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69 Einrichtung zum automatischen Versiegeln von Isolierglasscheiben.

@ Im Forderweg einer Fordervorrichtung (4) fiir die

Isolierglasscheiben (2) ist eine Positionier- und Fest-
haltevorrichtung (10, 20, 30) angeordnet, mittels der ei-
ne zugefithrte Isolierglasscheibe (2) wihrend dem Versie-
geln ihres Randumfangs in einer vorbestimmten Lage an
einer Arbeitsstelle festgehalten wird. Eine mit der Ver-
siegelungsmasse beschickte Spritzdiise wird von einer Be-
wegungsvorrichtung (82, 84) aus einer Ruhelage ausser-
halb des Forderwegs an eine Randseite der Scheibe (2)
gefiihrt, entlang dem ganzen Umfang der Scheibe (2) be-
wegt und durch eine Schwenkvorrichtung an den Ecken
der Scheibe (2) jeweils geschwenkt. Die Diise hat ein Fiih-
rungsglied, das einen auf einer der beiden Innenflichen
der Glasscheiben und einen auf dem Abstandshalter lau-
fenden Fiihrungsteil aufweist. Dadurch werden die Aus-
trittsdffnungen der Diise innerhalb der Randfuge in einem
Abstand vom Abstandshalter gefithrt. Die pro Zeiteinheit
applizierte Menge der Versiegelungsmasse wird proportio-
nal zur Vorschubgeschwindigkeit der Diise gesteuert. Ei-
ne der Diise vorangehende Sonde spricht beim Passieren
des Scheibenrandes an und 16st eine Verlangsamung der
Vorschubgeschwindigkeit und eine entsprechende Dros-
selung der Zufuhr der Versiegelungsmasse aus.

Mit der Einrichtung wird die Randfuge automatisch
iiber den ganzen Umfang gleichmdssig versiegelt, die Ver-
siegelungsschicht liegt iiber den ganzen Umfang dicht an
den abzudichtenden Flichen an und die Aussenflichen

der Glasscheiben werden nicht mit der Versiegelungsmas-
se verschmiert.
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PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zum automatischen Versiegeln von Isolier-
glasscheiben mit einer Férdervorrichtung fiir die Isolierglas-
scheiben, einer von einer Zufiihrvorrichtung mit Versiege-
lungsmasse gespeisten Spritzdiise sowie einer Bewegungs-
und einer Schwenkvorrichtung fiir die Spritzdiise, dadurch
gekennzeichnet, dass an einer Arbeitsstelle im Forderweg der
Fordervorrichtung (4) eine Positionier- und Festhaltevorrich-
tung (10, 20, 30) angeordnet ist, um eine durch die Fordervor-
richtung (4) zur Arbeitsstelle geforderte Isolierglasscheibe (2)
withrend dem Versiegeln des ganzen Randfugenumfangs in
einer vorbestimmten Lage festzuhalten, und eine einzige
Spritzdiise (44) vorgesehen ist, die mittels der Bewegungsvor-
richtung (82, 84) aus einer Ruhelage (Fig. 11a) ausserhalb des
Férderwegs der Isolierglasscheiben an eine Randseite der
Isolierglasscheibe (2) und entlang dem ganzen Umfang der
Isolierglasscheibe bewegbar und mittels der Schwenkvorrich-
tung (80) schrittweise im gleichen Drehsinn drehbar ist und
mit einem ihrer Austrittsdffnung oder -6ffnungen (60)
bezogen auf die Bewegungsrichtung vorangehenden Fiih-
rungsglied (56, 68) versehen ist, das einen auf eine der beiden,
die Randfuge (54) seitlich begrenzenden Innenflachen der
Glasscheiben laufenden und die Spritzdiise (44) seitlich fiih-
renden ersten Fiihrungsteil (68) und einen auf den Abstands-
halter (50) laufenden und die Diisenaustrittsdffnung bzw.
-6ffnungen innerhalb der Randfuge (54) in einem Abstand
vom Abstandshalter (50) fithrenden zweiten Fithrungsteil
(56) aufweist, dass die Bewegungsvorrichtung (82, 84) und
die Zufiihrvorrichtung (144) durch eine Steuervorrichtung
gesteuert sind, welche die pro Zeiteinheit applizierte Menge
der Versiegelungsmasse (62) proportional zur Vorschubge-
schwindigkeit der Spritzdiise (44) steuert, und dass eine in
bezug auf die Spritzdiise (44) ortsfeste, auf die Isolierglas-
scheibe (2) ansprechende Sonde (76) vorgesehen ist, welche
der Spritzdiise (44) in Vorschubrichtung vorangeht und beim
Passieren des Isolierglasscheibenrandes ein die Drosselung
der Zufiihrvorrichtung (144) und die Verlangsamung des
Antriebs (90, 106) der Bewegungsvorrichtung (82, 89) auslo-
sendes Signal an die Steuervorrichtung abgibt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
eine zweite in bezug auf die Spritzdiise (44) ortsfeste, auf die
Isolierglasscheibe (2) ansprechende Sonde (78), diein Vor-
schubrichtung hinter der ersten Sonde (76) so angeordnet ist,
dass sie den Isolierglasscheibenrand passiert (Fig. 11d), wenn
die Spritzdiise (44) das Ende einer Seite der Randfuge
erreicht, und die dabei ein das Stoppen der Zufiihrvorrich-
tung (82, 84) und das Schwenken der Schwenkvorrichtung
(80) auslosendes Signal an die Steuervorrichtung abgibt.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spritzdiise (44) an einem exzentrisch zur
Schwenkachse (122) der Schwenkvorrichtung (80) liegenden
Arm (124) angeordnet ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche I bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung (10, 20)in
zwei Stellungen stellbare Anschldge (12) hat, die in der einen
Stellung so in den Férderweg der Fordervorrichtung @)
ragen, dass die beim Fordern vorangehende Randseite der
Isolierglasscheibe (2) an ihnen anschlégt und dadurch in die
vorbestimmte Lage gerichtet wird, und in der anderen Stel-
lung aus dem Forderweg heraus gestellt sind, um die Rand-
fuge (54) der von der Festhaltevorrichtung (30) festgehal-
tenen Isolierglasscheibe (2) zum Versiegeln freizugeben und
das Wegférdern der versiegelten Isolierglasscheibe (2) bei
geloster Festhaltevorrichtung (30) zu ermdglichen.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung (10, 20)
Anschliige (22) aufweist, die seitlich in den Foérderweg der
Fordervorrichtung (4) bewegbar sind, um die Isolierglas-

scheibe (2) bei geldster Festhaltevorrichtung (30) quer (y) zur

Forderrichtung (x) in die vorbestimmte Lage zu schieben.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Festhaltevorrichtung (30) an die

s Isolierglasscheibe (2) ansetzbare Saugteller (32) aufweist.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bewegungsvorrichtung (82, 84) eine
die Fordervorrichtung (4) iibergreifende und in deren For-
derrichtung (x) verfahrbare Briicke (84) aufweist, an deren

