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(57) Abstract: The invention relates to a device for applying an elastoplastic spacer tape (1, 1) as a spacer during production of
insulating glass panes, comprising at least two supply reels (2) for spacer tapes (1, 1'), several driven tape-guiding rollers (4, 6, 7,
8), and a movable application head (20) for the selected spacer tape (1, 1'), by means of which application head the spacer tape (1
or 1') is pressed onto a glass pane (40). A coating station (10) having two coating nozzles (11, 12) is provided for coating the one
or the other spacer tape (1, 1"), wherein adhesive (butyl rubber) is sprayed onto the lateral surfaces of the selected spacer tape (1,
11). In the application head (20), each unneeded spacer tape (1 or 1") is stopped so that the one or the other spacer tape (1, 1'), de-
pending on which spacer tape (1, 1) is needed for the production of a specitic insulating glass pane, is applied to the glass pane
(40). Thus, it is not necessary to laboriously thread and unthread spacer tapes (1, 1') into the device, and time is saved.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Eine Vorrichtung zum Applizieren eines elastoplastischen Abstandhalterbandes (1, 1') als Abstandhalter beim Herstellen von Iso-
lierglasscheiben weist wenigstens zwei Vorratshaspeln (2) fiir Abstandhalterbédnder ( 1, 1'), mehrere angetriebene Bandfiihrungs-
rollen (4, 6, 7, 8) und einen beweglichen Applizierkopf (20) fiir das ausgewéhlte Abstandhalterband (1, 1") auf, mit dessen Hilfe
das Abstandhalterband (1 oder 1') auf eine Glasscheibe (40) angedriickt wird. Fiir das Beschichten des einen oder des anderen Ab-
standhalterbandes (1, 1') ist eine Beschichtungsstation (10) mit zwei Beschichtungsdiisen (11, 12) vorgesehen, aus welcher Adhé-
sionskleber (Butylkautschuk) aut die Seitentldchen des ausgewéhlten Abstandhalterbandes (1, 11) aufgespritzt wird. In dem Ap-
plizierkopf (20) wird das jeweils nicht bendtigte Abstandhalterband (1 oder 1') angehalten, so dass wahlweise das eine oder das
andere Abstandhalterband (1, 1), je nach dem, welches Abstandhalterband ( 1, 1") fiir das Herstellen einer speziellen Isolierglas-
scheibe bendtigt wird, auf die Glasscheibe (40) appliziert wird. So entfillt das mithsame Ein- und Ausfiddeln von Abstandhalter-
bandern (1, 1") in der Vorrichtung und es wird Zeit gespart.
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Vorrichtung zum Applizieren von Abstandhalterband

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffes von Anspruch
1.

Ublicherweise bestehen die Abstandhalter zwischen den Glasscheiben einer zwei oder auch
mehr Glasscheiben umfassenden Isolierglasscheibe aus Aluminium- oder Stahlhohlprofilen.

Aus der DE-A-30 02 904 ist ein haufig als “Swiggle-Strip” bezeichnetes Abstandhalterband
mit Rechteckquerschnitt bekannt, das, mit Schutzfolien versehen, von einer Vorratstrommel
oder -haspel kommt und mittels einer mit einem wendbaren Kopf ausgestatteten Vorrichtung
auf eine Glasscheibe aufgebracht wird. Dieses Abstandhalterband auf Basis von
Butylkautschuk ist zah-plastisch, stark klebend (was fir eine gasdichte Verbindung zunachst
mit der ersten und spater der zweiten Glasscheibe der Isolierglasscheibe erwiinscht ist), hat
aber eine stark temperaturabhangige Viskositat.

In jungerer Zeit sind wesentlich weniger temperaturempfindliche elastoplastische Abstand-
halterbander auf der Basis von Polyurethan oder Ahnlichem entwickelt worden, die ebenfalls
Rechteckquerschnitt haben, form- und abmessungsbestandiger als der sogenannte
“Swiggle-Strip” sind, auf der spateren AuRRenseite eine Diffusionssperre, z.B. eine Kaschie-
rung aus Aluminiumfolie, haben und auf den zur Verklebung mit den Glasscheiben
bestimmten Schmalseiten herstelierseitig mit einer diinnen, bis zum Applizieren des
Abstandhaiterbandes mit Schutzfolien abgedeckten Beschichtung aus einem stark
adhasiven Kleber versehen sind. '

Aus der DE-A-102 12 359 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Applizieren eines
derartigen Abstandhalterbandes auf Glasscheiben von aus wenigstens zwei Glasscheiben
bestehenden Isolierglasscheiben bekannt.

