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(57) Abstract: When producing insulating glass comprising at least two panes of glass
(1) and at least one spacer of thermoplastic material arranged between said panes of
glass, to seal the beginning (4) and the end (5) of the strand (2) of thermoplastic
material the thermoplastic material is compressed with the aid of jaws (20, 21) placed
against the side faces of the strand (2). In the region of the joint thus formed between
the beginning (4) and the end (5) of the strand (2) forming the spacer, the width of the
strand (2) is reduced with the aid of a compression die (22) with a convexly curved
active face such that a depression is created. This depression has the effect that, after
the assembly of an insulating glass blank, placing a second pane of glass onto the free
edges of the strand (2) produces an opening that allows a pressure equalization during
the subsequent compression of the insulating glass blank.

(57) Zusammenfassung: Beim Herstellen von Isolierglas, umfassend wenigstens zwei
Glasscheiben (1) und wenigstens eine zwischen diesen angeordneten Abstandhalter
aus thermoplastischem Material wird das Verschlieen von Anfang (4) und Ende (5)
des Stranges (2) aus thermoplastischem Material das thermoplastische Material mit
Hilfe von an die Seitenflachen des Stranges (2) angelegten Backen (20, 21) verpresst.
Im Bereich der so gebildeten StoBstelle zwischen Anfang (4) und Ende (5) des den
Abstandhalter bildenden Stranges (2) wird die Breite des Stranges (2) unter Erzeugen
einer Vertietfung mit Hilfe eines Druckstempels (22) mit konvex gekriimmter
Wirkflache verkleinert. Durch diese Vertietung ergibt sich nach dem Zusammenbau
eines Isolierglas-Rohlings durch Aufsetzen einer zweiten Glasscheibe auf die freien
Rinder des Stranges (2) eine Offoung, die einen Druckausgleich beim nachfolgenden
Verpressen des Isolierglas- Rohlings erlaubt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von

thermoplastischen Abstandhaltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Abstandhaltern aus thermoplastischem Material im Zuge des
Herstellens von Isclierglas und eine Vorrichtung, mit welcher

das erfindungsgemdBe Verfahren ausgefithrt werden kann.

Beim Herstellen von Isolierglas mit Abstandhaltern aus
thermoplastischem Material wird beispilelsweise so vorgegangen,
dass ein Strang aus thermoplastischem Material, der den
Abstandhalter bilden soll, auf eine Glasscheibe aufgebracht
(“appliziert”) wird, wobei der Strang vom Rand der Glasscheibe
einen Abstand (“Einstand”) aufweist, also gegeniiber dem Rand der
Glasscheibe nach innen versetzt aufgebracht wird. Nachdem der
Strang, der den Abstandhalter bildet, aufgebracht worden ist,
werden Anfang und Ende des Stranges miteinander verbunden, indem

die einander Uberlappenden Enden des Stranges verpresst werden.

Nachdem der Abstandhalter aus thermoplastischem Material so
geschlossen worden ist, wird eine zweite Glasscheibe aufgesetzt
(der Isolierglas—~Rohling wird zusammengebaut) und der
Isolierglas-Rohling auf Sollmal verpresst, um die vorgesehene
AuBendicke (Abstand der AuBenfldchen der Glasscheiben des

Isolierglas-Rohlings) voneinander zu erreichen.

Beim Verpressen des Isolierlgas-Rohlings wird der Abstand der
Glasscheiben voneinander verringert, so dass sich im Inneren des
Isolierglas-Rohlings Uberdruck aufbauen kann, was unerwiinscht

ist.

Um das zu vermeiden, schlagt die EP 0 805 254 Bl vor, den Strang
aus thermoplastischem Material abschnittsweise mit verringerter
Breite aufzutragen, so dass nach dem Zusammenbau und vor dem
Verpressen des Isolierglas-Rohlings eine Offnung frei bleibt,

durch die Gas oder Luft aus dem Innenraum des Isolierglas-



WO 2015/113080 2 PCT/AT2015/000008

Rohlings entweichen kann, wenn dieser verpresst wird.

