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(54) Verfahren zum Bearbeiten von Werkstoffen

(57) Beim Bearbeiten von pastdsem, klebrigem Werkstoff
(11, 62) wird ein Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)
verwendet, das zumindest in den Bereichen, die mit
dem zu verarbeitenden Werkstoff (11, 62) in
Berlhrung kommen, mit einem Belag (22) aus
flissigem Wasser versehen ist, wobei das Wasser auf
das gekiihlte Werkzeug niedergeschlagen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bearbeiten von klebrigen, insbesondere pasté-
sen/verformbaren, Werkstoffen.

[0002] Beim Verarbeiten von klebrigem Werkstoff ergeben sich hdufig Probleme, weil der zu
verarbeitende Werkstoff seine Adhé&sionswirkung nicht nur bestimmungsgeman entfaltet, son-
dern auch an Werkzeugen, die seinem Verarbeiten dienen, haften bleibt.

[0003] Das Haftenbleiben klebrigen Werkstoffes an den bei seinem Verarbeiten verwendeten
Werkzeugen ist unerwiinscht, da die Werkzeuge verschmutzen, und verschmutzte Werkzeuge
zum Verschmutzen anderer Gegenstande, wie etwa eines anderen zu bearbeitenden Werk-
stlicks, fihren kdnnen. Dies trifft insbesondere zu, wenn es sich bei den zum Verarbeiten von
klebrigem Werkstoff verwendeten Werkzeugen um Spachteln, Abstreifer, Glattvorrichtungen,
Auflage- und Abstiitzungsvorrichtungen oder Schalungskdérper handelt.

[0004] Verschmutzungen durch aushéartende (chemisch abbindende oder beim Abkihlen er-
starrende), pastése, klebrige Werkstoffe neigen zur Akkumulation, das heif3t, die Verschmutzun-
gen bauen sich beim Verarbeiten derartiger Werkstoffe auf Werkzeugen allmahlich auf.

[0005] Besonders problematisch ist das Anhaften von klebrigem Werkstoff auf den bei seinem
Verarbeiten verwendeten Werkzeugen, wenn das Verarbeiten des klebrigen Werkstoffes auto-
matisiert erfolgt, da dann ein Uberwachen der Verschmutzung nicht ohne Weiteres mdéglich ist.

[0006] Vorschldge zum Uberwinden des Problems des unerwiinschten Anhaftens eines zu ver-
arbeitenden Werkstoffes auf einem seinem Verarbeiten dienenden Werkzeug bestehen bei-
spielsweise darin,

[0007] () zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Werkstoff in Berlihrung kommen,
aus einem Material, auf dem der Werkstoff moglichst schwach oder gar nicht haften bleibt (,An-
ti-Haft- Effekt"), zu fertigen,

[0008] (i) zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Werkstoff in Berlihrung kommen,
mit einem Material, auf dem der Werkstoff mdglichst schwach oder gar nicht haften bleibt, zu
beschichten und

[0009] (iii)) ein Trennmittel vorzusehen, das sich als Flissigkeitsfilm oder Pulverschicht zwi-
schen den Werkstoff und das Werkzeug legt.

[0010] Als Trennmittel kommen beispielsweise Ole, Talkum oder Wasser zum Einsatz.

[0011] In vielen Fallen ist ein Werkzeug zum Verarbeiten von klebrigem Werkstoff ungeeignet,
sobald klebriger Werkstoff auf dem Werkzeug haftet.

[0012] Die geschilderte Problematik stellt sich beispielsweise beim Herstellen von Isolierglas,
insbesondere beim Versiegeln von lIsolierglas-Rohlingen, wenn bestimmungsgeman klebrige
Versiegelungsmasse in die Randfuge des Isolierglas-Rohlings eingebracht wird. Dabei ergeben
sich Probleme mit der klebrigen Versiegelungsmasse, weil diese nicht nur an Versiegelungsd-
sen, insbesondere deren Diisenpldtichen, sondern auch an beim Glatten der Versiegelungs-
masse verwendeten Abstreifplatichen (vgl. DE 34 08 688 A) und Glattwalzen (vgl. AT 395 710
B) sowie an Foérdereinrichtungen fir versiegelte Isolierglas-Rohlinge (vgl. AT 384 596 B) haftet
und sich dort aufbaut.

[0013] Beispielsweise ist es unmdglich, in eine Randfuge eines Isolierglas-Rohlings einge-
brachte, pastdse, klebrige Masse, wie etwa Versiegelungsmasse, mittels einer Spachtel glatt
und sauber zu verstreichen, wenn die pastdse, klebrige Masse an der Spachtel haftet.

[0014] Vorrichtungen zum Fillen von Randfugen von Isolierglas-Rohlingen (Versiegelungsau-
tomaten) sind z.B. aus DE 28 45 475 A, DE 28 16 437 C, DE 28 46 785 A, DE 28 34 902 A, AT
409 859 B und DD 158 766 C bekannt.