Aus der DE-A-103 50 312 ist eine Vorrichtung zum Herstellen von Isolierglasscheiben be-
kannt, die eine Vorrichtung zum Applizieren eines elastoplastischen Abstandhalterbandes
aufweist. Diese Vorrichtung zum Applizieren eines Abstandhalterbandes beim Herstellen
von Isolierglasscheiben umfasst eine Vorratshaspel fir das Band, mehrere angetriebene
Bandfuhrungsrollen und einen relativ zu einer Glasscheibe beweglichen Andrickkopf fur das
Abstandhalterband. Im Unterschied zum Stand der Technik wird ein elastoplastisches
Abstandhalterband verwendet, dessen Seitenflichen noch nicht mit einem Kleber
beschichtet sind. Dieser wird vielmehr erst kurz vor dem Applizieren des
Abstandhalterbandes auf dessen Seitenflaichen aufgetragen. Hierzu sind zwischen der
Vorratshaspel und dem Andrickkopf einander gegeniberliegende Dusen vorgesehen,
welche die Seitenflachen des Abstandhalterbandes mit dem Kleber beschichten.
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Haufig stellt sich das Problem, dass ein elastoplastisches Abstandhalterband, das als
Abstandhalter zwischen den Glasscheiben einer Isolierglésscheibe angeordnet ist, mit einer
anderen Breite aufgebracht (appliziert) werden muss, wenn Isolierglasscheiben mit anders
bemessenen Luftzwischenraumen herzustellen sind. Bei den bekannten Vorrichtungen
(sieche oben) erfordert dies, dass das elastoplastische Abstandhalterband aus der
Zufihrvorrichtung (dem Applizierkopf) herausgezogen und ein neues Abstandhalterband mit
einer Breite, die der gewiinschten Breite (Dicke) des Luftzwischenraumes entspricht,
eingefadelt wird. '

Dies ist eine Arbeit, die Zeit erfordert, was fiir moderne Isolierglasherstellungsanlagen uner-
winscht ist, da schon aus Grinden der Wirtschaftlichkeit kurze Taktzeiten angestrebt wer-
den.

Insbesondere stellt sich das Problem unterschiedlich breiter elastoplastischer
Abstandhalterbander, wenn Mehrscheibenisolierglas (wenigstens drei Scheiben) hergestelit
werden und zwischen den einzelnen Glasscheiben unterschiedlich breite
Luftzwischenrdume vorliegen sollen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung anzugeben, mit der das Wech-
seln von elastoplastischen Abstandhalterbandern, die als Abstandhalter von
Isolierglasscheiben dienen, auf einfache Weise maglich ist.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemaf mit einer Vorrichtung, welche die Merkmale
von Anspruch 1 aufweist.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran-
spruche.

Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist das Wechseln von elastoplastischen
Abstandhalterbandern kurzfristig und ohne miihsame Ein- und Ausfadelarbeiten moglich.

Dank der erfindungsgemafRen Ausbildung kann die Beschichtungsstation (Diisenkopf mit
zwei Dlisenpaaren) zum Aufbringen von Kleber, z.B. Butylkleber, auf die Seitenflichen des
Abstandhalterbandes ohne Weiteres dem jeweils bendétigten Abstandhalterband
(Abstandhalterband mit entsprechender Breite) zugeordnet werden, indem das jeweils
benétigte DUsenpaar aktiviert wird.

Auch erlaubt es die erfindungsgeméRe Vorrichtung, die Vorrichtung zum Abldngen des
elastoplastischen Abstandhalterbandes einerseits und die Einrichtungen zum Herstellen von
V-férmigen Einschnitten (Ausklinkungen) in den Bereichen des Abstandhalterbandes, die
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spéter Ecken des Abstandhalters bilden, andererseits so auszubilden, dass ihnen wahiweise
das jeweils bendtigte Abstandhalterband zugefiihrt werden kann.