In der EP 0 805 254 Bl wird auch vorgeschlagen, den Abschnitt
des Stranges aus thermoplastischem Material mit verminderter

Breite dadurch zu bilden, dass die Menge an thermoplastischem
Material, die extrudiert wird, in diesem Bereich verringert

wird.

Das aus der EP 0 805 254 Bl bekannte Verfahren ist insofern
nachteilig, als es eine vergleichsweise aufwandige Vorgangsweise
ist, den Abstandhalter abschnittsweise mit verringerter Breite
auszubilden. Uberdies ergibt das bekannte Verfahren oft undichte

StoBstellen, da das Verpressen dort wenig wirksam ist.

Die DE 42 31 424 A (= WO 94/06992A) offenbart ein Verfahren zum
Herstellen von Isolierglasscheiben, deren Glastafeln durch einen
plastischen Abstandhalter auf Abstand gehalten und miteinander
verklebt sind. Die Isolierglasscheiben werden zusammengebaut,
indem zun&dchst der strangférmige Abstandhalter auf eine erste
Glastafel lidngs ihrer Rander aufgebracht, dann die verbliebene
Liicke zwischen den Enden des Abstandhalters abgedichtet wird.
Wenigstens eine der beiden Glastafeln wird langs eines Teils
ihrer Umfangs elastisch gebogen und mit der anderen Glastafel
mit dem Abstandhalter in der Weise verbunden, dass zwischen dem
Abstandhalter und der zweiten Glastafel im Bereijch der Biegung
ein Spalt offen bleibt. Dann werden die Glastafeln miteinander
verpresst und die Biegung der anderen Glastafel wird riuckgdngig
gemacht. Die DE 42 31 424 A offenbart auch ein Werkzeug zum
SchlieBen der Liicke zwischen den Enden des Abstandhalters.
Dieses Werkzeug umfasst einen ersten Andrickteil, der an dem
waagrechten Abschnitt des Abstandhalters angelegt wird, einen
zweiten Andriickteil, der an den vertikalen Abschnitt des
Abstandhalters angelegt wird, sowie ein keilfdrmiges Widerlager,
das den Andriickteilen entgegengerichtet von innen an die Enden
des Abstandhalters angelegt wird, so dass die Enden des

Abstandhalters zwischen den Andriickteilen einerseits und dem
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Widerlager andererseits eingeklemmt werden.

Durch den gemeinsamen Druck der Andriickteile sowie des
Widerlagers soll die Liucke im Abstandhalter unter Beibehaltung
des rechten Winkels zwischen den beiden dort zusammentreffenden
Abschnitten des Abstandhalters leicht und zuverlassig
geschlossen werden. Die DE 42 31 424 A erwdhnt auch einen
Niederhalter, der senkrecht zur Glastafel auf die noch freie
Seite des Abstandhalters angelegt werden kann. Mit diesem
Niederhalter wird im Abstandhalter aber keine Vertiefung
ausgebildet. Dies ist auch nicht erforderlich, da beim
Verpressen der Isolierglasscheibe ein Druckausgleich im Bereich

des weggebogenen Teils der zweiten Glastafel erfolgen kann.

Aus der EP 1 002 925 A ist es bekannt, beim Verpressen von
Isolierglas mit einem thermoplastischen Abstandhalter Mabnahmen
zu treffen, die einen Druckausgleich erlauben, damit im Inneren
des gepressten Isolierglases Uberdruck vermieden wird. Hierzu
wird gemda® der EP 1 002 925 A an wenigstens einer Stelle des
thermoplastischen Abstandhalters, der auf eine der Glasscheiben
aufgespritzt ist, eine flache Vertiefung vorgesehen. Die flache
Vertiefung wird durch bereichsweises Verformen des
Abstandhalters in Richtung auf die Glasscheibe, auf die der
Abstandhalter aufgespritzt worden ist, hin erzeugt. Dabei wird
der Abstandhalter im Bereich der Vertiefung soweit verformt, wie
der Abstandhalter beim Verpressen des Paketes aus Glasscheiben
und Abstandhalter zu einer Isolierglasscheibe verformt wird. Die
freie, der zweiten Glasscheibe zugekehrte Fl&dche im Bereich der
Vertiefung hat von der Glasscheibe, auf die der Abstandhalter
aufgespritzt ist, bevorzugt einen Abstand, der dem Abstand der
beiden Glasscheiben im fertig gepressten Isolierglas entspricht.
Von Vorteil ist dabei, dass im Ergebnis - anders als beil Kerben
im Abstandhalter - eine Isolierglasscheibe erhalten wird, deren
Abstandhalter iiber seine ganze Linge die gleichen Eigenschaften