10 rechtwinklig zur Forderrichtung (x) verlaufenden Traverse
ein Wagen (82) gefiihrt ist, an dem die Spritzdiise (44) mittels
der Schwenkvorrichtung (80) schwenkbar gelagert ist.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufithrvorrichtung (144) eine von

15 der Steuervorrichtung gemeinsam mit der Bewegungsvorrich-
tung (82, 84) gesteuerte Pumpe (116), vorzugsweise eine

Zahnradpumpe, aufweist.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung ein von der

20 Steuervorrichtung gemeinsam mit der Bewegungsvorrich-
tung gesteuertes Regelventil aufweist.

*10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7und 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wagen (82), die Briicke
(84) und die Pumpe (116) durch von der Steuervorrichtung

25 gesteuerte Motoren angetrieben sind.

11. Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pumpe (116) aus einem die
Versiegelungsmasse (62) unter Druck enthaltenden Behdlter
(146) gespeist ist.

12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung (144) in
unmittelbarer Nihe der Spritzdiise (44) an der Bewegungs-
vorrichtung (82, 84) bzw. am Wagen (82) angeordnet ist.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 8, 10 und 11,
35 bei der die Versiegelungsmasse ein Zweikomponentenkleber

ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Pumpe (116) eine mit

dem zusammengefiigten Zweikomponentenkleber gespeiste

Zahnradpumpe (192) ist, in deren Leckrdume eine stindig

gespeiste Spiilmittelzuleitung (212) und eine Spiilmittelablei-
a0 tung (214) miindet.

14, Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Spritzdiisen zum Ver-
siegeln der Randfugen von drei oder mehr Glasscheiben auf-
weisenden Isolierglasscheiben an der Bewegungsvorrichtung

45 angeordnet sind.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Fiihrungsteil der
Spritzdiise (44) eine zum gleitenden Anliegen am Abstands-
halter (50) der Isolierglasscheibe (2) bestimmte, ebene Fiih-

so rungsfliche (56) aufweist und die Austrittsdffnung oder -off-
nungen (60) der Spritzdiise (44) an einer in deren Vorschub-
richtung auf die Fithrungsfliche (56) folgenden, von dieser
abgewinkelten Schrigfléche (58) liegen.

16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-

ss zeichnet, dass der oder die in die Austritts6ffnung oder -5ff-
nungen (60) miindenden Kanile der Spritzdiise (44) in einer
annihernd senkrecht zur Schrégfliche (58) verlaufenden

Ebene liegen.

17. Einrichtung nach einem der Anspriiche 15 oder 16,

s0 dadurch gekennzeichnet, dass die Schrigflache (58) unter
einem Winkel von 10 bis 25°, vorzugsweise 15°, zur Fiih-
rungsfliche (56) geneigt ist.

18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Fithrungsteil ein dem

65 zweiten Fithrungsteil (56) in Vorschubrichtung vorange-
hender Auflaufdorn (68) ist.

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflauffliche (70) des Auflaufdorns (68)

30



unter einem Winkel von 2 bis 10°, vorzugsweise 5°, zur Fiih-
rungsfldche (56) des zweiten Fithrungsteils geneigt ist.

20. Einrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die dem Abstandshalter (50) der Isolier-
glasscheibe (2) zugewandte Fliche des Auflaufdorns (68) eine
unter einem Winkel von 1 bis 3°, vorzugsweise 2°, zur Fiih-
rungsfldche (56) des zweiten Fiihrungsteils geneigte Frei-
flache (72) bildet.

21. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass eine die Tiefe der Randfuge
(54) messende Vorrichtung (44, 73) im Bereich der Spritzdiise
(44) angeordnet ist, und die Zufuhr der Versiegelungsmasse
(62) zur Spritzdiise (44) mittels der Steuervorrichtung propor-
tional zur gemessenen Randfugentiefe steuerbar ist.

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit ihrem zweiten Fithrungsteil (56) auf
dem Abstandshalter (50) laufende Spritzdiise (44) ein Teil der
die Tiefe der Randfuge (54) messenden Vorrichtung (44, 73)
istund an ihr (44) ein ihrer oder ihren Austrittséffnungen (60)
in Vorschubrichtung vorangehender Fiihler (73) dieser Vor-
richtung (44, 73) angeordnet ist, der auf einer der bzw. den
Kanten der Glasscheiben (46, 48) l4uft.

23. Einrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Spritzdiise (44) eine die
Dicke der in die Randfuge (54) gebrachten Versiegelungs-
schicht (62) messende Vorrichtung (44, 75) angeordnet ist
und diese Vorrichtung sowie die die Tiefe der Randfuge (54)
messende Vorrichtung (44, 73) Teile eines Regelkreises der
Steuervorrichtung sind, der die Zufuhr der Versiegelungs-
masse (62) zur Spritzdiise (44) so regelt, dass die Dicke der
Versiegelungsschicht (62) der Randfugentiefe entspricht.

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum automati-
schen Versiegeln von Isolierglasscheiben gemiss dem Ober-
begriff des Patentanspruchs I.

Eine Einrichtung dieser Art ist aus der DE-OS 2309295
bekannt. Bei der bekannten Einrichtung wird jeweils eine
Isolierglasscheibe auf einem fahrbaren Tisch montiert und
justiert, wobei die vier Randseiten der Isolierglasscheibe mit-
tels Klemmvorrichtungen iiber dem Tisch gehalten werden.
Der Tisch wird zu einer Versiegelungsstation gefahren, die
einen Extruder fiir die Versiegelungsmasse und zwei durch
beheizte Schlduche mit dem Extruder verbundene Spritz-
diisen aufweist, die mit Hilfe von Seilziigen auf quer zur
Fahrtrichtung des Tisches angeordneten Gleitschienen ver-
schiebbar sind. Die beiden Spritzdiisen liegen in der Ruhe-
stellung unmittelbar aneinander in der Mitte des Férderwegs
des Tisches. Wenn der Tisch die Isolierglasscheibe an die
beiden Spritzdiisen herangefiihrt hat, wird die Klemmvor-
richtung an der vorderen Randseite der Isolierglasscheibe
weggeschwenkt, die beiden Spritzdiisen beginnen die Versie-
gelungsmasse zu extrudieren und werden voneinander weg zu
den benachbarten Ecken der Isolierglasscheibe bewegt,
wobei ober- und unterhalb der Diisenmundstiicke angeord-
nete Anlagefldchen an die Kanten der oberen und unteren
Glasscheibe gedriickt werden. An den Ecken der Isolierglas-
scheibe werden die Diisen um 90° geschwenkt und der Tisch
in Forderrichtung weiterbewegt, wobei die Diisen die an
ihnen vorbeibewegten Randseiten, von denen die Klemm-
vorrichtungen gleichzeitig weggeschwenkt wurden, versie-
geln. Wenn die Diisen die hinteren Ecken der Isolierglas-
scheibe erreicht haben, wird der Tisch angehalten und die
Diisen werden wieder um 90° geschwenkt und aufeinander zu
bewegt.

