PCT WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM
Internationales Biiro

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT)

(51) Internationale Patentklassifikation © : (11) Internationale Verdffentlichungsnummer: WO 96/09456
A2

E06B 3/673 (43) Internationales
Veroffentlichungsdatum: 28. Mirz 1996 (28.03.96)
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP95/03684 | (81) Bestimmungsstaaten: CA, JP, US, europidisches Patent (AT,
BE, CH, DE, DK, ES, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL,

(22) Internationales Anmeldedatum: 19. September 1995 PT, SE).

(19.09.95)
Veroffentlicht
(30) Priorititsdaten: Ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
P 44 33 749.3 22. September 1994 (22.09.94) DE verdffentlichen nach Erhalt des Berichts.

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten ausser US):
LENHARDT MASCHINENBAU GMBH [DE/DE];
Industriestrasse 2-4, D-75242 Neuhausen-Hamberg (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fir US): SCHUBERT, Heinz
[DE/DE]); Dieselstrasse 29, D-75173 Pforzheim (DE).

(74) Anwiilte: ' TWELMEIER, Ulrich usw., Westliche Karl-
Friedrich-Strasse 29/31, D-75172 Pforzheim (DE).

(54) Title: PROCESS AND DEVICE FOR APPLYING A PLASTIC SPACER TO A GLASS PANE

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUFTRAGEN EINES PLASTISCHEN ABSTANDHALTERS AUF
EINE GLASTAFEL

33
i 17
39 26
36

38 i

1 \ |

35 33

(57) Abstract

A process and device are proposed for applying a plastic strand (35) as a spacer with a pre-determined desired thickness (D) to a
glass pane (33) with a view to producing insulating glazing units. This involves the use of a nozzle (17) which moves along the edge of the
pane (33) and as it does so deposits the strand (35) extruded from the nozzle (17) onto the pane (33) in such a way that the beginning and
end of the strand meet. The thickness of the strand (35) extruded from the nozzle (17) is increased at the beginning along a predetermined
length (L) from zero to the desired thickness (D), and accordingly reduced at the end of the strand (35) along the same path from the
desired thickness (D) back to zero.




(57) Zusammenfassung

Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines plastischen Strangs (35) als Abstandhalter mit vorgegebener Solldicke (D) auf
eine Glastafel (33) zur Bildung von Isolierglasscheiben mit Hilfe einer Diise (17), welche lings des Randes der Glastafel (33) um diese
herumbewegt wird und dabei den aus der Diise (17) austretenden Strang (35) auf die Glastafel (33) so ablegt, dass Anfang und Ende
des Strangs (35) zusammenstoBen. Die Dicke des Strangs (35) wird beim Austreten aus der Diise (17) am Anfang auf einer Strecke mit
vorbestimmter Lange (L) von Null auf die Solldicke (D) gesteigert und komplementir dazu am Ende des Strangs (35) auf derselben Strecke
von der Solldicke (D) auf Null verringert.
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines plastischen

Abstandhalters auf eine Glastafel.

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren mit den im

Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen.