und Abmessungen hat.
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Es ist schon vorgeschlagen worden (EP 805 254 A), in dem auf die
eine Glasscheibe aufgespritzten, thermoplastischen Abstandhalter
in seiner der zweiten Glasscheibe zugekehrten Seite wenigstens
eine Kerbe vorzusehen, mit dem Ziel, beim Pressen des
Isolierglases einen Druckausgleich zu erlauben. Solche Kerben in
der einen Seite des Abstandhalters ergeben aber eine
Druckausgleichséffnung mit einer nur geringen
Querschnittsfliache, so dass der Druckausgleich bei den
angestrebten, kurzen Taktzeiten unvollstédndig ist und im
gepressten Isolierglas Uberdruck bestehen bleibt. Nachteilig beil
dem aus der EP 805 254 A bekannten Verfahren ist es, dass im
Bereich der Vertiefungen, die durch Verringern der Breite des
Abstandhalters schon beim Aufspritzen desselben auf die
Glasscheibe erzeugt werden sollen, schlussendlich “Material”,

namlich thermoplastischer Kunststoff, fehlt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Ausfihren des Verfahrens vorzuschlagen, mit
denen wenigstens eine Druckausgleichséffnung zwischen
Abstandhalter und Glasscheibe auf einfache und zuverldssige Art

gebildet werden kann.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemdB mit einem Verfahren,
das die Merkmale des unabhdngigen, auf das Verfahren gerichteten

Anspruches aufweist.

Tnsoweit die Vorrichtung betroffen ist, wird die der Erfindung
zugrunde liegende Aufgabe mit einer Vorrichtung gel&st, welche
die Merkmale des unabhdngigen, auf die Vorrichtung gerichteten

Anspruchs aufweist.
Weitere Erfindungsmerkmale sind Gegenstdnde der Unteranspriiche.
Von Vorteil bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es, dass der

Abschnitt des Abstandhalters mit verringerter Breite gebildet

wird, wenn Anfang und Ende des applizierten Abstandhalters
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miteinander verbunden werden, also der Abstandhalter geschlossen
wird. Dabei ist es von Vorteil, dass beim Herstellen der
Vertiefungen der Abstandhalter seitlich gestitzt ist, wenn seine
Enden miteinander verbunden werden. Unerwlnschte Verformungen
des Abstandhalters sind so vermieden. Dieser vorteilhafte Effekt
tritt ein, da die Backen, mit welchen die Enden des
Abstandhalters miteinander verbunden werden, und der
Druckstempel, mit dem die Vertiefung im Abstandhalter erzeugt
wird, am Abstandhalter an der gleichen Stelle eingreifen. Die
Backen verhindern, dass sich der Abstandhalter verformt,
beispielsweise in Richtung der Ebene der Glasscheibe an Breite

zunimmt.

In der Praxis kann beim Ausfilhren des erfindungsgemafen
Verfahrens zum Herstellen eines Abstandhalters aus einem auf
eine Glasscheibe applizierten Strang aus thermoplastischem
Material, der den Abstandhalter bildet, beispielsweise wie folgt

vorgegangen werden:

Auf eine Glasscheibe, die beispielsweise im Wesentlichen
lotrecht (um wenige Grad nach hinten geneigt) ausgerichtet ist,
wird ein Strang aus thermoplastischem Material appliziert.
Anfang und Ende des Stranges kommen mit Abstand von einer Ecke
der Glasscheibe zu liegen und Uberlappen einander. Beim
Aufbringen des Stranges, der den Abstandhalter bildet, wird
dieser mit Abstand vom Rand der Glasscheibe aufgetragen, so dass
sich im Isolierglas-Rohling eine nach aufen offene Randfuge
pildet, die dann mit Versiegelungsmasse gefillt (versiegelt)

wird.