Bei der bekannten Einrichtung befinden sich die Spritz-

638763

diisen mit ihren Austrittséffnungen ausserhalb der zu versie-

gelnden Randfuge und die Versiegelungsmasse wird nicht

gezielt auf die abzudichtenden Stellen, sondern nur ungenau
in die Randfuge gespritzt. Damit die Versiegelungsmasse den
5 Abstandshalter und die beiden Glasscheiben gut abdichtet,

muss deshalb die konstante Durchflussmenge der Versiege-
lungsmasse durch die Diisen so gross gewahlt werden, dass
die Randfuge auch bei der maximalen Vorschubgeschwindig-
keit der Diisen bzw. des Tisches in ausreichendem Mass mit

10 der Dichtungsmasse gefiillt wird. Damit wird die Versiege-
lungsmasse zumindest am Anfang und am Ende jeder Vor-
schubbewegung der Diisen und des Tisches im Uberschuss
aufgetragen, so dass grosse Mengen der teuren Masse ver-
braucht und zudem die dusseren Randflichen der Glas-

15 scheiben verschmiert werden.

Nachteilig ist weiter, dass die Verbindungsschliuche zwi-
schen den Spritzdiisen und dem Extruder fiir die Versiege-
lung von grossen Isolierglasscheiben sehr lang sein miissen,
weshalb die Gefahr besteht, dass die Versiegelungsmasse

20 bereits in den Schlduchen hértet. Bei einer thermoplastischen
Versiegelungsmasse mag diese Gefahr noch durch eine auf-
wendige Beheizung der Schlduche vermieden werden
kénnen, bei einem Zweikomponentenkleber ist auch dies
nicht mehr moglich.

Beim manuellen Versiegeln von Isolierglasscheiben war es
bereits bekannt, die Spritzdiise in der Randfuge zu fiihren.
Die aus der DE-OS 2220 512 bekannte Spritzdiise hat dazu
ein der Breite der Randfuge angepasstes Fiihrungsglied, das
gleitend auf dem Abstandshalter zu fiihren ist, und die
30 Diisenaustrittséffnungen in einem Abstand vom Abstands-

halter innerhalb der Randfuge hilt, wobei die Versiegelungs-

masse in die abzudichtenden Ecken des Randfugenquer-
schnitts gespritzt wird. Bisher war es aber nicht méglich, die
an sich bekannte, vorteilhafte Fithrung der Spritzdiise in der

35 Randfuge auch beim automatischen Versiegeln von Isolier-
glasscheiben zu erreichen.

Einrichtungen der eingangs genannten Art sind ferner aus
der DE-OS 23 09419 und der DE-OS 22 57377 bekannt,
wobei die erstere der DE-OS 23 90295 entspricht und bei der

40 letzteren die Isolierglasscheiben zwischen zwei Spritzdiisen
hindurchgefordert werden, deren Diisenmundstiicke breiten-
ballige, auf den Scheibenkanten laufende Fiihrungsflichen
aufweisen. Auch diese Einrichtungen haben die im Zusam-
menhang mit der DE-OS 23 09 295 erlduterten Nachteile.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Randfuge
automatisch iiber den ganzen Umfang gleichmissig zu versie-
geln, so dass die Versiegelungsschicht einerseits durchgehend
dicht an den abzudichtenden, aneinander anliegenden
Flichen des Abstandshalters und der Glasscheiben anhaftet
s0 und andererseits keine Versiegelungsmasse auf die Aussen-

flachen der Glasscheiben gelangt.

Die erfindungsgemaisse Losung dieser Aufgabe ist Gegen-
stand des Patentanspruchs 1.

Indem eine einzige Spritzdiise um den ganzen Umfang der

ss mittels der Festhaltevorrichtung an der Arbeitsstelle fixierten

Isolierglasscheibe gefiihrt wird, wird erreicht, dass die ganze

Randfuge mit einer an den Ecken der Isolierglasscheibe nicht

unterbrochenen und damit auch dort zuverlissig abdich-

tenden Versiegelungsschicht versehen wird. An der Stelle der
60 Randfuge, an der die Spritzdiise in die Randfuge eingefiihrt
wird, iiberlappen sich dabei der am Anfang und am Schluss
aufgetragene Teil der Versiegelungsschicht, wodurch auch an
dieser Stelle eine zuverldsige Abdichtung gewihrleistet ist.

Weil nur eine einzige Spritzdiise verwendet wird, kann die
65 Zufiihrvorrichtung fiir die Versiegelungsmasse in unmittel-

barer Néhe der Spritzdiise an deren Bewegungsvorrichtung

angebracht werden; die Versiegelungsmasse kann dann auf
dem kurzen Zufuhrweg auch nicht geringfiigig hérten, und es

25
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besteht keine Gefahr, dass die Zufuhrleitung verstopft wird.
Zudem lisst sich dadurch eine einwandfreie Steuerung des
Durchflusses der Versiegelungsmasse durch die Diise
erreichen.

Indem die Spritzdiise mit ihrem Fiihrungsteil in der Rand-
fuge gefiihrt wird und ihre Austrittséffnungen innerhalb der
Randfuge in einem Abstand vom Abstandshalter gehalten
werden, wird erreicht, dass die Versiegelungsmasse unmit-
telbar auf die abzudichtenden, aneinander anliegenden
Flichen des Abstandshalters und der Glasscheiben gespritzt
wird und zuverlissig darauf anhaftet. Dadurch, dass die pro
Zeiteinheit applizierte Menge der Versiegelungsmasse pro-
portional zur Geschwindigkeit der Spritzdiise gesteuert wird
und jeweils vor Erreichung einer Ecke der Isolierglasscheibe
kontinuierlich herabgesetzt und nach dem Schwenken der
Diise an der Ecke wieder kontinuierlich erhoht wird, wird die
Versiegelungsschicht an den Ecken genau gleich dick wie an
den Randseiten aufgetragen, wodurch an den Ecken einer-
seits eine ebenso zuverlissige Abdichtung gewéhrleistet ist