Die erfindungsgemafle Vorrichtung erlaubt es nicht nur, Abstandhalterbdnder mit unter-
schiedlichen Breiten wahlweise der Glasscheibe zuzufiihren und zu applizieren, sondern
auch unterschiedlich gestaltete Abstandhalterbander entsprechend den jeweils
herrschenden Erfordernissen auszuwahlen.

Bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung sind wenigstens zwei Vorratsstellen (Haspeln) fir
als Abstandhalter dienende elastoplastische Abstandhalterbander vorgesehen.

Die Vorrichtungen zum Zufiihren (“Applizierképfe”) kénnen im Ubrigen wie iblich, bei-
spielsweise wie aus der DE-A-103 50 312 oder der DE-A-102 12 359 oder schlieRlich wie
aus der WO 2006/003505 A bekannt, ausgebildet sein. Dabei konnen bei der Erfindung die
Zufihrvorrichtungen und die Vorratshaspeln (Vorratstrommeln) fiir die elastoplastischen
Abstandhalterbander, die als Abstandhaiter dienen, in beliebiger Anordnung zueinander,
z.B. nebeneinander, angeordnet sein. Lediglich in den Bereichen, wo der Disenkopf fiir das
Aufbringen des Adhéasionsklebers und/oder die Vorrichtung zum Ablangen und die
Einrichtung zum Herstellen von V-férmigen Einschnitten vorgesehen ist, konnen die
Abstandhalterbander einander angenahert werden.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles.

Es zeigt:

Fig. 1 eine stark vereinfachte Seitenansicht einer Vorrichtung zum Applizieren- eines Ab-
standhaiterbandes,

Fig. 2 das Abstandhalterband im Querschnitt zwischen den Beschichtungsdiisen in stark
vergroRertem Mal3stab, |

Fig. 3 ein.nachgeordnetes Rollenpaar zum seitlichen Fiihren des Abstandhalterbandes,
ebenfalls in vergréRertem Maflistab,

Fig. 4 stark vereinfacht eine Vorrichtung zum Applizieren unterschiedlicher Abstandhalter-
bander,

Fig. 5 in Schragansicht teilweise einen Applizierkopf, und
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Fig. 6 teilweise schematisch weitere Teile eines Applizierkopfes.

Bei der Vorrichtung von Fig. 1 werden elastoplastische Abstandhalterbander 1, 1' mit
Rechteckquerschnitt (siehe Fig. 2) von Vorratshaspeln 2, die je auf einer angetriebenen
Welle 3 sitzen, Uber Fihrungsrollen 4 durch gegebenenfalls vorgesehene
Wegmesseinrichtungen 5 abgezogen.

Daran schlieRt sich eine Strecke an, in der die Abstandhalterbander 1, 1' frei durchhangen.
Der Durchhang wird durch untere Sensoren 30 und obere Sensoren 31, die Uber
Signalkabel mit der Maschinensteuerung (nicht dargestellt) verbunden sind, zwischen einem
(oberen) Minimalwert und einem (unteren) Maximalwert gehalten, und zwar In der Weise,
dass die Maschinensteuerung in Abhangigkeit von den Signalen der Sensoren 30 und 31 -
auf die Haspel- und Rollenantriebe einwirkt. Dadurch wird erreicht, dass die
Abstandhalterbénder 1, 1' ohne Langsspannungen, d.h. weder gestaucht noch gedehnt,
liber weitere Rollenpaare wie 7 und 8 anschlieBend in einen Applizierkopf 20 einlaufen, der
Uber einen Schilitten 21 in Richtung des Doppelpfeiles auf einer Sdule 22 verfahrbar ist. Die
Saule 22 ist leicht gegen die Vertikale geneigt und parallel zu einer Stiitzwand 23, z.B. einer
Luftkissenstitzwand, die auf einem Maschinengestell 24 ruht. Gegen die Stiitzwand 23
lehnt eine Glasscheibe 40, deren unterer Rand auf einem Linearforderer 25, z.B. einem
Rollenforderer 25, aufsteht. Mit dem Linearforderer 25, insbesondere unterstitzt durch
einen Unterdruckférderer 26, der auf HorizontalfGhrungen 27 verschiebbar ist, ist die
Glasscheibe 40 reversierend transportierbar. Der Unterdruckférderer 26 kann ein mit dem
Linearférderer 25 gekuppelter Vakuumsauger oder ein endloses Vakuumférderband sein.