Um den Abstandhalter zu schlieBen, werden Anfang und Ende des
Stranges, der den Abstandhalter bildet, durch von beiden Seiten
an Anfang und Ende des Stranges angelegte Backen verpresst.
Gleichzeitig mit dem Verpressen oder mit zeitlichem Versatz
danach wird mit Hilfe eines Stempels, der quer zur Ebene der

Glasscheibe zwischen die Backen, die an Anfang und Ende des
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Stranges angelegt sind, vorgeschoben wird, durch Verformen des
Stranges in diesem eine Vertiefung, also ein Bereich, in dem der

Abstandhalter eine verringerte Breite hat, erzeugt.

Bevorzugt wird dabei ein Stempel verwendet, der eine konvex
gekriimmte, vordere, am Strang angreifende Stirnflache hat, so
dass im Strang eine etwa muldenférmige Vertiefung gebildet wird.
Die Vertiefung befindet sich in der freien Seitenflédche des
Stranges, also in der Seitenfl&che des Stranges, die von der
Glasscheibe, auf die der Strang aufgebracht worden ist,

abgekehrt ist.

Die Vertiefungen sind in Seitenansicht bevorzugt gekrimmt. Die
Krimmung ist insbesondere wenigstens anndhernd kreisbogenformig.
Vertiefungen mit rechteckigem oder trapezférmigem Querschnitt
sind auch in Betracht gezogen, koénnen aber problematisch sein,
da im Bereich der Ecken beim Verpressen Lufteinschlisse

entstehen kdnnen.

In dem Bereich der (muldenartigen) Vertiefung hat der Strang
eine quer zur ebene der Glasscheibe gemessene Breite, die
kleiner ist als die Breite des Stranges in seinem aulerhalb der

Mulde liegenden Bereich.

Um das VerschlieBen und Einpressen der Vertiefung fir das
Herstellen des Bereiches des Abstandhalters mit verringerter
Breite zu erleichtern, kann vorgesehen sein, den Werkstoff des

den Abstandhalter bildenden Stranges zu erwarmen.

Mit der erfindungsgemidBen Vorrichtung kénnen einen
Druckausgleich beim Verpressen von Isolierglas-Rohlingen
erlaubende Vertiefungen in Abstandhaltern auch mit Abstand von
einer Stofstelle, also in nicht unterbrochenen und geschlossenen
Bereichen des den Abstandhalter bildenden Stranges hergestellt

werden.
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Im Rahmen der Erfindung kann wenigstens eine der Backen mit
wenigstens einer, in ihrer am Strang anzulegenden Flé&che
angeordneten Ausnehmung versehen sein, so dass Raum gebildet
ist, in den Uberschiissiges Material Ubertreten kann, wenn Anfang
und Ende mit Hilfe der Backen verschlossen und mit Hilfe des
Stempels die Vertiefung eingeformt wird. Diese, wenigstens eine
Ausnehmung ist bevorzugt nur in der Backe vorgesehen, die an die

AubBenseite des Stranges angelegt wird.

In einer méglichen Ausfihrungsform der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Vertiefung als bereichsweise Verringerung der Breite

des den Abstandhalter bildenden Stranges ausgefihrt wird.

In einer méglichen Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen,

dass die Vertiefung mit konkaver AuBlenfldche ausgefihrt wird.

