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(54) Title: APPLICATION DEVICE AND METHOD FOR FILLING HIDDEN GAPS WITH ADHESIVES OR SEALANTS

(54) Bezeichnung: APPLIKATIONSGERAT UND VERFAHREN ZUM VERFULLEN VON VERDECKTEN FULLSPALTEN

MIT KLEB- ODER DICHTSTOFFEN

(57) Abstract: The invention concerns an application device and a method for filling hidden gaps with adhesives or sealants. This
application device comprises a supply line (2) placed, in part, in a supply gap (3). This supply line comprises an opening (4), which
is essentially oriented in the direction of the gap (1) to be filled, and comprises means (5) for at least temporarily sealing the gap to
be filled. The planes of the supply line and those of the gap to be filled are situated at an angle o to one another. The invention also
concerns a method for filling hidden gaps and to the articles sealed or bonded using such a method.
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Veroffentlicht: Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
—  ohneinternationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-  kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
offentlichen nach Erhalt des Berichts des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der

PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Applikationsgerit und ein Verfahren fiir das Verfiillen von verdeck-
ten Fiillspalten mit Kleb- oder Dichtstoffen. Dieses Applikationsgerit umfasst eine Zufiihrungsleitung (2), welche teilweise in einem
Zufiihrungsspalt (3) angeordnet ist. Weiterhin weist diese Zufithrungsleitung eine Offnung (4), welche im Wesentlichen in Richtung
Fiillspalt (1) sowie Mittel (5) zum zumindest tempordren Abdichten des Fiillspaltes auf. Die Ebenen der Zufiihrungsleitung und
diejenige des Fiillspaltes stehen hierbei in einem Winkel a zueinander. Weiterhin umfasst die Erfindung ein Verfahren zum Verfiillen
von verdeckten Fiillspalten sowie die mit einem solchen Verfahren abgedichteten oder verklebten Artikel.
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APPLIKATIONSGERAT UND VERFAHREN ZUM VERFULLEN VON
VERDECKTEN FULLSPALTEN MIT KLEB- ODER DICHTSTOFFEN

Technisches Gebiet
Die Erfindung betrifft ein Applikationsgerat und ein Verfahren fir das
Verfiillen von Spalten mit Kleb- oder Dichtstoffen.

Stand der Technik

Das Fillen von Spalten, insbesondere von engen Spalien, mit einem
Dicht- oder Klebstoff ist sehr schwierig, insbesondere wenn der Spalt méglichst
vollsténdig sauber gefiillt werden soll. Ist der Spalt zugénglich, wird in der
Praxis der Kleb- oder Dichtstoff im Uberschuss, typischerweise mittels einer
Diise, auf einen Spalt appliziert, in den Spalt eingepresst und anschliessend
den Uberschuss mittels eines Spachtels oder einer Breitschlitzdiise abgestreift.

Da der Uuberschissige Dicht- oder Klebstoff vielfach schwierig
vollstéandig von der Oberflaiche zu entfernen ist, das heisst, ohne dass
Verunreinigungen zuriickbleiben, werden deshalb die Spaltkanten vielfach mit
einem Klebband abgedeckt.

US 4,570, 834 beschreibt ein Applikationsgerét zur Verfiillung von
Spalten mit einer V-formig angeordneten Fiihrung, bei welchem die Fiihrung
das Abstreifen erlaubt. Aufgrund der Geometrie dieses Gerates kdnnen hiermit
jedoch keine verdeckten Fiillspalten sauber verfilit werden.

Ein Nachteil dieser Methode ist jedoch, dass der Spalt fir die
Applikation des Klebstoffes, das Verfiillen mittels Spachtel und die Montage
des Abdeckbandes zuganglich sein muss. Deshalb kann diese Methode nicht -
oder nur sehr schlecht- angewendet werden kann, wenn der zu fiillende Spalt
verdeckt ist. Es gibt jedoch diverse Félle in der Technik, wo solche Spalte
verklebt oder abgedichtet werden miissen. Beispielsweise kann dies bei der
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industriellen Herstellung eines Artikels oder bei einer nachtraglichen Reparatur
von Néten sein.