[0015] Vorrichtungen mit Eckenspachteln, mit denen StoBstellen in der Versiegelung, die im
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Bereich einer Ecke eines Isolierglas- Rohlings liegen, vollstédndig, ohne das Auftreten von Luf-
teinschlissen im Inneren der Versiegelungsmasse, geschlossen werden kdénnen, sind aus DE
34 08 688 A, AT 13 328 U und US 8, 435, 367 B bekannt.

[0016] Als Versiegelungsmasse kommt Ublicherweise heil3 verarbeitetes thermoplastisches Ma-
terial auf Polyisobutylenbasis oder abbindendes (reaktives) Material auf Silikon-, Polysulfid- o-
der Polyurethanbasis zum Einsatz.

[0017] Aus WO 2015/042623 A1 ist es bekannt, ein Werkzeug aus einem bei der Verwendung
des Werkzeuges einer Phasenumwandlung fest in flissig unterliegendem Material herzustellen
oder wenigstens in dem am klebrigen Werkstoff angreifenden Bereich mit einem solchen Mate-
rial zu versehen. Konkret geoffenbart sind in WO 2015/042623 A1 Werkzeuge aus Eis. In WO
2015/042623 A1 ist auch erwdhnt (Seite 7, vorletzter Absatz und Seite 11, 5. Absatz), an einem
Werkzeug eine Beschichtung in Form von Eis auszubilden, indem das Werkzeug Luftfeuchtig-
keit ausgesetzt wird, nachdem das Werkzeug unter den Gefrierpunkt abgekiihlt worden ist. Aus
WO 2015/04623 A1 ist es also bekannt, das Anhaften von klebrigem Werkstoff an einem Werk-
zeug dadurch zu verhindern, dass auf dem Werkzeug durch Schmelzen von Eis ein Film er-
zeugt wird, der das Anhaften von Werkstoff am Werkzeug verhindert. Dies setzt allerdings vo-
raus, dass das Werkzeug wenigstens teilweise aus einem bei seiner bestimmungsgemafien
Verwendung einer Phasenumwandlung fest in flissig unterliegendem Werkstoff besteht. Dies
setzt eine besondere Konstruktion des Werkzeuges voraus.

[0018] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verarbeiten von klebrigem
(pastésem) Material so zu verbessern, dass die angegebenen Probleme vermieden oder we-
nigstens verringert sind.

[0019] Erfindungsgemal wird dies mit einem Verfahren erreicht, das die Merkmale des unab-
héngigen, auf das Verfahren gerichteten Anspruches aufweist.

[0020] Das erfindungsgeméaBRe Verfahren hat gegenlber dem aus WO 2015/042623 A1 be-
kannten Verfahren den Vorteil, dass fir das Kihlen des Werkzeuges weniger Energie aufge-
wendet werden muss, weil das auf dem Werkzeug niedergeschlagene (kondensierte) Wasser
nicht in Eis umgewandelt wird.

[0021] Von Vorteil bei dem Verfahren geman der Erfindung ist es, dass, anders als bei dem aus
WO 2015/042623 A1 bekannten Werkzeug, das erfindungsgeman mit Wasser beschlagene
Werkzeug nicht ,nachgestellt" werden braucht, weil es, anders als das Werkzeug der WO
2015/042623 A1, bei seiner bestimmungsgeméaBen Verwendung nicht abschmilzt, sich also
aufbraucht und daher kleiner wird.

[0022] Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass das Anhaften des klebrigen Werkstoffes am Werk-
zeug verhindernde, also als Trennmittel wirkende, Wasser schon vorliegt und nicht erst beim
bestimmungsgeméanen Verwenden des Werkzeuges gebildet wird.

[0023] SchlieBlich liegt ein Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens auch darin, dass anders
als bei dem aus WO 2015/042623 A1 bekannten Werkzeug dem zu bearbeitenden Werkstoff
Warme, die zum Schmelzen von Eis, aus dem das bekannte Werkzeug besteht oder mit dem es
versehen ist, bendtigt wird, nicht entzogen wird. Das Entziehen von Warme kann in bestimmten
Fallen, z.B. beim Versiegeln von Isolierglas-Rohlingen, nachteilig sein, weil die Eigenschaften
des Werkstoffes, z.B. Versiegelungsmasse, und gegebenenfalls dessen Ausharten/Abbinden
beeintréchtigt werden kénnen.

[0024] Uberdies liegt ein Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens darin, dass das Werkzeug
in den meisten Féllen nicht geandert oder angepasst werden braucht, so dass in tblicher Weise
ausgebildete Werkzeuge firr das Ausfiihren des erfindungsgemaBen Verfahrens ohne Weiteres
verwendet werden kénnen.

[0025] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren ergibt sich ein gleichmaBiger Film aus auf dem
Werkzeug kondensiertem (niedergeschlagenem) Wasser, der gegebenenfalls aus kleinen Was-
sertropfen besteht, so dass die Form der Wirkflache des Werkzeuges nicht geéndert wird.
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[0026] Bevorzugte und vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgeméafBen Verfahrens sind
Gegenstand der Unteranspriche.