In einer mdglichen Ausfilhrungsform der Erfindung ist vorgesehen,

dass die Backen mit einer Heizung ausgestattet sind.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des
erfindungsgemédfen Verfahrens einerseits und der
erfindungsgemdfen Vorrichtung andererseits ergeben sich aus der
nachstehenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele

anhand der teilweise schematischen Zeichnungen. Es zeigt:

Fig. 1 in Ansicht eine Glasscheibe mit appliziertem
Abstandhalter, dessen Anfang und Ende noch nicht
verschlossen ist,

Fig. 2 eine Vorrichtung, mit welcher das erfindungsgemdfe
Verfahren ausgefihrt werden kann,

Fig. 3 schematisch den grundsatzlichen Aufbau einer
erfindungsgeméfen Vorrichtung,

Fig. 4 unter Weglassen von Teilen die Backen, wie zum
VerschlieBRen von Anfang und Ende des Abstandhalters
vorgesehen sind,

Fig. 5 schematisch eine Anordnung zum Anwdrmen von Anfang und
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Ende eines Abstandhalters,

Fig. 6 in Seitenansicht ein Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgemdfBen Vorrichtung,

Fig. 7 das Ausfithrungsbeispiel von Fig. 6 in Schrdgansicht
und ohne die am Strang von innen her anzulegende Backe
und

Fig. 8 mégliche Formen der Vertiefung im Abstandhalter.

Fig. 1 zeigt eine Glasscheibe 1, auf der ein Abstandhalter in
Form eines Stranges 2 aus thermoplastischem Material mit Abstand
vom Rand 3 der Glasscheibe 1 aufgetragen worden ist. Fig. 1
zelgt auch, dass Anfang 4 und Ende 5 des Stranges 2, der den
Abstandhalter bildet, einander iiberlappen, wobei das Ende 5 des
Stranges 2, bezogen auf die Glasscheibe 1, bevorzugt innerhalb
des Anfanges 4 des Stranges angeordnet ist. Dabeil wird der
Anfang 4 des Stranges 2 so auf die Glasscheibe appliziert, dass
er wenigstens annahernd in der Fluchtlinie des weiteren

Abstandhalters liegt.

Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung 10, in der Anfang 4 und Ende 5 des
den Abstandhalter bildenden Stranges 2 zum SchlieBen des
Abstandhalters miteinander verbunden werden koénnen. Die
Vorrichtung 10 umfasst eine Stitzwand 11, z. B. eine Rollen-
oder Luftkissenstiitzwand, an deren unteren Rand eine
Férdereinrichtung 12 in Form eines Rollenférderers oder eines
Férderbandes vorgesehen ist. Die Fdrdereinrichtung 12 wird mit
Hilfe eines Servomotors angetrieben. Die Glasscheibe 1 mit
appliziertem, den Abstandhalter bildenden Strang 2 wird in die
Position einer Einrichtung 13 zum Aufwdrmen von Anfang 4 und
Ende 5 des Stranges 2, danach in die Position, einer Einheit 14,
mit welcher Anfang 4 und Ende 5 des applizierten, den
Abstandhalter bildenden Stranges 2 miteinander dicht verbunden
werden, bewegt. SchlieRlich wird die Glasscheibe 1 mit
geschlossenem Abstandhalter in eine Station (nicht gezeilgt) fir
den Zusammenbau eines Isolierglas-Rohlings (gegebenenfalls unter

Fiillen mit einem von Luft verschiedenem Gas) welter gefdrdert.
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Die Einrichtung 13 zum Anw&rmen und die Einheit 14 sind in ihrer
Wirkstellung bei einem Rollenfdrderer zwischen benachbarten
Rollen angeordnet. Bei einer Foérderbdnder umfassenden
Férdereinrichtung 12 sind die Einrichtung 13 und die Einheit 14
in Unterbrechungen der Férdereinrichtung, beispielsweise
zwischen Fdrderbandabschnitten, angeordnet oder das Forderband
ist im Beriech der Einrichtung 13 und/oder der Einheit 14 nach

unten umgelenkt.

Fiir gewdhnlich miissen Anfang 4 und Ende 5 des den Abstandhalter
bildenden Stranges 2 nur nach Betriebspausen angewdrmt werden,
um ein sicheres und dichtes Verbinden derselben méglich zu

machen.