Der Applizierkopf 20 seinerseits ist um eine zur Saule 22 senkrechte Achse wendbar. Durch
ein Relativverschieben des Applizierkopfes 20 gegeniiber der Glasscheibe 40 und Bewegen
der Glasscheibe 40 selbst wird das Abstandhalterband 1 oder das Abstandhalterband 1'
randnah umlaufend an die Glasscheibe 40 angedriickt.

Das Abstandhalterband 1 lauft durch eine Beschichtungsstation 10, die in den Applizierkopf
20 integriert ist und die Uiber eine Leitung 14 mit einer Pumpe 15 mit einem Kleber, z.B.
einem Butylkleber, enthaltenden Behalter 13 verbunden ist. Die Beschichtungsstation 10, in
der auf die Seitenflaichen der Abstandhalterbédnder 1, 1' eine Kleberschicht aufgetragen
wird, umfasst zwei Disenpaare 11, 12, die gemeinsam aus der Leitung 14 mit Kleber
versorgt werden.

Fig. 2 zeigt schematisch eines der in der Beschichtungsstation 10 angeordneten Disen-
paare 11 und 12 zum Auftragen des Klebers auf die Seitenflichen des Abstandhalterbandes
1 und 1'. Der Durchfluss des Klebers durch die Dusen 11 und 12 ist mittels Uber Stelimotore
angetriebener Schieber 11.1 und 12.1 in der Weise steuer- oder regelbar, dass die
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Seitenflachen des Abstandhalterbandes 1 und 1' mit je einer Kleberschicht 1.1 bzw. 1.2 im
Wesentlichen konstanter, d.h. von der Augenblicksgeschwindigkeit des Bandes 1
unabhéngiger Dicke beschichtet werden. Hierzu sind die Antriebsmotoren der Schieber 11.1
und 12.1 und gegebenenfalls nachgeordnete Dickenmesseinrichtungen mit der
Maschinensteuerung verbunden (nicht dargestellt). Die Disen 11 und 12 sind zur
Anpassung des Abstandes ihrer Mindungen an Abstandhalterbénder 1, 1" unterschiedlicher
Breite entsprechend den"Doppe'I'pfeiIen verschiebbar.

In Fig. 3 sind der Beschichtungsstation 10 gegebenenfalls nachgeordnete Rollenpaare zum
seitlichen Fihren des Abstandhalterbandes 1 unterschiedlicher Profilierung gezeigt, so dass
die dargesteliten Rollen 6.1 und 6.2 die Abstandhalterbander 1, 1' nur an den Kanten der
Bandseitenflachen beriihren. Die Rollen, z.B. die Rollen 6.1 und 6.2, kdnnen freilaufend
ausgebildet sein oder auf den Wellen nicht dargestellter Antriebsmotore sitzen, welche die
Umfangsgeschwindigkeit der Rollen synchron und in Ubereinstimmung mit der
augenblicklichen oder der augenblicklich erforderlichen Bandlaufgeschwindigkeit halten.

Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung sind (vgl. Fig. 4) zwei Stationen mit Vorratshaspein
2, mit den Rollen 4 sowie mit der gegebenenfalls vorgesehenen Wegmesseinrichtung 5 vor-
gesehen.

Im Applizierkopf 20 ist eine Beschichtungsstation 10 fiir das Auftragen von Butylkleber
vorgesehen. Die Beschichtungsstation 10 ist beispielsweise wie aus der DE-A-103 50 312
bekannt aufgebaut, ist aber bei der erfindungsgemafen Vorrichtung so ausgebildet, dass
mit ihr wahlweise das Abstandhalterband 1 oder das Abstandhalterband 1' bearbeitet, d.h..
vom ausgewahiten Disenpaar 11, 12 mit Kleber beschichtet werden kann, um es dann auf
die zugewendete Flache der Glasscheibe 40 zu applizieren. Dabei besitzen die
Abstandhalterbinder 1 und 1' unterschiedliche Abmessungen, Farben und/oder
Querschnittsformen.