[0027] Bei dem Verfahren der Erfindung genigt es, das Werkzeug auf eine Temperatur unter-
halb des Taupunktes der das Werkzeug umgebenden Atmosphére (Umgebungsluft) zu kihlen.

[0028] Das Kiihlen des Werkzeuges, um auf ihm Wasser niederschlagen zu lassen, kann konti-
nuierlich oder absatzweise erfolgen. Beispielsweise ist es im Rahmen der Erfindung in Betracht
gezogen, das Werkzeug in Pausen seiner Verwendung zu kiihlen und mit Wasser beschlagen
zu lassen, um wenigstens seine mit dem klebrigen Werkstoff in Berliihrung kommende Flache
mit einem Film aus Wasser zu versehen.

[0029] Der im Vorliegenden verwendete Begriff ,Werkzeug" umfasst hier alle in dieser Be-
schreibung genannten Mittel, mit welchen klebriger Werkstoff in Berlihrung kommt, also bei-
spielsweise Disen (Diusenplatichen), die beim Versiegeln von Isolierglas- Rohlingen verwendet
werden, Abstreifplatichen, Glattvorrichtungen (Glattwalzen), Auflage- und Abstilitzvorrichtungen
oder Schalungskérper.

[0030] Mit besonderem Vorteil kann das erfindungsgemé&Be Verfahren angewendet werden,
wenn das Werkzeug auf den klebrig pastésen Werkstoff aufgelegt oder angedriickt, aber nicht
entlang einer Flache des Werkstoffes relativ zu diesem bewegt wird. Bevorzugte Werkzeuge
sind beispielsweise solche, die Versiegelungsmasse im Bereich von Ecken von Isolierglas
verformen, indem sie gegen die Versiegelungsmasse gedriickt und dann beispielsweise durch
Abheben wieder entfernt werden (vgl. EP 1 018 590 A2, WO 2015/113080 A1 und WO
2016/061595 A1).

[0031] Auch mit Werkzeugen, die zum Formen von Ecken in Abstandhaltern (Spacern) aus
Kunststoff verwendet werden, kann geméan dem erfindungsgeméaBen Verfahren gearbeitet wer-
den.

[0032] In einer beispielhaften Ausflihrungsform ist das erfindungsgeméaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekihlt wird, indem ein Kiihimedium mit dem Werkzeug
in BerGihrung gebracht wird.

[0033] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekihlt wird, indem in diesem wenigstens ein Peltier-
Element aktiviert wird.

[0034] Das Niederschlagen von Wasser wird bevorzugt wenigstens auf die Wirkflache des
Werkzeuges ausgefiihrt.

[0035] Das Niederschlagen von Wasser kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass Uber
Raumtemperatur oder wenigstens auf eine Temperatur, die héher ist als die des Werkzeuges,
erwarmte Luft in Richtung des Werkzeuges geleitet (geblasen) wird.

[0036] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, das wenigstens in seinem bestimmungs-
gemaf mit dem Werkstoff in Berlihrung kommenden Teil aus einem Material mit hoher Warme-
leitfahigkeit, wie Metall, besteht.

[0037] In einer beispielhaften Ausflihrungsform ist das erfindungsgeméaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug zum Verformen von pastésem, insbesondere klebrigem,
Werkstoff verwendet wird.

[0038] In einer beispielhaften Ausflihrungsform ist das erfindungsgeméaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass in die Randfuge eines Isolierglas-Rohlings eingebrachte Versiegelungs-
masse, insbesondere im Bereich von Ecken, verformt wird.

[0039] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein auf einen plattenférmigen Gegenstand aufgebrachter Strang aus
verformbarem Werkstoff verformt wird.
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[0040] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgeméBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein Strang aus verformbarem Werkstoff, der auf den Rand eines Bauteils,
der aus einer Schicht oder mehreren Schichten besteht, aufgebracht ist, verformt wird.

[0041] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgeméBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, das als Spachtelwerkzeug, Abstreifwerk-
zeug, Glattwerkzeug, Glattwalze, Versiegelungsdiise, Férderorgan oder Schalungskérper aus-
gebildet ist.

[0042] In einer beispielhaften Ausflihrungsform ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug mit zwei im Winkel zueinander stehenden Wirkflachen
verwendet wird.

[0043] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug, das als Versiegelungsdise mit einem Versiegelungsplatt-
chen ausgebildet ist, verwendet wird und dass die der Randfuge zugekehrte Flache des Du-
senplattichens als Wirkflache mit fliissigem Wasser belegt ist.

[0044] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform ist das erfindungsgeméBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass der Belag in Form von Wasser erzeugt wird, indem das gekihlte Werk-
zeug Luftfeuchtigkeit ausgesetzt wird, nachdem es abgekihlt worden ist.

[0045] Die Erfindung wird nachstehend beispielhaft an Hand eines (automatisierten) Verfahrens
zum Fillen der Randfugen von Isolierglas-Rohlingen mit Versiegelungsmasse (,Versiegeln")
erlautert.