Aus der EP-B-0152807 ist es bekannt, beim Zusammenbauen
von 1Isolierglasscheiben, deren Glastafeln durch einen
plastischen Abstandhalter auf Abstand gehalten und
miteinander verklebt sind, zundchst den strangférmigen
Abstandhalter auf eine erste der beiden Glastafeln langs
ihres Randes aufzutragen, wobei zwischen den Enden des
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Abstandhalters im Bereich einer Ecke der Glastafel eine
Lucke verbleibt, die erst nach dem Zusammenbauen und
Verpressen der Isolierglasscheibe nachtriglich geschlossen
wird. Das VerschlieBen muB sehr sorgfédltig erfolgen, damit
keine Spalte offenbleiben, durch welche Feuchtigkeit in
den Innenraum der Isolierglasscheibe eindringen kénnte.
Aus der EP-B-0152807 ist es bekannt, die Liicke dadurch zu
schlieBen, da® man mit einem erwdrmten Formkérper um jene
Ecke des plastischen Abstandhalters, an welcher sich die
LUcke befindet, herumfdhrt, wodurch der thermoplastische
Kunststoff, aus welchem der Abstandhalter besteht,
erweicht und die beiden Enden des Stranges, aus dem er
gebildet ist, sich zu einem endlosen Rahmen miteinander
verbinden. Bei der praktischen Durchfiihrung sté8t dies
jedoch auf Probleme: mit dem erwidrmten Formkérper kann man
die StoBflédchen zwischen den beiden Enden des
Abstandhalters nicht erreichen und auch nur schwierig
Druck auf diese austiben, weil man nur von der AuBenseite,
das heiBt, parallel zu den StoBflichen, auf den
Abstandhalter einwirken kann. Besonders schwierig wird das
SchlieBen der Lucke, wenn sie von vomherein nicht ganz eng
ist, denn dann genigt ein Einwirken mit einem erwarmten
Formkérper alleine nicht, vielmehr muB dann noch
zusdtzlich thermoplastisches Material in die Liicke
eingefihrt werden, was schwierig ist und obendrein zu
einer stdrend auffallenden, unschénen Verbindungsstelle
zwischen den beiden Enden des Abstandhalters fiihrt. Auch
in diesem Fall bleibt die Verbindungsstelle eine
Schwachstelle in der sonst zuverldssigen Abdichtung des
Innenraums der Isolierglasscheibe.

Aus der DE-A-4231424 ist es bekannt, die im Bereich einer
Ecke liegende Liicke in einem plastischen Abstandhalter
bereits vor dem Zusammenbau der 1Isolierglasscheibe zu
schlieBen, indem man sowohl von der Innenseite als auch
von den beiden AuBenseiten her mit drei getrennt
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beweglichen Formteilen auf die Ecke einwirkt. Auf diese
Weise erhdlt man eine bessere Verbindung zwischen den
beiden Enden des Abstandhalters, allerdings mit
erheblichem apparativen und vor allen Dingen zeitlichen
Aufwand, der zu einer Verléngerung der Taktzeit der

Vorrichtung fiuhrt, welche den Abstandhalter auf die
Glastafel auftréagt.

Bei beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Arbeitsweisen ist nachteilig, daB der zwischen den Enden
des Abstandhalters zundachst bestehende Spalt nicht
reproduzierbar ist, weil unregelmidBig geformte StoBfléchen

mit variierendem Abstand gebildet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen Weg aufzuzeigen, wie beim Auftragen eines in situ
extrudierten Stranges zur Bildung eines plastischen
Abstandhalters Anfang und Ende des Stranges einfacher,
schneller und sicherer miteinander verbunden werden

kdnnen.

Diese Aufgabe wird gelést durch das Verfahren mit den im
Anspruch 1 angegebenen Merkmalen. Eine neue Vorrichtung
zur Durchfiilhrung des Verfahrens ist Gegenstand des
Anspruchs 5. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der abhingigen Anspriche.