Lingsschnitt und in schaubildlicher Darstellung und
Fig. 13 ein Diagramm des zeitlichen Verlaufs der Steuer-
grossen fiir die Bewegungsvorrichtung und die Zufiihrvor-
richtung der Einrichtung nach Fig. 1.
5
Diein Fig. 1 und 2 dargestellte Einrichtung zum automati-
schen Versiegeln von Isolierglasscheiben, von denen eine in
Fig. 1 oben links strichpunktiert angedeutet und mit 2
bezeichnet ist, enthilt eine als horizontale Rollenbahn ausge-
10 bildete Fordervorrichtung 4, deren Rollen 8 mittels einer
Antriebsvorrichtung 6 angetrieben sind. Die Fordervorrich-
tung 4, von der in Fig. 1 nur der an der Arbeitsstelle fiir die
Versiegelung liegende Teil dargestellt ist, fordert jeweils eine
Isolierglasschiebe in Fig. 1 von unten nach oben an die
15 Arbeitsstelle und nach der Versiegelung von der Arbeitsstelle
weg. Eine aus zwei Anschlagvorrichtungen 10 und 20 beste-
hende Positioniervorrichtung dient zum Positionieren der
Isolierglasscheibe 2 an der Arbeitsstelle. Die Anschidge 12
der Anschlagvorrichtung 10 sind als Rollen ausgebildet und

und andererseits keine iiberschiissige Versiegelungsmasse auf 20 an einer mittels eines Kolben-Zylinder-Aggregats 18 um eine

die Aussenflidchen der Glasscheiben gelangt und diese ver-
schmutzt.

Nach einem bevorzugten Merkmal der Erfindung ist die
Spritzdiise Teil einer die Tiefe der Randfuge messenden Ein-
richtung, und die Zufuhr der Versiegelungsmasse zur Spritz-
diise mittels der Steuervorrichtung proportional zur gemes-
senen Randfugentiefe steuerbar. Damit kann die Randfuge
auch bei ungenau montiertem Abstandshalter und deshalb

ldngs des Umfangs dndernder Tiefe der Randfuge genau ganz

oder in einem bestimmten Mass mit der Versiegelungsmasse
gefiillt werden. Ein Auffiillen der Randfuge mit Versiege-
lungsmasse ist allerdings fiir die Dichtigkeit keineswegs not-
wendig, vielmehr wird beim erfindungsgeméssen Verfahren
eine ausreichende Dichtigkeit bereits mit einer relativ diinnen
Versiegelungsschicht erreicht, wobei die Steuerung der pro
Zeiteinheit applizierten Versiegelungsmasse es ermoglicht,
iiber den ganzen Umfang der Randfuge eine gleich dicke Ver-
siegelungsschicht aufzubringen und so nur gerade die fiir die
Abdichtung erforderliche Menge der verhéltnisméssig teuren
Versiegelungsmasse zu verbrauchen.

Im folgenden werden anhand der beiliegenden Zeichnung
Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemissen Einrichtung
niher beschrieben. Es zeigen:

Fig.1 eine Draufsicht auf eine Einrichtung zum automati-
schen Versiegeln von Isolierglasscheiben,

Fig.2 einen Querschniit durch die Einrichtung nach der
Linie II-II in Fig. 1,

Fig.3 eine Seitenansicht eines Saugtellers mit dessen
Antriebsvorrichtung,

Fig.4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV in Fig. 1,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die mit ihrem Fiithrungsteil in der
Randfuge gefiihrte Spritzdiise der Einrichtung nach Fig. 1,
wobei die obere Glasscheibe weggelassen ist,

Fig.6 die dem Verbindungsteil der Isolierglasscheibe
zugewandte Seite der Spritzdiise nach Fig. 5,

Fig.7 eine Schwenk- und Arretiervorrichtung fiir die
Spritzdiise nach Fig. 5 und 6, im Léngsschnitt,

Fig.8 einen Ausschnitt aus der Schwenk- und Arretiervor-
richtung nach der Linie VIII-VIII in Fig. 7,

Fig.9 eine Endschalteranordnung der Schwenk- und
Arretiervorrichtung nach Fig. 7und 8,

Fig. 10 eine schematische Darstellung einer Zufiihrvorrich-
tung fiir die Versiegelungsmasse,

Fig. 11abis 11h verschiedene Stellungen der Spritzdiise
nach Fig. 5 und 6, beim Versiegeln der Randfuge einer Iso-
lierglasscheibe,

Fig. 12 eine Zahnradpumpe mit Spiilvorrichtung, im

Achse 16 schwenkbaren Schiene 14 gelagert. In der einen
Schwenkstellung der Schiene 14 ragen die Anschlige 12s0in
den Férderweg der Fordervorrichtung 4, dass die beim For-
dern vorangehende Randseite der Isolierglasscheibe an ihnen
25 anschligt und dadurch in vorbestimmter Lage rechtwinklig
zur Forderrichtung gerichtet wird. In der anderen Stellung
sind die Anschlige 12 aus dem Forderweg heraus
geschwenkt. Die ebenfalls als Rollen ausgebildeten

Anschlige 22 der Anschlagvorrichtung 20 sind an Armen 24
30 gelagert, welche mittels eines Kolben-Zylinder-Aggregats 28
um eine Achse 26 schwenkbar gelagert sind. Die seitlich in
den Foérderweg der Fordervorrichtung 4 schwenkbare
Anschlagvorrichtung 20 dient zum Positionieren der Isolier-
glasscheibe 2 quer zur Forderrichtung.

Zwischen den beiden Anschlagvorrichtungen 10, 20 ist
eine Festhaltevorrichtung 30 zum Festhalten der Isolierglas-
scheibe 2 wiihrend des Versiegelns ihrer Randfuge
angeordnet. Die Festhaltevorrichtung 30 weist vier Saugteller
32 auf, deren jeder - wie in Fig. 3 gezeigt - mittels einer Kol-
40 benstange 34 eines Kolben-Zylinder-Aggregats 36 auf- und

abbewegbar ist. Uber einen Anschluss 38 kann ein Unter-

druck an den Saugteller 32 angelegt werden. Ferner ist er mit

einem oberen Endschalter 40 ausgestattet, der auf das Vor-

handensein einer Isolierglasscheibe anspricht. Bei fehlender
45 Isolierglasscheibe 16st der Endschalter 40 eine Bewegung des

Saugtellers 32 nach unten und das Abstellen des Unterdrucks

aus. Ein unterer Endschalter 42 begrenzt die Abwirtsbewe-

gung.
Eine in Fig. 4-6 im einzelnen dargestellte Diise 44 greift in
s0 ihrer Arbeitslage in die Randfuge 54 der Isolierglasscheibe 2
ein, welche aus zwei Einzelglasscheiben 46, 48 und einem den