[0046] Die Erfindung kann auch bei Werkzeugen, die beim Verarbeiten von klebrigem Material
von Hand aus, wie beispielsweise beim Glatten von in Fugen (Randfugen von lIsolierglas-
Rohlingen) eingebrachter Dichtmasse (Versiegelungsmasse), verwendet werden, Anwendung
finden.

[0047] Erfindungsgemal werden insbesondere die Anti-Haft-Eigenschaften von flissigem Was-
ser auf dem Werkzeug, insbesondere auf dessen Wirkflache, ausgenitzt.

[0048] Wenn das zu verarbeitende Material beispielsweise ein unter Aufnahme von Wasser ab-
bindender Kleber ist, kann Wasser neben dem erfindungsgemaBen Zweck auch als das Abbin-
den férderndes Reagens dienen.

[0049] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaien Verfahrens besteht darin, dass sich der Be-
lag aus flissigem Wasser sténdig erneuert.

[0050] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen, in denen Ausfihrungsbeispiele schematisch dargestellt sind, erldutert. Es zeigt:

[0051] Fig. 1 das Verformen von in eine Randfuge eines Isolierglas-Rohlings einge-
brachter Versiegelungsmasse im Eckbereich mit Hilfe eines Werkzeu-
ges,

[0052] Fig.2 das Werkzeug aus Fig. 1 in Schragansicht,

[0053] Fig.3 eine abgeadnderte Ausfihrungsform eines Werkzeuges mit L-férmiger
Querschnittsform,

[0054] Fig. 4 das Werkzeug aus Fig. 3 mit einer Abstltzung,

[0055] Fig. 5 das Werkzeug aus Fig. 4 in Seitenansicht,

[0056] Fig. 6 ein abgeandertes Werkzeug zum Verformen des Eckbereiches von in
eine Randfuge eines Isolierglas- Rohlings eingebrachter Versiege-
lungsmasse,

[0057] Fig. 7 eine abgeénderte Ausfiihrungsform des Werkzeuges von Fig. 6,

[0058] Fig. 8 bis 10 ein Werkzeug in Form einer Eckenspachtel,
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[0059] Fig. 11 bis 13  eine andere Anwendung eines Werkzeuges in Form einer Ecken-

spachtel,

[0060] Fig. 14 ein Werkzeug in Form einer Versiegelungsdiise mit Diisenplattchen,

[0061] Fig. 15 eine Versiegelungsdise mit einer Eisschicht am Disenplatichen,

[0062] Fig. 16 das Kihlen eines Werkzeuges mit einer eingebauten Kihlwendel,

[0063] Fig. 17 das Kihlen eines Werkzeuges mit einer auBerhalb angeordneten
Kihlwendel,

[0064] Fig. 18 das Kihlen eines Werkzeuges durch Beblasen desselben mit einem
Strom kalten Gases,

[0065] Fig. 19 im Querschnitt eine auf ein Substrat aufgebrachte Materialraupe und
ein Werkzeug zum Verformen der Materialraupe,

[0066] Fig. 20 das Werkzeug aus Fig. 19 beim Verformen und

[0067] Fig. 21 ein Werkzeug zum Formgeben einer Randabdichtung eines mehr-

schichtigen Werkstiickes.

[0068] Fir gewdhnlich wird die Randfuge (diese liegt auBerhalb des von einem Abstandhalter
10 begrenzten Zwischenraums 9 eines Isolierglas-Rohlings, Fig. 1) eines Isolierglas-Rohlings
so mit Versiegelungsmasse 11 gefilllt, dass in den Eckbereichen zunachst ein (geringer) Uber-
stand an Versiegelungsmasse 11 vorliegt, wie dies in Fig. 1 schematisch gezeigt ist.

[0069] Das zum Formen der Versiegelungsmasse 11 im Eckbereich verwendete Werkzeug 1 ist
beispielsweise von zwei Staben gebildet. Die Wirkflachen 15 nehmen zueinander einen Winkel,
der dem Winkel der Ecke des Isolierglas-Rohlinges entspricht, ein, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist.
Die dem lIsolierglas-Rohling zugewendeten Wirkflachen 15 sind mit einem auf das geklhlte
Werkzeug 1 niedergeschlagenen Belag 22 aus Wasser bedeckt.

[0070] Versiegelungsmasse 11 wird im Bereich der Ecke verformt und verpresst, indem das
Werkzeug 1 auf die Ecke des Isolierglas-Rohlings zugestellt und in Richtung der Pfeile 8 an die
Ecke angelegt wird.

[0071] Ein Werkzeug 1, umfassend zwei Stdbe 13, ist in Fig. 2 im Schrégriss dargestellt.
[0072] Eine andere, einteilige Ausfihrungsform des Werkzeuges 1 ist in Fig. 3 gezeigt.

[0073] Dem Werkzeug 1 kann eine (gewinkelte) Abstitzung 14 zugeordnet sein (Fig. 4 und 5).
[0074] Der Belag 22 aus flissigem Wasser ist in den Fig. 2 bis 5 nicht dargestellt.

