichtung

(Pfeil 17) quer ausgerichtete Abschnitte (3, 9) der



WO 2018/028902 25 PCT/EP2017/066942

Randfuge mit der gleichen Geschwindigkeit (Vy;) wie der
Isolierglas-Rohling (1) in Forderrichtung und zusatzlich

quer (Pfeil 42) zur Forderrichtung (Pfeil 17) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Fulldise (7)
zusdtzlich zu ihrer Bewegung parallel zur Forderrichtung
(Pfeil 17) beim Einbringen von Fiillmasse in Abschnitte der
Randfuge, die zur Foérderrichtung einen Winkel einschlieBen,

quer (Pfeil 42) zur Forderrichtung (Pfeil 17) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine einzige Flulldise (7) verwendet
wird, aus der nacheinander Versiegelungsmasse in alle
Abschnitte (13, 9, 11, 3) der Randfuge eines Isolierglas-
Rohlings (1) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass zwei Fualldisen (7) verwendet werden.

Vorrichtung zum Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen unter
Anwenden des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
mit wenigstens einer Filldiise (7), aus der
Versiegelungsmasse in die Randfuge des Isolierglas-Rohlings
(1) eingebracht wird, und mit einer Foérdereinrichtung (25)
zum Bewegen des Isolierglas-Rohlings (1) wahrend des
Versiegelns, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Filldiise (7) parallel zur Forderrichtung (Pfeil 17)

der Fdrdereinrichtung (25) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fordereinrichtung (25) einen am unteren Rand des
Isolierglas-Rohlings (1) angreifenden Linearfdrderer und
einen im Bereich des oberen Randes des Isolierglas-Rohlings

(1) vorgesehenen Rollenbalken (35) umfasst.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Linearfdrderer Sauger (27) und Abstiitzelemente (29), die
gemeinsam und synchron in Forderrichtung (Pfeil 17) des

Isolierglas-Rohlings (1) bewegbar sind, umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sauger (27) an der dem Maschinengestell (23) der
Vorrichtung zugekehrten Flache der einen Glasscheibe (33)
des Isolierglas-Rohlings (1) seitlich angreifen, und dass
die Abstiitzelemente (29) an der von dem Maschinengestell
(23) der Vorrichtung (15) abgekehrten Glasscheibe (31) des

Isolierglas-Rohlings (1) von unten her angreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abstiitzelemente (29) einen
Abstiitzkopf (30) und einen knickbaren Stitzarm (51)

aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sauger (27) und die
Abstitzelemente (29) des Linearfdrderers zu Fordereinheiten

(37) zusammengefasst an einem Trager (39) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sauger (27) und die
Abstiitzelemente (29) an einer endlosen, in sich

geschlossenen Forderbahn (55) gefihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Fialldise (7) an
einem Versiegelungskopf (19) angeordnet ist, der an einem
Balken (5) quer (Pfeil 42) zur Forderrichtung (Pfeil 17)
verstellbar ist, und dass der Balken (5), der den

Versiegelungskopf (19) tragt, parallel zur Forderrichtung
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(Pfeil 17) des Isolierglas-Rohlings (1) bewegbar ist.
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