Erfindungsgemdf wird der als Abstandhalter vorgesehene
plastische Strang mittels einer Dise derart extrudiert und
auf die Glastafel abgelegt, daB Anfang und Ende des
Stranges nicht stumpf zusammenstoBen, sondern uber eine
Schragfliche, die dadurch gebildet wird, daB die Dicke des
Stranges beim Austreten aus der Dise am Anfang auf einer
Strecke mit vorbestimmter Lénge von Null aufdie Sollstérke
des Strangs gesteigert und komplementdr dazu am Ende des
Strangs auf derselben Strecke von der Solldicke auf Null
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verringert wird, was sich mit Hilfe einer Dise, deren
Austrittsquerschnitt veranderlich ist und die, wdhrend sie
an einer Glastafel entlangbewegt wird, von dieser auch
abgehoben werden kann, erreichbar ist. Unvermeidlich
ergibt sich auch bei dieser Arbeitsweise eine Fuge
zwischen Anfang und Ende des Strangs, diese Fuge wird
jedoch beim Zusammenbau der Isolierglasscheibe unter Druck
gesetzt, weil es zwingend erforderlich und {iiblich ist,
Isolierglasscheiben zu verpressen, einerseits um die
gewunschte Solldicke der Isolierglasscheibe zu erreichen,
andererseits um eine feste und gegeniiber
Wasserdampfdiffusion dichte Verbindung zwischen den
Flanken des plastischen Abstandhalters und den anliegenden
Glastafeln zu gewdhrleisten. Bei diesem Verpressen werden
zwangsldufig auch die beiden Schriagflichen am Anfang und
am Ende des Strangs gegeneinander gepreft und ohne weitere
MaBnahme dicht miteinander verbunden. Im Gegensatz zum
Stand der Technik ist es nicht erforderlich, noch
nachtrédglich mit irgendwelchen mechanischen, beheizten
Einrichtungen auf die Verbindungsstelle einzuwirken: der
damit verbundene apparative Aufwand f&llt ersatzlos weg,
und das SchlieBen des Abstandhalters erfordert keinerlei
Zusdtzliche Bearbeitungszeit, ist also auf die Taktzeit
einer Isolierglasfertigungslinie ohne jeden EinfluB. Der
wirtschaftliche Vorteil der Erfindung ist deshalb
erheblich.

Die gewlnschte dichte Verpressung der beiden schrégen
StoBflachen wird begiinstigt, wenn die Oberseite des
extrudierten Strangs mit einer geringen Wélbung gebildet
wird und/oder wenn an der StoBstelle zwischen Anfang und
Ende des Strangs der auf dem schrdgen Anfangsabschnitt
liegende Endabschnitt mit seiner Oberseite die Solldicke
des Strangs ein wenig idbersteigt, so daB die Verpressung
des Abstandhalters im Bereich der StoBstelle automatisch
etwas stdrker ausfdllt als im lUbrigen Bereich des
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Abstandhalters. Die strecke, uber welche sich die
StoBstelle erstreckt, ist zweckmiBigerweise zwischen 3 und
12 cm lang, als besonders geeignet hat sich in ersten

Versuchen eine Linge von 8 bis 10 cm erwiesen.

Die Vorrichtung, mit welcher das erfindungsgemaBe
Verfahren vorzugsweise durchgefihrt wird, hat eine Dise
mit einem im wesentlichen rechteckigen
Austrittsquerschnitt, der die Querschnittsgestalt des
austretenden Stranges bestimmt, und einen Schieber,
welcher die Austrittséffnung der Dise verschlieBen kann
und zu diesem Zweck mit einem ersten Antrieb versehen ist,
der dem Schieber eine definierte, reproduzierbare
Verschiebebewegung vermitteln kann. Zum Bewegen der Duse
in einer Ebene, nadmlich parallel zur ebenen Glastafel, ist
ein zweiter Antrieb vorgesehen; dabei kann es sich um
einen konventionellen x-y-Antrieb handeln, der die Duse in
swei zueinander senkrechten Richtungen bewegen kann, in
Kombination mit einem Drehantrieb, welcher es gestattet,
die Diuse an den Ecken von rechteckigen Glastafeln um 90°
umzuorientieren oder bei sogenannten Modellscheiben dem
gekrimmten Rand einer Glastafel zu folgen. Anstelle eines
x-y-Antriebes Kkoénnte aber auch ein Antrieb vorgesehen
sein, der lediglich die Verschiebung der Dise in einer
Richtung erméglicht, wenn in Kombination damit die
Glastafel in ihrer Ebene senkrecht zur Verschieberichtung
der Diise verschiebbar ist. Schlieflich ist noch ein
dritter Antrieb zum Bewegen der Dise quer zur Ebene der
Glastafel vorgesehen, um die Diise kontrolliert anheben zu
kdénnen, wenn der Endabschnitt des Strangs extrudiert wird,
welcher auf den keilférmigen Anfangsabschnitt des Strangs
abgelegt wird. Um den strangquerschnitt wihrend des
Entfernens der Diise von der Glastafel ensprechend dem
gréBer werdenden Abstand verkleinern 2zu kénnen, sind der
Antrieb zum Betdtigen des Schiebers und der Antrieb zum
Entfernen der Dise von der Glastafel miteinander
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synchronisiert. Die Synchronisierung kann dadurch
erfolgen, daB ein mechanisches, sich verzweigendes