Wie in Fig. 3 gezeigt, umfasst die Einheit 14 zum Verbinden von
Anfang 4 und Ende 5 des den Abstandhalter bildenden Stranges 2
zwei Backen, namlich eine Innenbacke 20 und eine Aullenbacke 21,
die von beiden Seiten her in Anlage an den Anfang 4 und das Ende
5 des applizierten Stranges 2 angelegt werden, um diese zu
verpressen. Zwischen den Backen, also zwischen der Innenbacke 20
und der RAuBenbacke 21 ist ein Stempel 22 vorgesehen, der zum
Erzeugen eines Bereiches mit verringerter Breite des den
Abstandhalter bildenden Stranges 2 zwischen die Backen 20, 21

vorgeschoben werden kann.

Fig. 4 zeigt nochmals die Backen 20, 21, die Anfang 4 und Ende 5
des applizierten Stranges 2 zugeordnet sind. Fig. 4 zeigt auch,
dass den Backen 20, 21 Heizungen 23, z. B. in Form von
integrierten Heizelementen, zugeordnet sein kodnnen, um die
Backen 20, 21 auf eine fiir das Verarbeiten des thermoplastischen
Werkstoffes, aus dem der den Abstandhalter bildende Strang 2

besteht, richtige Temperatur zu erwarmen.

Die den Backen 20, 21 zugeordneten Heizungen 23 sind wahlweise
alternativ oder zusidtzlich zu der beispielswiese als Heifluft-

Gebldse ausgebildeten Einrichtung 13 vorgesehen.
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Fig. 4 zeigt auch, dass wenigstens eine Backe, im gezeigten
Beispiel ist dies die AuBenbacke 21, eine rinnenfdormige
Ausnehmung 23 (Vertiefung) aufweist, in die Uberschiissiges
Material des Stranges 2 eintreten kann, wenn Anfang 4 und Ende 5
des applizierten Stranges 2 zum Verbinden verpresst und der
Stempel 22 zum Erzeugen der Vertiefung, also des Bereiches mit

verringerter Breite des Abstandhalters vorgeschoben wird.

Fig. 5 zeigt schematisch ein Beispiel einer Einheit 13 zum
Erwdrmen von Anfang 4 und Ende b5 des Stranges 2 vor dem
Verbinden, mit welcher der Werkstoff (thermoplastisches
Material) des Stranges 2 auf die fiur das VerschlieBen richtige
Temperatur erwdrmt werden kann. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel
sind bei der Vorrichtung 13 zum Anwdrmen zwel Diisen 24, die

einen heifen Gasstrom 25, z. B. Heifluft, abgeben, vorgesehen.

In der praktischen, beispielhaften Ausfihrungsform einer in der
erfindungsgemdBen Vorrichtung vorgesehenen Einheit 14, wie sie
in den Fig. 6 und 7 gezeigt ist, sind die Backen, nadmlich die
Innenbacke 20 und die AuBenbacke 21, im Maschinenstell 40 um
Achsen 30 und 31 verschwenkbar gelagert. Die Backen k&nnen mit
Hilfe von Druckmittelzylindern 32, 33 (Pneumatikzylindern) an
die Innenseite und die AuBenseite von Anfang 4 und Ende 5 des

applizierten Stranges 2 angelegt werden.

Fig. 7 zeigt, dass die Aubenbacke 21, also die Backe, die an die
AuBenseite des Stranges 2 im BRereich von dessen Anfang 4 und
Ende 5 angelegt wird, in ihrer dem Strang 2 zugekehrten Seite
mehrere Freistellungen in Form von rinnen- oder nutférmigen
Aussparungen 23 aufweist, in die Uberschiissiges Material des
Stranges 2 eintreten kann, wenn Anfang 4 und Ende 5 verpresst
und mit Hilfe des Stempels 22 der vertiefte Bereich, also der

Abschnitt des Stranges 2 mit verringerter Breite erzeugt wird.

Der Stempel 22 ist an einem Schlitten 34 moniert, der mit Hilfe

eines Druckmittelzylinders 35 (Pneumatikzylinders) vor und
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zuriick geschoben werden kann. Der Schlitten 34 des Stempels 22
ist am Trager 35 der Aubenbacke 21, der mit Hilfe eines

Druckmittelmotors 33 um die Achse 31 verschwenkbar ist, gefihrt.