[0075] Ubliche Isolierglaselemente weisen ausschlieBlich Ecken mit Winkeln von 90° auf. Iso-
lierglaselemente mit anderen (weniger haufig auftretenden) Formen kénnen Ecken mit stump-
fen oder spitzen Winkeln aufweisen. Auch hierflr sind das erfindungsgemafe Verfahren und
das erfindungsgemaBe Werkzeug geeignet.

[0076] Bei dem Werkzeug 1 zum Verpressen einer Ecke gemaf Fig. 2 und 3 sind an die Ecken
anzulegende Flachen (,Anpressflachen”, "Wirkflachen") die Seitenflachen 15 von einem Stab
oder von mehreren Stében, wie dies in den Fig. 2 bis 5 gezeigt ist.

[0077] Das Werkzeug 1 kann, wie dies in den Fig. 4 und 5 dargestellt ist, durch an den, den
Seitenflachen 15 gegenlberliegenden, Seitenflichen des Werkzeuges 1 flachig anliegenden
Abstitzungen 14 gehalten werden.

[0078] Weitere Ausfihrungsformen eines Werkzeuges 1 sind in den Fig. 6 und 7 dargestellt.
Das Werkzeug 1 der Fig. 6 besteht aus einem aus starrem, insbesondere metallischem, Werk-
stoff gefertigten Schuh 20, der zum Verpressen der Versiegelungsmasse im Bereich einer Ecke
eines Isolierglas-Rohlings in Richtung des Pfeiles 21 auf die Ecke des Isolierglas-Rohlings
zugestellt wird. Die beim Verpressen an die Ecke angelegten Flachen des Werkzeuges 1 (,An-
pressflachen") sind als Wirkflachen mit einem Belag 22 aus Wasser versehen.
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[0079] Der Winkel, den die Wirkflachen 15 (Anpressflachen) des Werkzeuges 1 mit dem Belag
22 aus Wasser zueinander einnehmen, kann entweder konstant sein, wie dies in Fig. 6 gezeigt
ist, oder der Schuh 20 besteht aus zwei Teilen, die miteinander gelenkig verbunden sind, so-
dass der Winkel zwischen den Wirkflachen 15 geédndert werden kann, wie dies in Fig. 7 gezeigt
ist.

[0080] Zum sauberen und glatten Ausflihren einer Versiegelung im Eckbereich eines Isolier-
glas-Rohlings ist z.B. in DE 34 08 688 A1 und in AT 13 328 U die Verwendung von Abdeck- und
Abstreifplattchen beschrieben.

[0081] In der Praxis tritt haufig das Problem auf, dass derartige Abdeck- und Abstreifplattichen,
die bestimmungsgemal mit Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, anhaftende Versiege-
lungsmasse mitreiBen, wenn sie nach ihrem Einsatz wieder entfernt werden. Wenn derartige
Abdeck- und Abstreifplatichen Versiegelungsmasse mitrei3en, treten einerseits Verschmutzun-
gen auf, und es ist anderseits unmdéglich, die Randfuge vollstandig mit Versiegelungsmasse zu
fullen.

[0082] Das MitreiBen von Versiegelungsmasse wird erfindungsgemas verhindert, indem die
verwendeten Werkzeuge in Form von Abdeck- und Abstreifplatichen zumindest in den Berei-
chen (Wirkflachen), die mit Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, mit einem Belag 22 aus
Wasser versehen sind. Dieser Belag 22 wird erzeugt, indem das Werkzeug 30 unter den Tau-
punkt gekihlt wird, so dass sich auf dem Werkzeug 30 Wasser niederschlagt und den Belag 22
bildet.

[0083] In den Fig. 8 bis 10 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines Werkzeuges 30 in Form eines
Abdeck- und Abstreifplatichens sichergestellt werden kann, dass die Versiegelung des Bereichs
der Ecke, in der das Versiegeln eines Isolierglas-Rohlings abgeschlossen wird, sauber und glatt
ausgefihrt werden kann. Das Werkzeug 30 in Form eines Abdeck- und Abstreifplatichens
umfasst einen Grundkdrper 31, der bevorzugt aus metallischem Werkstoff gefertigt ist, und
einen auf den auf eine Temperatur unterhalb des Taupunktes gekihlten Grundkérper 31 durch
Niederschlagen von Wasser aufgebrachten Belag 22 aus flissigem Wasser.

[0084] Dabei kann wie folgt gearbeitet werden:

[0085] Eine Versiegelungsdiise 33 mit Diisenplatichen 34 bewegt sich entlang eines Seiten-
randes des Isolierglas-Rohlings in Richtung des Pfeiles 35 auf die Ecke zu, wobei die Randfuge
am anderen Seitenrand, der zur Ecke fihrt, bereits mit Versiegelungsmasse 11 gefillt ist. Am
Ende des anderen Seitenrandes ist das Abdeck- und Abstreifplatichen 30 so angesetzt worden,
dass sein Ende mit dem Ende des Randes des Isolierglas-Rohlings, an dem die Versiegelungs-
dise 33 entlangbewegt wird, im Wesentlichen fluchtet (Fig. 8).