Getriebe durch einen gemeinsamen Motor angetrieben wird.
Eleganter ist jedoch eine elektronische Synchronisierung

zweier getrennter Motoren.

Die Austrittséffnung der Dise Xkénnte schrdg gegen die
Glastafeloberfliache gerichtet sein. Fir den
Bewegungsablauf und die Gleichm&Bigkeit des auf die
Glastafel abgelegten Strangs ist es jedoch glinstiger, wenn
die Austrittséfffnung der Diise sich rechtwinklig zur Ebene
der Glastafel erstreckt und der Bewegungsrichtung der Diise
entgegengerichtet ist. Dabei sollte der Rand, der zwischen
der Austrittséffnung der Dise und der Glastafel
notwendigerweise besteht, méglichst schmal sein, damit die
Austrittséffnung méglichst dicht an die Glastafel
herangefiihrt werden kann. Mit der an die Austrittséffnung
anschlieBenden Endfldche kann die Diise beim Ablegen des
Strangs auf der Glastafel gleiten. Sobald die Diise wieder
am keilférmigen Anfangsabschnitt des Strangs, den sie
abgelegt hat, anlangt, wird sie fortschreitend angehoben,
wobei das Anheben mit denm gleichzeitig erfolgenden
SchlieBen der Dise synchronisiert und auf die
Geschwindigkeit der Bewequng parallel zur Glastafelebene
abgestimmt ist, so daB ein keilférmiger Endabschnitt des
Strangs erzeugt wird, welcher eine zum Anfangsabschnitt
komplimentdre Gestalt hat, so daB der Anfangsabschnitt und
Endabschnitt eine Dicke haben, die gleich oder etwas
gréBer 1ist als die Dicke des Strangs auBerhalb der
StoBstelle. Damit die Diise behinderungsfrei iiber den
keilférmigen Anfangsabschnitt des Strangs hinwegbewegt
werden Kkann, ist die Endfliche der Dise, welche der
Glastafelebene zugewandt ist, vorzugsweise in #hnlicher
Weise schrig zur Glastafelebene orientiert, wobei der
Neigungswinkel gegeniiber der Glastafelebene vorzugsweise
etwas groBer ist als er bei der Schragfliche des
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keilférmigen Anfangsabschnitts des Strangs erzeugt wird.
Eine solche Schridgfldche an der Spitze des Dusenkdrpers
ist allerdings nicht zwingend erforderlich, man kénnte
statt dessen auch eine Drehbewegung der Dise einleiten,
durch die die Austrittséffnung fortschreitend der
Glastafelebene zugewendet wird, doch wédre eine solche

Losung aufwendiger und weniger elegant.

Der Schieber sollte vorzugsweise eine scharfe Vorderkante
haben, um den austretenden Strang leicht begrenzen und
schlieBlich kappen zu koénnen. Wenn diese Vorderkante
schwach konkav gewdlbt ist und dadurch eine schwach konvex
gewdlbte Oberfldche des Strangs erzeugt, dann ist das fur
ein wirksames Verpressen der StoRstelle und Abdichten der

Isolierglasscheibe bei deren Zusammenbau von Vorteil.