Fig. 7 zeigt, dass die vordere Stirnflédche des Stempels 22
konvex gekrimmt ist, so dass sich eine muldenfdérmige Vertiefung,
die den Bereich mit verringerter Breite des den Abstandhalter
bildenden Stranges 2 bildet, erzeugt wird, wenn der Stempel 22
zwischen den Backen 20, 21, die an die Innenseite und die
AuBenseite des Stranges 2 im Bereich von dessen Anfang 4 und

Ende 5 angelegt worden sind, vorgeschoben wird.

In Fig. 8 sind md&gliche Formen der in dem den Abstandhalter
bildenden Strang 2 vorgesehenen Vertiefungen in Seitenansicht
(also in Richtung der Ebene der Glasscheibe 1 gesehen)
dargestellt. Die muldenférmige, also durch einen (Kreis-)Bogen
begrenzte Form der Vertiefung, die in Fig. 8 rechts dargestellt
ist, ist gegeniiber einer Vertiefung mit rechteckigem oder

trapezfdérmigem Querschnitt bevorzugt.

Die die Einheit 14 bildende Baugruppe mit den Backen 20, 21 und
dem zwischen diesen vorschiebaren Stempel 22 und mit deren
Antrieben ist auf einem Trdger 41 montiert, der guer zur Ebene
der Glasscheibe 1 und quer zur Stitzwand 11 gemdl Fig. 2
verstellbar ist, um die Backen 20, 21, nachdem eine Glasscheibe
1 mit appliziertem Strang 2 der Einheit 14 gegentberliegend
positioniert worden ist, so weit vorzuschieben, dass die Backen
20, 21 neben der Innenseite und an der AuBenseite des Stranges 2
angeordnet sind, wie dies in den Fig. 3 und 6 flir bereits an den

Strang 2 angelegte Backen 20, 21 gezeigt ist.

Die die Einheit 14 bildende Baugruppe (“Verschlusseinheit”) ist
weiters in einer Richtung parallel zur Glasscheibe 1
verstellbar, damit die Stellung der Backen 20, 21 und des
Stempels 22 an den Strang 2 - dieser kann gegeniiber dem Rand der

Glasscheibe 1 mehr oder weniger weit nach innen versetzt



WO 2015/113080 19 PCT/AT2015/000008

angeordnet sein - anzupassen.

zusammenfassend kann ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wie

folgt beschrieben werden:

Beim Herstellen von Isolierglas, umfassend wenigstens zweil
Glasscheiben 1 und wenigstens eine zwischen diesen angeordneten
Abstandhalter aus thermoplastischem Material wird das
VerschlieBen von Anfang 4 und Ende 5 des den Abstandhalter
bildenden Stranges 2 aus thermoplastischem Material das
thermoplastische Material mit Hilfe von an die Seitenflachen des
Stranges 2 angelegten Backen 20, 21 verpresst. Im Bereich der so
geschlossenen Stofstelle zwischen Anfang 4 und Ende 5 des
Stranges 2 wird die Breite des Stranges 2 unter Erzeugen einer
Vertiefung mit Hilfe eines Druckstempels 22 mit konvex
gekrimmter Wirkfldche verkleinert. Durch diese Vertiefung ergibt
sich nach dem Zusammenbau eines Isolierglas-Rohlings durch
Aufsetzen einer zweiten Glasscheibe auf die freien Rander des
Stranges 2 eine Offnung, die einen Druckausgleich beim

nachfolgenden Verpressen des Isolierglas-Rohlings erlaubt.
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Anspriiche:

Verfahren zum Herstellen von Abstandhaltern, bei dem als
Abstandhalter ein Strang (2) aus thermoplastischem Material
auf eine Glasscheibe (1) aufgebracht wird und bei dem
Anfang (4) und Ende (5) des Stranges (2) miteinander
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
der StoBstelle, in der Anfang (4) und Ende (5) des Stranges
(2) miteinander verbunden werden, durch Verformen des
Stranges (2) eine Vertiefung hergestellt wird, wenn Anfang
(4) und Ende (5) des Stranges (2) miteinander verbunden
werden, und dass zum Herstellen einer Vertiefung ein
Druckstempel (22) verwendet wird, der vorgeschoben wird,
widhrend Backen (20, 21) zum Verbinden von Anfang (4) und
Ende (5) des Stranges (2) an die Seitenfldchen des Strangs

(2) angelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Druckstempel (22) verwendet wird, der eine konvex gekrimmte

Stirnflache aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Backen (20, 21) und der
Druckstempel (22) an der gleichen Stelle des Stranges (2)

des Abstandhalters angreifen.

Vorrichtung zum Ausfiihren des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 3 mit Backen (20, 21), die an Seitenfl&chen
des Stranges (2) aus thermoplastischem Material zum
Verbinden von Anfang (4) und Ende (5) anlegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Stempel (22) vorgesehen
ist, der aus seiner Bereitschaftsstellung in eine
Wirkstellung, in der er zwischen den Backen (20, 21)
angeordnet ist, vorschiebbar und der wieder zurick in die

Bereitschaftsstellung verstellbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Backen (20, 21) aus einer, im Abstand vom Strang (Z2)
aus thermoplastischem Material liegenden
Bereitschaftsstellung in eine, den Strang (2) aus
thermoplastischem Material seitlich tberdeckenden

Wirkstellung und wieder zuridck verstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Backen (20, 21) von beiden Seiten her mit einer
Schwenkbewegung an die Seitenfldchen von Anfang (4) und

Ende (5) des Stranges (2) anlegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Backen (20, 21),
insbesondere die an die AulRenseite des Stranges (2)
anlegbare Backe (21), wenigstens eine Freistellung (23),
insbesondere in Form einer, beispielsweise rinnenfdrmigen,

Aussparung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass eine, eine Verschlusseinheit (14)
bildende Baugruppe, umfassend die zwei Backen (20, 21) und
den Druckstempel (22), auf einem Trdger (41) vorgesehen
sind, der linear parallel zur Ebene der Glasscheibe (1),
auf der ein Strang (2) appliziert worden ist, verschiebbar

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass den Backen (20, 21) und dem
Druckstempel (22), insbesondere der die genannten Bauteile
umfassenden Baugruppe (14), eine Vorrichtung (10) zum
Foérdern von Glasscheiben (1), auf denen ein Strang (2) aus
thermoplastischem Material aufgebracht ist, zugeordnet

sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
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11.

12.

13.

14.

15.

15

die Vorrichtung (10) eine Einrichtung (11) zum seitlichen
Abstiitzen der Glasscheibe, welche Einrichtung im
Wesentlichen lotrecht ausgerichtet ist, und am unteren Rand
der Einrichtung (11) zum Abstltzen eine Einrichtung (12)

zum Fordern umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung (11) zum Abstiitzen eine Luftkissenwand, ein

Rollenfeld oder ein Stitzwalzenfeld ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung (12) zum Fordern am
unteren Rand der Abstilitzeinrichtung einen Rollenforderer

und/oder einen Forderbandfdrderer umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
im Falle eines Forderers (12) in Form eines Fdrderbandes,

insbesondere eines Zahnriemens, das Forderband im Bereich

der Baugruppe (14), umfassend die Backen (20, 21) und den
Stempel (22), nach unten ausgelenkt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Einrichtung (13) zum Anwdrmen des
den Abstandhalter bildenden Stranges (2) vorgesehen ist,
wobei die Einrichtung (13) zum Anwdrmen vorzugsweise
wenigstens eine Diise (24), aus der erwdrmtes Gas, z. B.

Luft, stromt, umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung (13) zum Erwdrmen von Anfang (4) und Ende
(5) des Stranges (2), bezogen auf die Forderrichtung, vor
der Baugruppe (14), umfassend die Druckbacken (20, 21) und

den Stempel (22), vorgesehen ist.
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