[0086] Das an der Versiegelungsdiise 33 angebrachte Disenpléatichen 34 wird am Werkzeug
30 in Form des Abdeck- und Abstreifplatichens (Bewegung in Richtung des Pfeiles 35) abge-
streift, sodass der Eckbereich der Randfuge vollstédndig mit Versiegelungsmasse 11 gefillt wird,
ohne dass Versiegelungsmasse 11 tberquellen kann (Fig. 9), da das Werkzeug 30 in Form des
Abdeck- und Abstreifplatichens und das Disenplatichen 34 fiir die Versiegelungsmasse in der
Randfuge im Eckbereich eine Schalung bilden.

[0087] Das Werkzeug 30 in Form des Abdeck- und Abstreifplatichens wird dann in Richtung
des Pfeiles 36 aus seiner Wirkstellung entfernt. Da zwischen Versiegelungsmasse 11 und Ab-
deck- und Abstreifplatichen aufgrund des Belages 22 aus fliissigem Wasser keine adhasive
Wechselwirkung vorliegt, kann das Abdeck- und Abstreifplatichen in jede beliebige Richtung
entfernt werden, ohne dass an ihm Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 10).

[0088] In den Fig. 8 bis 10 ist eine rechtwinkelige Ecke eines Isolierglas-Rohlings dargestellt.
Bei spitz- oder stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden, wobei die der Rand-
fuge zugewandte Seite des Dlsenpldtichens 34 und der Belag 22 des Abdeck- und Abstreif-
plattchens aus Wasser dann zueinander in einem vom rechten Winkel abweichenden Winkel
angeordnet sind.
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[0089] In den Fig. 11 bis 13 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines Werkzeuges 30 in Form des
Abdeck- und Abstreifplatichens sichergestellt werden kann, dass auch ein Versiegeln im Be-
reich einer Ecke, die nicht die Ecke ist, in der das Versiegeln eines Isolierglas-Rohlings abge-
schlossen wird, sauber und glatt ausgefiihrt werden kann. Dabei wirkt das Werkzeug 30 als
Abdeckplattchen und umfasst einen Grundkérper 31, der bevorzugt aus metallischem Werkstoff
gefertigt ist, und einen auf den Grundkdrper 31 aufgebrachten Belag 22 aus flissigem Wasser.

[0090] Das Werkzeug 30 in Form eines Abdeckplatichens und das mit der Versiegelungsdiise
33 verbundene Diisenplattchen 34 werden so an den Rand eines Isolierglas-Rohlings angelegt,
dass sie die Randfuge im Eckbereich nach auBen abdecken (Fig. 13).

[0091] Bevor die Versiegelungsdiise 33 in Richtung des Pfeiles 35 bewegt wird, um die Rand-
fuge mit Versiegelungsmasse 11 zu flllen, wird der Eckbereich der Randfuge vollstandig mit
Versiegelungsmasse 11 geflillt. Dabei dienen das Werkzeug 30 in Form des Abdeckplattchens
und das Disenplatichen 34 als Schalung, die ein Uberquellen von Versiegelungsmasse 11
verhindert (Fig. 12).

[0092] Nachdem der Eckbereich vollstandig mit Versiegelungsmasse 11 gefiillt ist, wird das
Werkzeug 30 in Form des Abdeckplatichens aus seiner Wirkposition in Richtung des Pfeils 36
entfernt und die Versiegelungsdiise 33 in Richtung 35 bewegt, wobei sie die nachste Randfuge
mit Versiegelungsmasse 11 fillt. Da zwischen Versiegelungsmasse 11 und Werkzeug 30 in
Form des Abdeckplattchens aufgrund des Belages 22 aus fliissigem Wasser keine adhésive
Wechselwirkung vorliegt, kann das Abdeckplatichen in jeder beliebigen Richtung entfernt wer-
den, ohne dass an ihm Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 13).

[0093] In den Fig. 11 bis 13 ist eine rechtwinkelige Ecke eines Isolierglas-Rohlings dargestellt.
Bei spitz- oder stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden, wobei die der Rand-
fuge zugewandte Wirkflache des Dusenplattichens 34 und die mit flissigem Wasser bedeckte
Wirkflache des Werkzeuges 30 in Form des Abdeckplatichens dann zueinander in einem vom
rechten Winkel abweichenden Winkel ausgerichtet sind.

[0094] Das Disenplatichen 34 ist so ausgebildet, dass es an den inneren Kanten der Rander
von Glasscheiben 40 und 41 (Fig. 14) entlanggleitet und dabei die Randfuge abschlieBt. Ty-
pischerweise weist das Dlsenplatichen 34 eine bombierte Gleitfliche auf. Die Versiegelungs-
diise 33 und ihr Diisenplatichen 34 sind in Fig. 15 im Querschnitt gezeigt. Der Versiegelungs-
dise 33 wird Versiegelungsmasse 11 iber wenigstens eine Zuflhrung 38 zugefiihrt.