Der weiteren Erlduterung der Erfindung dienen die

beigefiigten schematischen Zeichnungen.

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemédBe Vorrichtung

in der Vorderansicht,

Figur 2 zeigt diesselbe Vorrichtung in einer
teilweise geschnittenen Seitenansicht,

Figur 3 zeigt einen Langsschnitt durch die Dise

der Vorrichtung, und

die Figuren 4-7 zeigen die Dise in vier verschiedenen
Phasen der Erzeugung eines plastischen
Abstandhalters auf einer Glastafel.

Die Vorrichtung hat einen Trédger 1, welcher langs einer
Traverse 2 durch einen Antrieb 3 senkrecht zur
7Zeichenebene der Figur 2 verschiebbar ist. Die Traverse
selbst ist parallel zu einer Ebene 4, in welcher bei der
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Bearbeitung die Oberfldche einer Glastafel liegt,
rechtwinklig zur Langserstreckung der Traverse 2
verschiebbar. Am Trédger 1 1ist ferner ein Block 5
angebracht, welcher von einem Drehzylinder 6 um eine zur
Ebene 4 parallele, in der Zeichenebene der Figur 2
liegende Achse 7 verschwenkbar und durch einen aus einem
Elektromotor 8 und einer Spindel 9 bestehenden Antrieb
senkrecht zur Ebene verschiebbar ist. Um diese Bewegung in
kontrollierbaren Schritten und mit kontrollierbarer
Geschwindigkeit durchfihren zu kénnen, ist der Motor 8 mit
einem Rotorlage- und Geschwindigkeitsgeber 10 verbunden.

Der Block 10 trdgt 2zwei 1im Wechsel Dbetriebene,
nachfiillbare Kolben-Zylinder-Einheiten 11 und 12 fdr das
Zwischenspeichern und abgeben der plastischen Masse, aus
welcher Abstandhalter gebildet werden sollen. Die Kolben-
Zylinder-Einheiten 11 und 12 sind jeweils mit einem
Flillstandsanzeiger 13, 14 mit Endschalter ausgerlstet. Die
beiden Kolben-Zylinder-Einheiten 11 und 12 fuBen auf einem
gemeinsamen Ventilblock 15, in welchen auch ein beheizter
Druckschlauch 16 mindet, durch welchen die Zylinder mit
der plastischen Masse versorgt werden. Im Ventilblock 15
befindet sich ein Drehschieber, welcher abwechselnd die
eine Kolben-Zylinder-Einheit 11 oder 12 mit den
Druckschlauch 16 und die andere Kolben-Zylinder-Einheit 12
bzw. 11 mit einer Diise 17 verbindet.

Die Dise befindet sich an der Spitze einer hohlen
Disenwelle 18, welche drehbar in einer Halterung 19
gelagert ist, in welcher Uber eine an sich bekannte
Drehkupplung das von einer der Kolben-Zylinder-Einheiten
11, 12 ausgepreBte plastische Material in die hohle
Disenwelle 18 gelangt.

Zum Drehen der Diisenwelle 18 in ihrer Halterung 19 ist am
Block 5 ein Drehantrieb 20 mit Schleifringibertrager 21
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sowie Rotorlage- und Tachogeber 22 angebracht.

Die Dise 17 hat eine schrdg 2zur Ebene 4 verlaufende
Endflédche 23, welche spitz zul&duft und unmittelbar eine
senkrecht zur Ebene 4 orientierte Austrittséffnung 24 der
Dise begrenzt. Die Austrittséffnung 24 hat einen im
wesentlichen rechteckigen Querschnitt. In der Mitte der
Austrittséffnung lduft die Drehachse 25 der Disenwelle 18.