Bei der erfindungsgeméfRen Vorrichtung ist im Applizierkopf 20 eine Vorrichtung 50 (Fig. 5)

.zum Durchschneiden des Bandes 1, 1' vorgesehen, in welcher das Abstandhalterband 1

oder 1' auf die jeweils bendtigte Lange abgeldangt wird, und in welcher mit Hilfe einer

‘Einrichtung 51 V-férmige Ausschnitte (Ausklinkungen) oder Gehrungseinschnitte (damit das

Abstandhalterband 1 bzw. 1' in den Eckbereichen scharfwinklig abgeboden werden kann)
hergestellt werden kénnen. Die Vorrichtung 50 kann ein Messer zum Ablangen von
Abstandhalterband 1, 1' aufweisen. In einer aiternativen Ausfihrungsform besitzt die
Vorrichtung 50 ein Messer, mit welchem Abstandhalterband 1, 1' abgelédngt wird, und fir die
Einrichtung 51 ein weiteres Messer, mit dem V-formige Ausschnitte in den Abstand-

halterbandern 1, 1' erzeugt werden kénnen.



10

15

20

25

30

35

40

WO 2011/047398 -6 - PCT/AT2010/000394

Wenn beim Beniitzen der erfindungsgemafien Vorrichtung vom Abstandhalterband 1 auf
das Abstandhalterband 1' gewechselt werden muss, weil eine Isolierglasscheibe
herzustellen ist, die ein anderes Abstandhalterband 1 als Abstandhalter, beispielsweise das
Abstandhalterband 1' benétigt, wird in einer Einrichtung 70 das nicht (mehr) benétigte
Abstandhalterband 1 oder 1' angehalten (z.B. geklemmt) und das bendtigte
Abstandhalterband 1' oder 1, also das Band mit den gewiinschten Abmessungen/
Eigenschaften, vorgeschobenen und auf die Glasscheibe 40 app'liziert,'wobei praktisch
unterbrechungsfrei weitergearbeitet werden kann.

In Betracht gezogen ist am Rahmen der Erfindung, dass die Vorrichtung 50 und die
Einrichtung 51 so eingerichtet sind, dass sie zum Ablangen bzw. V-férmigen Ausschneiden
aller in Betracht kommender Querschnittsformen von als Abstandhalter dienenden
elastoplastischen Abstandhalterbandern 1, 1' geeignet sind.

Hinzuweisen ist noch darauf, dass, wenngleich die Erfindung anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels mit ortsfest angeordneten Ablaufstationen fir Abstandhalterbéander 1, 1' gezeigt
ist, die Vorratshaspeln 2 fiir Abstandhalterbander 1, 1' auch auf dem Beschichtungskopf 20
mitfahrend ausgebildet sein konnen. Diese Ausfiihrungsform ist in bestimmten
Anwendungsféllen bevorzugt.

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel fur einen Applizierkopf 20 ist schematisch und unter
Weglassen einzelner Bauteile und Verkleidungen in den Fig. 5 und 6 gezeigt. Im Appli-
zierkopf 20 werden die in der Beschichtungsstation 10 beschichteten Abstandhalterbédnder
1, 1', von gegebenenfalls angetriebenen Rollenpaaren 91 und 93 gefiihrt, am Schlitten 21
vorbei zu Umlenkrollen 65, 67 vorgeschoben. Die im Applizierkopf 20 vorgesehenen
Umlenkrollen 65, 67 fir die Abstandhalterbander 1, 1' sind durch zwei Antriebsmotoren 61,
63 unabhéngig voneinander antreibbar. Im Anschluss an die Umlenkrollen 65, 67 ist eine
Einrichtung 70 vorgesehen, die quer zur Fortbewegungsrichtung der Abstandhalterbander
1, 1" mit Hilfe eines Antriebes 71 verschiebbar ist, so dass nur das jeweils bendtigte
Abstandhalterband 1 oder 1' einer Vorschubeinheit 80 fur das ausgewéhite
Abstandhalterband 1 oder 1' zugefiihrt wird. Dabei ist vorgesehen, dass das jeweils nicht
benétigte Abstandhalterband vor der Vorschubeinheit 80 mit den zwei Vorschubwalzen 81,
83 angehalten, insbesondere:in der Einrichtung 70 geklemmt wird, um zu verhindern, dass
es zurlck aus dem Applizierkopf 20 herausgleitet.