[0095] Eine weitere Funktion des Disenplatichens 34 besteht darin, die in die Randfuge ein-
gebrachte Versiegelungsmasse 11 glatt zu streichen.

[0096] Es ist unerwiinscht und nachteilig, wenn beim Entfernen der Versiegelungsdise 33 Ver-
siegelungsmasse 11 auf dem Disenplatichen 34 haften bleibt, da sonst Verschmutzungen
auftreten und keine sauber gefiillte Randfuge erreicht wird.

[0097] Um dies zu vermeiden, kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass ein Du-
senplatichen 34 verwendet wird, das auf seiner mit Versiegelungsmasse 11 in Kontakt tre-
tenden bombierten Gileitflache (Wirkflache) einen Belag 22 aus auf die Gleitfliche niederge-
schlagenem fliissigem Wasser tragt (Fig. 14 und 15).

[0098] Mit einem Belag aus fliissigem Wasser versehene Werkzeuge kdnnen als Abstreifer fir
andere, mdglicherweise verschmutzte, Bauteile dienen.

[0099] Das fiir das Bilden (Niederschlagen) eines Belages 22 aus flissigem Wasser auf der
Wirkflache eines Werkzeuges, wie z.B. dem in Fig. 16 und 17 dargestellten Werkzeug 55, erfor-
derliche Abklhlen des Werkzeuges (oder wenigstens seiner Wirkflache) auf eine Temperatur
unter dem Taupunkt der das Werkzeug umgebenden Atmosphare kann beispielsweise durch
eine von gekihltem Medium durchstrémte Leitung 57, die als Kihlwendel ausgebildet sein
kann, bewirkt werden.

[00100] Eine solche Leitung 57 kann in einem Werkzeug 55 (Fig. 16) oder in warmelei-
tender Anlage an ein Werkzeug 55 (Fig. 17) angeordnet sein.
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[00101] Das Bilden des Belages 22 aus flissigem Wasser auf der Wirkflache des Werkzeuges
55 kann auch durch Abkihlen des Werkzeuges 55 durch Beblasen der Riickseite mit kaltem
Gas (z.B. Luft) bewirkt werden (Fig. 18).

[00102] Probleme ergeben sich auch beim Transport und bei der Zwischenlagerung von Isolier-
glaselementen, wenn diese auf einen ihrer Rander gestellt werden, bevor die in die Randfuge
eingebrachte Versiegelungsmasse 11 hinreichend ausgehértet ist, da es in diesem Fall zum
Verschmutzen von Abstitzvorrichtungen bzw. zu einem Verkleben der Isolierglaselemente mit
den Abstitzvorrichtungen kommen kann. Auch diese Probleme lassen sich I6sen, wenn die mit
dem Randbereich der Isolierglaselemente in Beriihrung kommenden Werkzeuge (Férderorga-
ne, Stiitzelemente) an den mit Isolierglaselementen in Berlihrung kommenden Wirkflachen mit
einem Belag aus flissigem Wasser versehen sind.

[00103] Neben den angefiihrten Beispielen aus dem technischen Gebiet des Versiegelns von
Isolierglas-Rohlingen wird als weiteres Anwendungsbeispiel der Erfindung das Formgeben
eines Stranges aus pastéser, klebriger Masse beschrieben.

[00104] In den Fig. 19 und 20 sind eine auf einem Bauteil 61 abgelegte Raupe 62 aus pasté-
sem, klebrigem Material und ein Formkdrper 63 dargestellt. Der Formkdrper 63 wird auf die
Raupe 62 gepresst und an dieser entlanggefiihrt, um der auf dem Bauteil 61 abgelegten Raupe
62 eine gewlinschte (in Fig. 24 beispielsweise eine quadratische) Querschnittsform zu geben.
Wenigstens die mit der Raupe 62 aus pastéser und klebriger Masse in Berlihrung kommenden
Teile des Formkdrpers 63, also dessen Wirkflachen, sind mit einem Belag 22 aus flissigem, auf
den Formkorper niedergeschlagenem Wasser belegt.

[00105] Ein Formkdrper 63 kann auch dazu verwendet werden, einer auf den Rand eines fla-
chigen Bauteils aufgebrachten Raupe 62 eine bestimmte Querschnittsform zu geben (Fig. 21).

[00106] So ist in Fig. 21 dargestellt, wie mit Hilfe eines Formkdrpers 63, dessen Wirkflachen mit
einem Belag 22 aus flissigem Wasser belegt sind, ein aus mehreren Schichten 65, 66, 67
bestehender Aufbau mit einer Randabdeckung aus einer pastésen, klebrigen Masse 62 verse-
hen wird. Bei diesem Schichtaufbau kann es sich beispielsweise um ein Fotovoltaik-Modul han-
deln.

[00107] Ein Werkzeug kann erfindungsgemaf mit einem Belag 22 aus flissigem Wasser ver-
sehen werden, indem es auf eine Temperatur, die unterhalb des Taupunktes der das Werkzeug
umgebenden Atmosphare (z.B. Luft) liegt, abgekihlt und Wasser auf das Werkzeug niederge-
schlagen wird.