Verbindungsteil bildenden Hohlprofilrahmen 50 besteht, der

kleinere Aussenmasse als die Glasscheiben hat und mittels

einer Klebeschicht an die Glasscheiben geklebt ist. Die Diise
55 44 ist mit einem Fiihrungsteil versehen, dessen ebene Fiih-
rungsfldche 56 in der Arbeitslage der Diise an der die Rand-

fuge 54 begrenzenden Seite 52 des Verbindungsteils 50

anliegt. Die Fiihrungsfldche 56 geht in eine in Vorschubrich-

tung A hintere Schriigfliche 58 iiber, in der zwei Austritts6ff-
60 nungen 60 der Diise 44 liegen. Die Schrigfliche 58 ist unter
einem Winkel o von 10-25°, vorzugsweise 15°, zur Fiihrungs-
fliche 56 geneigt und bildet mit der Seite 52 des Verbindungs-
teils 50 einen sich nach riickwirts erweiternden Spalt. Die in

die Austrittséffnungen 60 miindenden Kanéle der Diise 44
65 liegen in einer anndhernd senkrecht zur Schrégfléiche 58 ver-

laufenden Ebene und sind je auf eine der beiden Eckenbe-

reiche des Querschnitts der Randfuge 54 gerichtet. Die

Zufuhr der Versiegelungsmasse 62 erfolgt iiber einen Kanal

35




64, dessen Durchmesser grosser als derjenige der in die Aus-
tritts6ffnungen 60 miindenden Kandile ist, und die in Fig. 7
dargestellte Leitung 66.

Wie weiter unter ndher erldutert wird, nimmt der Durch-
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angeordnet, die ihrerseits an einem Wagen 82 einer Verfahr-
vorrichtung befestigt ist. Der Wagen ist an der rechtwinklig
zur Forderrichtung der Vorrichtung 4 liegenden Traverse
einer Briicke 84 verfahrbar, welche die Fordervorrichtung 4

fluss der Versiegelungsmasse 62 durch die Austrittséffnungen s iibergreift und in deren Forderrichtung verfahrbar ist (Fig. 1,

60 am Beginn jeder Vorschubbewegung der Diise 44 kontinu-
ierlich zu und am Ende wieder kontinuierlich ab. Die beiden
Austrittséffnungen 60 sind nun einerseits so klein bemessen,
dass die Austrittsgeschwindigkeit der Versiegelungsmasse 62
auch beim kleinen Durchfluss am Beginn und Ende jeder
Vorschubbewegung der Diise 44 ausreichend gross ist, damit
die Versiegelungsmasse 62 auf die zu dichtenden Stellen, ins-
besondere in die beiden Ecken des Querschnitts der Rand-
fuge 54 spritzt. Damit wird erreicht, dass die Versiegelungs-
masse 62 unmittelbar an die Klebeschicht zwischen dem
Hohlprofilrahmen 50 und den Glasscheiben 46, 48
anschliesst und in allféllige Spalte in dieser Klebeschicht ein-
dringt. Dabei steht die Versiegelungsmasse 62 in dem keilfor-
migen Raum zwischen der Schrigfliche 58 und dem Verbin-
dungsteil 50 unter Druck, so dass sie dicht an den Randfu-
genboden 52 und die -wénde gedriickt wird.

Andererseits sind die Austritts6ffnungen 60 natiirlich so
gross bemessen, dass die bei der maximalen Geschwindigkeit
der Diise 44 fiir die zuverldssige Abdichtung der Randfuge
pro Zeiteinheit erforderliche Menge der Versiegelungsmasse
62 durchfliessen kann.

Der Fiihrungsteil der Diise 44 hat ferner einen in Vorschub-

richtung A der Fiihrungsflache 56 vorangehenden Auflauf-
dorn 68, der eine unter einem Winkel § von 2-10°, vorzugs-
weise 5°, zur Glasscheibenflidche, also zur Horizontalen
geneigte Auflauffliche 70 aufweist. Der Auflaufdorn 68 lduft
bei der weiter unten im Zusammenhang mit Fig. I1aund 11b
beschriebenen Bewegung der Diise 44 auf die die Randfuge
54 begrenzende Innenseite der unteren Glasscheibe 48 auf, so
dass die Diise 44 je nach der Dicke der Glasscheibe 48 ver-
schieden hoch gehoben und beim Vorschub A seitlich in der
Randfuge gefiihrt wird. Die an die Fiihrungsfliche 56
anschliessende Freifldche 72 des Auflaufdorns 68 ist unter
einem Winkel y von 1-3°, vorzugsweise 2°, zur Fiihrungs-
flache 56 geneigt. Der Auflaufdorn 68 ist an seinem vorderen
Ende 74 abgeschrigt.

Die Diise 44 hat an einer Seite einen Fiihler 73 mit einem
auf der Stirnseite der Glasscheibe 46 laufenden und so die
Eindringtiefe der Diise 44 in die Randfuge 54 und damit die
Randfugentiefe messenden Fiihlerrad. An der riickwirtigen
Stirnseite der Diise 44 ist ein weiterer Fiihler 75 angeordnet,
der mit seinem Fiihlerrad auf der in die Randfuge einge-
brachten Versiegelungsmasse 62 lduft und entsprechend die
Dicke der Versiegelungsschicht misst. Die beiden Fiihler 73
und 75 kénnen Glieder eines Regelkreises sein, der die
Zufuhr der Versiegelungsmasse zur Diise 44 so regelt, dass
die Dicke der Versiegelungsschicht 62 der Randfugentiefe
entspricht. Dies ist besonders dann zweckméssig, wenn ver-
schieden tiefe Randfugen oder Randfugen mit iiber ihre
Linge variierender Tiefe vollstindig ausgefiillt werden
sollen. Die Fiihler 73 und 75 kénnen aber auch lediglich zur
Kontrolle der richtigen Lage der Diise 44 in der Randfuge 54
und der Dicke der Versiegelungsschicht dienen.

Der Diise 44 sind zwei auf die Isolierglasscheibe 2 anspre-
chende, in Vorschubrichtung A hintereinander liegende
Sonden 76 und 78 ortsfest zugeordnet, welche beispielsweise
je aus einer senkrecht auf die Glasscheiben gerichteten Licht-
quelie und einem das von den Glasscheiben reflektierte Licht
detektierenden Photodetektor bestehen. Die Sonden 76 und
78 dienen - wie weiter unten néher erldutert - zum Steuern
der Vorschubbewegung der Diise 44 sowie des Versiegelungs-
massendurchflusses durch die Diise 44.