Zum VerschlieBen der Austrittséffnung 24 ist ein Schieber
26 vorgesehen, welcher auswechselbar zwischen einer
parallel zur Achse 25 verlaufenden Wand 27 der Disenwelle
und einem abnehmbaren Gegenhalter 28 auswechselbar
angeordnet ist. Zwischen der Wand 27 und dem Gegenhalter
28 ist der Schieber 26 parallel zur Achse 25 verschiebbar
gefihrt. Um ihn verschieben zu kdénnen, ist er mit einer
Verzahnung 29 versehen, welche mit einem Ritzel 30 kédmmt,
welches durch einen an der Diisenwelle 18 angebrachten,
kleinen Elektromotor 31 kontrolliert antreibbar ist. Die
Schieberstellung ist durch ein Potentiometer 32

beeinfluBbar.

Der Elektromotor 31 und der Motor 8 sind elektronisch

miteinander synchronisiert.

Zur Beschreibung der Arbeitsweise der Vorrichtung wird auf

die Figuren 5 bis 7 Bezug genommen.

Eine Glastafel 33, auf deren Oberseite ein plastischer
Strang als Abstandhalter aufgetragen werden soll, liegt
mit ihrer Oberseite in der Ebene 4, welche in den Figuren
1 bis 3 angedeutet ist. Auf diese Oberseite 4 wird die
Dise 17 durch Betdtigen des Motors 8 abgesenkt (Figur 4),
wobei sich der Schieber 26 zundchst in seiner
SchlieBstellung befindet. Die Duse wird dann durch Bewegen
langs der Traverse 2 und/oder durch Bewegen der Traverse
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2 parallel zur Glastafel 33 in Richtung des Pfeils 34
bewegt, in eine der Austrittsdffnung 24 entgegengesetzte
Richtung. In der Startphase der Bewegung wird lber eine
Strecke der Liange L der Schieber 26 stetig gedéffnet, bis
er eine vorgegebene Stellung erreicht (Figur 5), in
welcher der aus der Diise 17 austretende Strang 35 seine
Solldicke D hat. Durch das stetige Offnen des Schiebers 26
erhdlt der Strang 35 in der Startphase auf der Strecke L
eine stetig zunehmende Dicke, so daB die Oberseite des
Strangs dort durch eine Schrdgfldche 36 gebildet ist.

Die Duse 17 wird nun parallel zur Glastafel 33 ldngs deren
Randes um die Glastafel 33 herumgefihrt und legt dabei
einen Strang von gleichbleibendem Querschnitt und
gleichbleibender Dicke D auf der Glastafel 33 ab.
SchlieBlich nadhert sich die Dise 17 wieder ihrer
Ausgangslage (Figur 6). Sie f&hrt unverdndert weiter, bis
sie mit ihrer Unterkante 37 die Spitze 38 des
Anfangsabschnitts des Strangs 35 erreicht. Wegen des
schriagen Verlaufs der unteren Endflédche 23 der Dise, deren
Winkel etwas gréBer gewdhlt ist als der Winkel der
Schridgflédche 36 mit der Glastafel 33, kommt es nicht zu
einer fliachigen Berihrung der unteren Endfldche 23 mit der
Schragflédche 36. Im weiteren Verlauf der Bewegung der Duse
17 in Richtung des Pfeils 34 wird die Dise nun durch
Betdtigen des Motors 8 kontrolliert so angehoben, daB sich
ihre Unterkante 37 1ldngs der Schrédgflédche 36 bewegt.
Gleichzeitig und synchron dazu wird der Schieber 26 stetig
vorgeschoben; er verschlieBt die Austrittséffnung, wenn
die Unterkante 37 der Dise den oberen Rand 39 der
Schragfliache 36 erreicht hat (Figur 7). Auf diese Weise
wird ein Kkeilfdérmiger Endabschnitt 40 des Strangs
gebildet, welcher komplementdr 2zum Anfangsabschnitt des
Strangs ausgebildet ist und auf ihm liegt. Vorzugsweise
wird der Endabschnitt 40 im Bereich der Strecke L
gegeniuber der Solldicke D des Strangs etwas Uberhdht
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aufgetragen, um beim spateren Verpressen der
Isolierglasscheibe eine besonders zuverldssige Verbindung
im Bereich der StoBstelle des Strangs zu erhalten. Diese
Uberhéhung kann man einfach dadurch erzielen, daB man die
5 sSchlieBbewegung des Schiebers 26 erst startet, nachdem die
Unterkante 37 der Diise die Spitze 38 des Anfangsabschnitts

des Strangs 35 bereits um eine geringe Lange passiert hat.
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Anspriche:

Verfahren zum Auftragen eines plastischen Strangs
(35) als Abstandhalter mit vorgegebener Solldicke (D)
auf eine Glastafel (33) zur Bildung von
Isolierglasscheiben mit Hilfe einer Diise (17), welche
ldngs des Randes der Glastafel (33) um diese
herumbewegt wird und dabei den aus der Dise (17)
austretenden Strang (35) auf die Glastafel (33) so
ablegt, daf Anfang und Ende des Strangs (35)
zusammenstoBen, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Dicke
des Strangs (35) beim Austreten aus der Dise (17) am
Anfang auf einer Strecke mit vorbestimmter L&nge (L)
von Null auf die Solldicke (D) gesteigert und
komplementdr dazu am Ende des Strangs (35) auf
derselben Strecke von der Solldicke (D) auf Null

verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Strecke zwischen 3 cm und 12 cnm,

vorzugsweise 8-10 cm lang ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Oberseite des Strangs (35)

nit einer geringen Wdlbung gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB an der StoBstelle
zwischen Anfang und Ende des Strangs(35) der auf dem
Anfangsabschnitt (36) liegende Endabschnitt (40) mit
seiner Oberseite die Solldicke (D) ein wenig

ubersteigt.

Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach
Anspruch, gekennzeichnet durch
eine Dise (17) mit einem im wesentlichen rechteckigen
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Austrittsquerschnitt und mit einem Schieber (26) zum
VerschlieBen der Austrittséffnung (24) der Duse (17),
mit einem ersten Antrieb (31) zum Betdtigen des
Schiebers (26),

mit einem zweiten Antrieb (3) zum Bewegen der Duse
(17) in einer Ebene (4),

und mit einem dritten Antrieb (8) zum Bewegen der
Diise (17) quer zu jener Ebene (4), wobei der erste
Antrieb (31) und der dritte Antrieb (8) miteinander

synchronisiert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Austrittséffnung (24) der Diuse (17) sich
rechtwinklig zu jener Ebene (4) erstreckt und der
Bewegungsrichtung (34) der Dise (17)
entgegengerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die Austrittséffnung (24) bis unmittelbar an
das der Glastafel (33) zugewandte Ende der Duse (17)
erstreckt und daB sich die sich daran anschlieBende

Endflédche (23) der Diise (17) schrédg zu jener Ebene

(4) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriuche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schieber (26) einen

schwach konkav gewdlbten unteren Rand hat.



WO 96/09456 PCT/EP95/03684

1/4

13

4y
p

33 =iy = ]/ 21




WO 96/09456 PCT/EP95/03684

2/4




PCT/EP95/03684

3/4

WO 96/09456

— 25

w ..... T

SN \WW\\\E\\\M\\\\%

0~

—

™M
N

18 —N

Fig. 3
ERSATZBLATT (REGEL 26)

- — .




WO 96/09456

PCT/EP95/03684
4/4
v 17
Fig.4 P
— 26 — iR .
23
Vi
/ |
37 33
d 17
33 26
Fig.5 36
. 38 Ti34
/ TR
| \ |
35 33
17
| : 34
Fig.6 26 R 4
3
* 3 | 7
35 37 38 39 33
{ 17
Fig.7 =
97 35 40 26 _;% R
3 34 35
4 .//
/ RIS 7
l l
33

'ERSATZBLATT (REGEL 26)



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