[00108] Zum Bilden eines Belages 22 aus flissigem Wasser auf einem Werkzeug kann es
ausreichend sein, das abgekihlte Werkzeug der Umgebungsluft auszusetzen, wenn die Luft-
feuchtigkeit der Umgebungsluft geniigend grof3 ist.

[00109] Zum Bilden eines Belages 22 aus flissigem Wasser auf einem Werkzeug kann das ab-
gekiihlte Werkzeug mit Wasser angereicherter Luft, insbesondere mit Wasser gesattigter Luft,
ausgesetzt werden.

[00110] In vielen Féllen kann der Belag 22 aus flissigem Wasser auf dem Werkzeug erzeugt
werden, indem erwarmte Luft auf das geklhlte Werkzeug geleitet oder geblasen wird.

[00111] Fir das Abklhlen des mit einem Belag 22 aus flissigem Wasser zu versehenden
Werkzeuges stehen bekannte MaBnahmen zur Verfigung. Beispielsweise kann eine Kuihl-
schleife oder -wendel im Inneren (Fig. 16) oder an einer nicht mit Eis zu beschichtenden Ober-
flache (Fig. 17) des Werkzeuges angeordnet werden, oder das Werkzeug wird hohl ausgefihrt
und von einem Kiihimedium durchflossen. Eine Kihlwendel kann durch ein oder mehrere Pel-
tier-Elemente ersetzt werden. Weiters ist in Betracht gezogen, das Werkzeug mit einem Strom
aus kaltem Gas zu beblasen (Fig. 18).

[00112] Es ist von Vorteil, wenn das abzukihlende Werkzeug wenigstens im Bereich seiner
Wirkflache aus einem Material mit hoher Warmeleitféhigkeit, insbesondere aus einem metalli-
schen Werkstoff, besteht.
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[00113] Zusammenfassend kann das Verfahren der Erfindung wie folgt beschrieben werden:

[00114] Beim Bearbeiten von pastésem, klebrigem Werkstoff 11, 62 wird ein Werkzeug 1, 30,
33, 55, 63 verwendet, das zumindest in den Bereichen, die mit dem zu verarbeitenden Werk-
stoff 11, 62 in Berlhrung kommen, mit einem Belag 22 aus flissigem Wasser versehen ist,
wobei das Wasser auf das gekiihlte Werkzeug niedergeschlagen wird.
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Patentanspriche

1.

10.

11.

12.

13.

Verfahren zum Bearbeiten von pastdsen, insbesondere klebrig pastésen, Werkstoffen (11,
62) mit einem Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63), dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug (1, 30, 33, 55, 63) gekuhlt wird, dass Wasser auf dem Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63),
insbesondere auf dessen an dem Werkstoff (11, 62) angreifenden Bereich, niederschlagen
gelassen wird, und dass das mit flissigem Wasser bedeckte Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63)
zum Bearbeiten des Werkstoffes (11, 62) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Wasser auf dem Werkzeug
(1, 30, 33, 55, 63) in flissigem Aggregatzustand niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass auf das Werkzeug (1,
30, 33, 55, 63) Wasser aus der das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) umgebenden Atmosphére
niederschlagen gelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Wassergehalt der das
Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63) umgebenden Atmosphére erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Wassergehalt durch
Verspriithen von Wasser erhéht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass Wasser in Form von Nebel
verspriht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
auf den an dem Werkstoff (11, 62) angreifenden Bereich des Werkzeuges (1, 30, 33, 55,
63) vor dem Beginn der Verwendung des Werkzeuges (1, 30, 33, 55, 63) Wasser nieder-
schlagen lassen wird.

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

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werk-
zeug (1, 30, 33, 55, 63) verwendet wird, das als Spachtelwerkzeug, Glattwerkzeug, Glatt-
walze, Werkzeug zum Formen von Ecken in Abstandhaltern von Isolierglas, Versiege-
lungsdiise (33), Férderorgan oder Schalungskdrper ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werk-
zeug (1, 30, 33, 55, 63) verwendet wird, das wenigstens in seinem an dem Werkstoff (11,
62) angreifenden Bereich aus einem Material mit hoher Warmeleitfahigkeit, wie einem Me-
tall, besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens der an dem Werkstoff (11, 62) angreifende Bereich des Werkzeuges (1, 30, 33, 55,
63) auf eine Temperatur gekihlt wird, die unterhalb des Taupunktes der das Werkzeug (1,
30, 33, 55, 63) umgebenden Atmosphare liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur, auf die das Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63), insbesondere dessen am Werkstoff (11,
62) angreifender Bereich, gekiihlt wird, oberhalb des Gefrierpunktes von Wasser liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens auf den an dem Werkstoff (11, 62) angreifenden Bereichen des Werkzeuges (1, 30,
33, 55, 63) durch In-BerGihrung-Bringen des Bereiches mit Luft, die warmer ist als das
Werkzeug (1, 30, 33, 55, 63), insbesondere mit Luft, die Uber Raumtemperatur erwarmt ist,
Wasser niedergeschlagen wird.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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