Die Diise 44 ist an einer Schwenkvorrichtung 80

2 und 4).

Die Briicke 84 rollt auf Schienen 86 und ist mittels einer
Antriebsvorrichtung verfahrbar. Diese weist einen Motor 90
auf, der vorzugsweise ein Gleichstrom-Nebenschlussmotor

10 ist, und iiber ein Getriebe 92 mit einer Verbindungswelle 94

gekoppelt ist, mit deren Hilfe der Antrieb an beiden Schienen
86 gleichzeitig erfolgt, um ein genaues Parallelverschieben
der Briicke sicherzustellen. Die Verbindungswelle 94 trigt an
beiden Enden Zahnrider 96, die mit Zahnriemen 98 zusam-

15 menwirken, welche an den Schienen 86 montiert sind. Nicht

niher dargestellte Endschalter dienen zur Begrenzung des
Verfahrweges der Briicke 84.

Der an der Briicke 84 verschiebbare Wagen §2 ist an einer
oberen Fithrungsstange 100 und unteren Fiithrungsschienen

20 102 gefiihrt. Als Antriebsvorrichtung 104 weist der Wagen 82

einen Motor 106 auf, der vorzugsweise ein Gleichstrom-
Nebenschlussmotor ist, und iiber ein Getriebe 108 auf eine
Abtriebswelle 110 wirkt, die ein Zahnrad 112 trigt. Dieses
wirkt mit einem an der Briicke angeordneten Zahnriemen 114

25 zusammen. Neben der Schwenkvorrichtung 80 trigt der

Wagen 82 auch eine als Dosiervorrichtung fiir die Versiege-
lungsmasse 62 dienende Zahnradpumpe 116.

Die in den Fig. 4 und 7 bis 9 ndher dargestellte Schwenk-
vorrichtung 80 enthélt einen Antriebsmotor 118, der am

30 Wagen 82 befestigt ist und eine Indexscheibe 120 antriebt. An

letzterer ist exzentrisch zur Schwenkachse 122 ein nach unten
ragender Arm 124 angeordnet, an dem ein Montageblock 126
achsial verschiebbar gelagert ist. Der Montageblock 126 trigt
die Diise 44 sowie einen Halter 128 fiir die Sonden 76 und 78.

35 Ferner ist am Montageblock 126 die Leitung 66 fiir die Ver-

siegelungsmasse 62 befestigt. Eine Feder 130 dient dazu, den
schwenkbar gelagerten Montageblock 126 und damit die
Diise 44 gegen den Verbindungssteil 50 vorzuspannen. Durch
die Anordnung der Diise 44 am exzentrisch zur Schwenkach-

40 se 122 liegenden Arm 124 wird die Diise 44 beim weiter unten

erlduterten Schwenken um eine Ecke der Isolierglasscheibe
gefiihrt und bleibt dabei im Eingriff mit der Randfuge.

Die Schwenkvorrichtung 80 ist mit einer Verriegelungsvor-
richtung 132 ausgestattet, welche die Indexscheibe 120 ent-

45 hélt, die mit vier um 90° zueinander versetzten Rastausneh-

mungen 134 versehen ist. In diese Rastausnehmungen greift
jeweils eine Rastnase 136 ein, die mittels eines Kolben-
Zylinder-Aggregates 138 betétigbar ist. Die Schwenkvorrich-
tung weist ferner vier Endschalter 140 auf, die entsprechend

50 den vier Stellungen der Indexscheibe 120 angeordnet sind

und von einem Nocken 142 betitigt werden, der an der Welle
des Antriebsmotors 118 befestigt ist. Die Endschalter 140
dienen jeweils zum Ausldsen der Verriegelung mittels der
Rastnase 136, solbald die Schwenkvorrichtung 80 eine neue

s5 Schwenkstellung erreicht hat.

Die Fig. 10 zeigt in schematischer Darstellung die Zufiihr-
vorrichtung 144 fiir die Versiegelungsmasse 62. Die Zufiihr-
vorrichtung enthélt zunéchst eine Férdervorrichtung 146, um
aus einem Vorratsbehdlter 148 Versiegelungsmasse 62 abzu-

60 ziehen und der Zahnradpumpe 116 iiber eine Leitung 150

zuzufiihren. Die Pumpe 116 steht liber ein Absperrventil 152
mit der Diise 44 in Verbindung. Die Fordervorrichtung 146

dient nicht nur zur Férderung der Versiegelungsmasse, son-
dern auch dazu, diese unter einem Uberdruck an die Pumpe

65 116 zu bringen. Zur Unterstiitzung und Aufrechterhaltung

des Uberdruckes (z.B. 100 bar) kann ¢in Druckspeicher 154
vorgesehen sein. Ein Druckfiihler 156 dient zur Uberwa-
chung des Uberdruckes in der Leitung 150. Zum Antrieb der
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Pumpe 116 dient ein (nicht dargestellter) Gleichstrom- verzbgert angesteuert. Durch den dem linearen Anstieg vor-
Nebenschlussmotor, der zur Erhdhung der Steuergenauigkeit ~ angehenden stufenformigen Verlauf der Steuergrosse a wird
mit einem Regler zur Steuerung in den vier Quadranten der erreicht, dass vor dem Beginn der Bewegung der Diise 44 eine
Drehzahi-Drehmotoren-Kennlinie (Vier-Quadrantenregler) fiir die Versiegelung der Ecke der Isolierglasscheibe ausrei-
ausgestattet ist. Der Antriebsmotor der Pumpe 116 wird s chende Menge der Versiegelungsmasse austritt. Beim ein-

durch eine (nicht dargestellte) Programmsteuerung gesteuert, ander proportionalen, kontinuierlichen Anstieg der Steuer-
welche auch die Antriebsmotoren 90 und 106 der Briicke 84 grossen a und b werden der Durchfluss der Versiegelungs-
und des Wagens 82 steuert, die ebenfalls zur Erzielung einer masse durch die Diise 44 und deren Geschwindigkeit entlang
hohen Steuergenauigkeit mit Vier-Quadrantenreglern ausge- ~ dem Scheibenrand proportional zueinander kontinuierlich

stattet sind. Die Programmsteuerung steuert - wie weiter 10 erhoht, worauf die Diise bei konstantem Durchfluss der Ver-

unten anhand Fig. 13 niher erldutert - den Motor der Pumpe  siegelungsmasse mit konstanter Geschwindigkeit (0,6m/s)

116 in Abhingigkeit von der Relativgeschwindigkeit der entlang der Randfuge lauft.