Die Rollenpaare 91 und 93 werden, abhangig von der Geschwindigkeit, mit der das
ausgewahlte Abstandhalterband 1 oder 1' von der Vorschubvorrichtung 80 mit den
Vorschubwalizen 81 und 83 vorgeschoben (geférdert) wird, so angetrieben, dass das
Abstandhalterband 1, 1' zwischen dem Rollenpaar 93 und den Umlenkrollen 65 und 67
durchhangt, also weder gestaucht noch gedehnt wird (Stauchen kann ebenso wie Dehnen
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die am Abstandhalterband 1, 1' vorhandene Diffusionssperre beschadigen!).

Im Anschluss an die Vorschubvorrichtung 80 ist die Vorrichtung 50 zum Abschneiden von
Abstandhalterband 1, 1" auf die jeweils gewlinschte Lange und die Einrichtung 51, die zum
Herstellen V-férmiger Ausschnitte im Abstandhalterband 1, 1' (wie in Fig. 5 gezeigt) mit
einer V-férmigen Klinge oder zwei V-formig angeordneten Klingen 51 ausgerustet ist,
angeordnet.

Hinzuweisen ist noch darauf, dass zwischen jeder Vorratsstation mit der Vorratshaspel 2
und dem Applizierkopf 20 eine eigene Durchhangregelung mit den Sensoren 30, 31
zugeordnet ist. Dies ist wichtig, da die Durchhangregelung mit den Sensoren 30, 31 auch
den Zweck hat, den Antrieb der Vorratshaspel 2 zu steuern, so dass erreicht wird, dass die
Vorratshaspel 2 mit dem nicht benétigten Band 1 oder 1' stillgesetzt wird, wenn die Durch-
hangregelung mit den Sensoren 30, 31 feststellt, dass der Durchhang zu groR wiirde.

Fir die Kontrolle/Regelung des Durchhanges im Abstandhalterband 1, 1' zwischen dem
Rollenpaar 93 und den Umlenkrollen 65, 67 sind Sensoren dhnlich den Sensoren 30 und 31
an der durch einen Pfeil 33 in Fig. 6 markierten Stelle, also dort, wo der Durchhang vorliegt,
vorgesehen.

Zusammenfassend kann ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wie folgt beschrieben wer-
den:

Eine Vorrichtung zum Applizieren eines elastoplastischen Abstandhalterbandes 1, 1' als
Abstandhalter beim Herstellen von lIsolierglasscheiben weist wenigstens zwei
Vorratshaspeln 2 fir Abstandhalterbénder 1, 1", mehrere angetriebene Bandfiihrungsrollen
4, 6, 7, 8 und einen beweglichen Applizierkopf 20 fiir das ausgewahlte Abstandhalterband
1, 1" auf, mit dessen Hilfe das Abstandhalterband 1 oder 1' auf eine Glasscheibe 40
angedruckt wird. Fur das Beschichten des einen oder des anderen Abstandhalterbandes 1,
1" ist eine Beschichtungsstation 10 mit zwei Beschichtungsdisen 11, 12 vorgesehen, aus
welcher Adhasionskleber (Butylkautschuk) auf die Seitenflichen des ausgewahlten
Abstandhalterbandes 1, 1' aufgespritzt wird. In dem Applizierkopf 20 wird das jeweils nicht
bendtigte Abstandhalterband 1 oder 1' angehalten, so dass wahlweise das eine oder das
andere Abstandhalterband 1, 1', je nach dem, welches Abstandhalterband 1, 1' fur das
Herstellen einer speziellen Isolierglasscheibe benétigt wird, auf die Glasscheibe 40 appliziert
wird. So entféllt das miihsame Ein- und Ausfadeln von Abstandhalterbédndern 1, 1' in der
Vorrichtung und es wird Zeit gespart. '
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Anspriiche:

Vorrichtung zum Applizieren flexibler, insbesondere elastoplastischer, Abstandhal-
terbander (1) auf Glasscheiben (40) im Zuge des Herstellens von Isolierglasschei-
ben, umfassend eine Vorratshaspel (2) fiir das Abstandhalterband (1), eine
Vorrichtung (23, 24) zum Abstltzen der Glasscheibe (40), auf die das
Abstandhalterband (1) zu applizieren ist, und einen Applizierkopf (20), dadurch
gekennzéichnet, dass dem Applizierkopf (20) wenigstens eine weitere Vorratshaspe'l
(2') fur ein weiteres Abstandhalterband (1'), das vom ersten Abstandhalterband (1)
verschieden ist, zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Appli-
zierkopf (20) und jeder der beiden Vorratshaspeln (2, 2') eine Einrichtung zur Durch-
hangregelung mit Sensoren (30, 31) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass am Appli-
zierkopf (20) eine Beschichtungsstation (10) mit zwei Diisenpaaren (11, 12) zum
Auftragen von Kleber, insbesondere Kleber auf Basis von Butylkautschuk, auf die
Seitenflichen des ausgewahlten Abstandhalterbandes (1 oder 1') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass den Dusenpaaren (11,
12) eine gemeinsame Versorgung (13, 14, 15) mit Kleber zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass am
Applizierkopf (20) eine Vorrichtung (50) zum Abléngen von Abstandhalterband (1
oder 1') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass am Applizierkopf (20)
eine Einrichtung (51) zum Erzeugen V-férmiger Ausschnitte im Abstandhalterband
(1 oder 1') vorgesehen ist, und dass die Einrichtung (51) gegebenenfalls mit der Vor-
richtung (50) zum Abléngen von Abstandhalterband (1 oder 1') kombiniert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand der Disen (11, 12) in der Beschichtungsstation (10) an die Breite des aus-
gewahlten Abstandhalterbandes (1, 1') anpassbar ist, indem deren Abstand von-
einander veranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung zum Stitzen der Glasscheibe (40), auf die das Abstandhalterband (1
oder 1') zu applizieren ist, eine Stitzwand (23) und einen Linearforderer (25)
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umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Vorrichtung (25, 26, 27) zum Bewegen der Glasscheibe (40) normal zur Bewegungs-
richtung des Applizierkopfes (20) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzéichnef,'dass die Vorrichtuhg einen
Vakuumsauger und/oder ein Vakuumférderband (26) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass am
Applizierkopf (20) voneinander unabhéngig antreibbare Umlenkrollen (65, 67) fir
zugefiihrte Abstandhalterbander (1, 1') vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass am
Applizierkopf (20) eine Einrichtung (70, 71) zum Ausrichten des jeweils gewiinschten
Abstandhalterbandes (1 oder 1') gegeniiber einer Vorschubvorrichtung (80) fiir
Abstandhalterband (1 oder 1') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (70)
quer zur Bewegungsbahn des Abstandhalterbandes (1, 1') verstelibar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
der Einrichtung (70) eine Klemmvorrichtung fiir das Festhalten von nicht ausgewahl-
tem Abstandhalterband (1, 1') vorgesehen ist.

‘Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die

Vorschubvorrichtung (80) zwei drehangetriebene Vorschubwalzen (81, 83) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10)
zum Beschichten von Abstandhalterband (1, 1') mit Kleber bezogen auf die
Bewegungsrichtung der Bander (1, 1') vor den Umlenkrollen (65, 67) oder der
Einrichtung (70) oder vor der Vorschubvorrichtung (80) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (50) zum Abléngen und die Einrichtung (51) zum V-férmigen Ausschneiden
von Abstandhalterband (1, 1') bezogen auf die Bewegungsrichtung der
Abstandhalterbadnder (1, 1') nach der Vorschubvorrichtung (80) bzw. der
Beschichtungsstation (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass im
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Anschluss an jede Vorratshaspel (2, 2') fiir Abstandhalterbédnder (1, 1') Durch-
hangregelungen mit Sensoren (30, 31) vorgesehen sind, die funktionell mit dem
Drehantrieb fiir die Vorratshaspeln (2, 2') gekuppelt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass im
Applizierkopf (20) eine Einrichtung mit Sensoren zum Regeln des Durchhanges
zwischen den Vorschubrollen (93) fiir Abstandhalterband “(1, 1') und den
Umlenkrollen (65, 67) vorgesehen ist. ‘

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass im
Applizierkopf (20) vorgesehene Rollenpaare (91 und 93) in Abhangigkeit von den
Vorschubrollen (81, 83) der Vorschubvorrichtung (80) angetrieben sind.
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