Diise 44 in bezug auf den Rand der Isolierglasscheibe 2. Wenn die Sonde 76 die nichste in Forderrichtung x lie-
Die Funktionsweise der Einrichtung ist wie folgt: gende Randseite der Isolierglasscheibe 2 erreicht, wie diesin

15 Fig. 11c dargestellt ist, werden der Pumpenantrieb und mit
Eine zu behandelnde Isolierglasscheibe 2 wird mittels der einer Verzogerung danach der Antrieb des Wagens 82 pro-
Fordervorrichtung 4 zugefordert, wobei sie bis zur Anschlag- portional zueinander, kontinuierlich verlangsamt, bis der

vorrichtung 10 gefordert wird, an deren Anschligen 12 sie Wagen 82 seine Kriechgeschwindigkeit erreicht, mit der er
anschligt. Darauf wird die Anschlagvorrichtung 20 seitlich dann bei entsprechend kleiner Forderleistung der Pumpe

an die Isolierglasscheibe 2 geschwenkt, so dass diesedannan 20 weiter zur Ecke der Isolierglasscheibe l4uft. Sobald die zweite
den beiden Anschlagvorrichtungen 10 und 20 anliegt. Uber Sonde 78 den Rand der Isolierglasscheibe erreicht, wie dies in
entsprechende Endschalter wird die Antriebsvorrichtung 6 Fig. 11d gezeigt ist, wird der Pumpenanstrich und die

der Fordervorrichtung 4 ausgeschaltet und das Ausfahren der Antriebsvorrichtung 104 abgestellt. Die Diise 44 liegt jetzt an
Saugteller 32 veranlasst. Diejenigen Saugteller 32, deren End- der Ecke der Isolierglasscheibe. Nun wird die Schwenkvor-
schalter 40 keine Isolierglasscheibe 2 feststellen, werden 25 richtung 80 ausgeldst, wobei die Rastnase 136 mittels des
abgesenkt und von der Unterdruckquelle abgeschaltet. Die Kolben-Zylinder-Aggregats 138 zuriickgenommen wird.
iibrigen Saugteller saugen sich an der Isolierglasscheibe 2 fest Gleichzeitig wird der Antriebsmotor 118 betitigt, wodurch
und halten diese in der durch die Anschlagvorrichtung 10 die Indexscheibe 120 um die Schwenkachse 122 und damit
und 20 bestimmten Lage. Sobald die Isolierglasscheibe 2 mit- die Diise 44 in die in Fig. 11e gezeigte Lage geschwenkt

tels der Saugteller 32 festgehalten ist, werden die Anschlige 30 werden. Der Nocken 142 an der Welle des Antriebsmotors
12 und 22 der Anschlagvorrichtungen 10 und 20 aus dem For- 118 betétigt den Endschalter 140, wodurch die Rastnase 136

derweg zuriickgezogen. iiber das Kolben-Zylinder-Aggregat 138 in der Rastausneh-
Die Diise 44 befindet sich in einer in Fig. 11a angedeuteten ~ mung 134 zum Eingriff gebracht wird. Wihrend des
Ruhelage, d. h. Briicke 84 und Wagen 82 sind in Fig. 1 in Schwenkvorganges sind die Sonden 76 und 78 ausgeschaitet.

einer oberen bzw. linken Ruhelage (in Fig. 1 befinden sich die 35 Nach Abschluss des Schwenkvorganges werden die Sonden
Briicke 84 und der Wagen 82 und somit die Diise 44 nicht in wieder eingeschaltet, so dass sie die Isolierglasscheibe 2
ihrer Ruhelage). Nach dem Zuriickziehen der Anschlége 12 erfassen und die Programmsteuerung in der oben beschrie-
und 22 der Anschlagvorrichtungen 10 und 20 werden die benen Weise auslosen, wobei die Steuergrosse b nun die
Sonden 76 und 78, die der Diise 44 ortsfest zugeordnet sind, Bewegung der Briicken 84, also den Motor 90 steuert. Die
eingeschaltet. Die erste Sonde 76 detektiert die Isolierglas- 40 Steuerungsvorsitze wiederholen sich an den weiteren zwei
scheibe 2 und startet den Motor 106 fiir den Wagen 82. Der Ecken der Isolierglasscheibe analog, wobei die Programm-
darauf im Kriechgang fahrende Wagen 82 fiihrt die Diise 44 steuerung die Steuergrdsse b mit negativem Vorzeichen an
in die in Fig. 11b dargestelite Lage, wobei der Auflaufdorn 68 den Motor 106 bzw. 90 gibt. Die Zufiihrvorrichtung 144 mit

auf die die Randfuge 54 begrenzende Innenseite der Glas- der Fordervorrichtung 146 arbeiten dabei im Dauerbetrieb
scheibe 48 aufliuft und die Fiihrungsfliche 56 durch die 45 und halten in der Leitung 150 einen bestimmten Druck auf-
Feder 130 an den Verbindungsteil 50 gedriickt wird. Inderin  recht, der mittels des Druckfiihlers 156 geregelt ist.

Fig. 11b gezeigten Lage hat die zweite Sonde 78 den Isolier- Sobald die Diise 44 die Ausgangsecke der Isolierglas-
glasscheibenband erreicht. Durch das von der Sonde 78 beim  scheibe 2 erreicht, wie dies in Fig. 11f gezeigt ist, die Sonde 78
Passieren des Scheibenrandes gelieferte Signal wird der also die zuerst versiegelte Randseite passiert, wird der Motor
Motor 106 zundchst gestoppt, worauf das in Fig. 13 gezeigte 50 90 der Briicke 84 angehalten, die Pumpe 116 abgeschaltet, das
Steuerprogramm fiir den Antrieb der Zahnradpumpe 116 Absperrventil 152 geschlossen, und die Sonden 76 und 78
und den Motor 106 ausgeldst und das Absperrventil 152 werden abgeschaltet. Dann wird der Motor 106 fiir den

gedffnet wird. Der zeitliche Verlauf der Steuergrdsse fiir den Wagen 82 eingeschaltet, um die Diise 44 in Querrichtungy in
Pumpenantrieb ist in Fig. 13 ausgezogen gezeichnet und mit a die in Fig. 11g gezeigte Stellung zuriickzufiihren. Gleichzeitig
bezeichnet, derjenige fiir den Motor 106 ist strichpunktiert s wird die Antriebsvorrichtung 6 der Fordervorrichtung 4 aus-
gezeichnet und mit b bezeichnet. Im Diagramm ist auf der geldst, so dass die Isolierglasscheibe in Forderrichtung
Ordinatenachse die Amplitude A der Steuergrossen, auf der weitergefrdert wird. Weiter werden die Briicke 84 und der
Abszissenachse die Zeit t aufgetragen. Das Steuerprogramm ‘Wagen 82 verfahren, und die Schwenkvorrichtung 80

ist so gewihlt, dass die pro Zeiteinheit applizierte Menge der  schwenkt die Diise 44 im Gegenuhrzeigersinn um 270°, so
Versiegelungsmasse 62, - also der Durchfluss der Masse 62 60 dass die Diise - wie in Fig. 11h angedeutet - in ihre Ruhelage
durch die Diise 44 - und die Relativgeschwindigkeit zwischen  gelangt. Gleichzeitig werden auch die Anschlige 12 und 22

der Diise 44 und dem Scheibenrand einander proportional der Anschlagvorrichtung 10 und 20 angehoben. Die Einrich-
am Anfang der Bewegung kontinuierlich erhht und am " tungist nunmehr bereit, eine neue Isolierglasscheibe 2 aufzu-
Ende kontinuierlich herabgesetzt werden. Weil der Durch- nehmen.

fluss der Versiegelungsmasse 62 durch die Diise 44 der Steue- 6 Die Fig. 12 zeigt eine Zahnradpumpe 192, die insbesondere
rung des Pumpenantriebs mit einer von der Viskositat der fiir gemischte 2-Komponenten-Versiegelungsmassen ge-

Versiegelungsmasse abhéngigen Verzogerung folgt, wirdder  eignet ist. Die Zahnréder 194, 196 sind auf Wellen 198, 200
Motor 106 in bezug auf den Pumpenantrieb entsprechend angeordnet, die mit axialen Spiilkanélen 202, 204 versehen



sind. Auf der dem Antrieb abgewandten Geh&useseite 206
sind die Spiilkanile 202, 204 iiber einen durch die Gehduse-
seite 206 verlaufenden Verbindungskanal 208 miteinander
verbunden. An der dem Antrieb zugewandten Gehduseseite
210 stehen die Spiilkanile 202, 204 einerseits mit einem Zu-
laufanschluss 212 und andererseits mit einem Ablaufan-

schluss 214 in Verbindung. Wihrend des Betriebes der Zahn-
radpumpe 192 wird aus einem Vorratsbehdlter 216 liber eine
Pumpe 218 fortlaufend Spiilmitte] iiber den Zulaufanschluss

212 zugefiihrt. Das Spiilmittel durchstromt die Zahnrad-
pumpe bis zum Ablaufanschluss 214, wobei es aus den

Totrdumen, insbesondere den Lagern ausgetretene Fiillmasse

16st und ausspiilt. Vom Ablaufanschluss 214 gelangt das
Spiilmittel wieder in den Vorratsbehélter 216.

In Erginzung der gezeigten Ausfiihrungsbeispiele sind
noch weitere Vartanten der Einrichtung mdglich:

So kdnnen beispielsweise zwei und mehr Diisen bzw.
Diisendffnungen iibereinander angeordnet sein, um gleich-
zeitig die Randfugen einer Drei- oder Mehrfachisolierglas-
scheibe zu versiegeln. Weiter ist es mdglich, einen Revolver-
kopf vorzusehen, der mehrere Diisen verschiedener Dimen-
sionen trégt, die beispielsweise fiir Isolierglasscheiben mit
unterschiedlicher Breite der Randfuge geeignet sind.

Auch beziiglich der Ausbildung der verschiedenen
Antriebe sind weitere Ausgestaltungen mdglich. Insbeson-

dere konnen anstelle der elektrischen Antriebe fluidbetétigte
Antriebe vorgesehen sein, die durch eine entsprechende Pro-

grammsteuerung gesteuert sind.
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Auch die Zufiihrvorrichtung fiir die Versiegelungsmasse
kann verschieden ausgefiihrt sein. So kann beispielsweise
anstelle der bevorzugten volumetrischen Dosierung der Ver-
siegelungsmasse mittels einer Pumpe eine Dosierung mittels

s eines Mengenregelventils erfolgen. Die Versiegelungsmasse
wird vorzugsweise aus einem Vorratsbehélter entnommen,
der auswechselbar ist. Dieser austauschbare Vorratsbehélter
wird zweckmissig mit der Zufithrvorrichtung in unmittel-
barer Nihe der Diise angeordnet. Dadurch werden die Lei-

10 tungswege und damit die Leitungswiderstdnde klein
gehalten. Insbesondere bei Verwendung einer heisschmel-
zenden Versiegelungsmasse kann eine kurze Leitung ein-
facher beheizt werden als eine lange Zuleitung. Der Vorrats-
behilter wird bevorzugt direkt auf der Verfahrvorrichtung

15 angeordnet, welche die Diise verfarbt.

Auf einer Einrichtung der beschriebenen Art konnen die
verschiedensten Versiegelungsmassen verarbeitet werden. So
kénnen beispielsweise Versiegelungsmassen auf der Basis
von Silikon zum Einsatz kommen. Auch Versiegelungs-

20 massen aus zwei Komponenten kénnen verarbeitet werden,
wobei fiir jede Komponente eine eigene Pumpe vorhanden
sein kann und das Zusammenfiihren der einzelnen Kompo-
nenten nach den Pumpen erfolgt. Das Zusammenfiihren der
einzelnen Komponenten kann aber auch unmittelbar vor der

25 Pumpe erfolgen. Auch die Verarbeitung von heisschmel-
zenden Versiegelungsmassen ist moglich, wobei die einzelnen
mit der Masse in Beriihrung kommenden Teile zweckmassig
beheizt werden.

5 Blatt Zeichnungen



638763
5 Bldtter Nr.1*

W 106 [

Fig.1

38

=

ws Fig10 ST
-

/ ///




638 763
5 Bldtter Nr.2*

B2
100
8"
10
==
.r‘*(\iig
102
3
. m__Sh = Mg
Fi 96 -] : . , _ m__\!_/
W gp 56 72 70 ’
b U A_
Bl |- ALO
B¢ © O 60 i@ 52 0"
Y= /s
. Ol f:'l —
\ 58”6y 56 L7 g (1




638763
5Blitter Nr.3*

80\ T
IR \ E v 7 W7 7. {
\ NN

ey \
r“//<1//J i

s

//
%
AN

NN
Ll ///1///[/{’/\{/(\{\//72

|
1"
Fig.7
o=
128
76

: 132
Flg.8 N\




638763

Nr. 4%

5 Blitter

“ oy | o
;:.m_n_mr1|||||l..i./.r,_h :
M ki
™
b .m_n_‘ |
1l ; !
wnw
E.m_n_‘ ,
8L "
9L
a1 'b14 b

piLBi1-

211614 @
Al
8L L
qu b p L M Tu
"
./
]
ol b1



638763
5 Bldtter Nr.5%

W == -
Wo—y et




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION
	DRAWINGS