Um dieses Problem der Zuganglichkeit zum Fillspalt zu verhindern,
wird vielfach der Zusammenbau so gestaltet, dass der Klebstoff vor der
Montage auf einen der Verbundpartner appliziert wird. Dies erfolgt
typischerweise in Form einer Klebstoffraupe. Diese Methode birgt jedoch das
Problem in sich, dass der Klebstoff nach der Montage den durch das
Zusammenfiigen entstehenden Spalt entweder nicht vollsténdig fiillt oder dass
zu viel Klebstoff vorhanden ist, so dass er aus der Spalte herausquillt.

Eine saubere Verfillung ist jedoch sehr wichtig, wenn einerseits die
Verklebungs- oder Abdichtstelle sichtbar ist. Dies ist dann beispielsweise dann
der Fall, wenn mindestens einer der Verbundpariner transparent ist.

Andererseits ist es aus dkonomischen Grilnden sinnvoll, dass der
Kleb- oder Dichtstoff lediglich dort angewendet wird, wo er auch wirklich
bendtigt wird, das heisst lediglich im Spalt vorhanden ist.

Ein typisches Bespiel fur diese Art der Verklebung oder Abdichtung ist

im Bau von Fenstern und Tlren zu finden.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Applikationsgerat,
beziehungsweise ein Verfahren, zum Verfiillen von verdeckten Fillspalten zur
Verfiigung zu stellen, das die Nachteile des Standes der Technik (iberwinden
und es errhéglicht einfach und schnell sauber gefiillte Fiillspalten zu erzeugen.

Uberraschenderweise wurde gefunden, dass dies durch ein
Applikationsgerat gemass dem Anspruch 1, ermdglicht wird.

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum
Verfiillen von verdeckien Fiillspalten mit Kleb- oder Dichtstoffen, bei welchem
die Zufiihrungsleitung eines beschriebenen Applikationsgerdtes in den
Zufihrungsspalt eingefuhrt wird, die Mittel zum =zumindest temporaren
Abdichten des Fiillspaltes in Kontakt mit mindestens einer Kante, insbesondere
in Kontakt mit beiden Kanten, des Fillspaltes gebracht werden, anschliessend
der Kleb- oder Dichtstoff durch die Zufiihrungsleitung und die Offnung in den



WO 2005/045157 PCT/EP2004/052834

10

15

20

25

30

Fllspalt eingepresst wird, und die Zufiihrungsleitung und die Mittel lateral dem
Flllspalt entlang gezogen wird. Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung ein
Artikel geméss Anspruch 16. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Mit dem erfindungsgemassen Applikationsgerat und Verfahren wird es
ermdglicht, verdeckte Spalten einfach und sauber zu fiillen und zu
gewdhrleisten, dass die Spalten dicht und/oder verklebt sind.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

Im folgenden werden anhand der Zeichnungen Ausfithrungsbeispiele
der Erfindung naher erlautert. Gleiche Elemente sind in den verschiedenen
Figuren mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Die Stromungsrichtung der
Medien ist mit Pfeilen angegeben.

Es zeigen:
Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung Applikations-
gerat/Zufiihrungsspalt/Fiillspalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
Dichtstoffes;

e Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch den Zufiihrungsspalts/Fillspalts nach

dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstoffes;

Fig. 3 eine Teilaufsicht auf die Ebene A des Fiillspaltes:
-Fig. 3a) beim Start des Verfiillens
-Fig. 3b) wéhrend des Verfiillens;

Fig. 4 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung Applikations-
gerat/Zuflihrungsspalt/Fiillspalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
Dichtstoffes, bei einer Ausfiihrungsform mit einem geneigten
Zugriffsspalt;

Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch eine Anordnung Applikations-
gerat/Zufiihrungsspalt/Fiillspalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Dichtstoffes, bei einer Ausfilhrungsform mit einem nicht am Grund
des Zufiihrungsspalt liegenden Fillspalt;

6 Teilansichten eines Applikationsgerdtes in verschiedenen
Ausfithrungsformen Fig. 6a) und Fig. 6b) sowie Fig. 6¢) einen
Teilquerschnitt entlang der Ebene.XX;

7 Teilansichten eines Applikationsgerdtes in verschiedenen
Ausfiihrungsformen Fig. 7a) und Fig. 7b) sowie Fig. 7¢) einen
Teilquerschnitt entlang der Ebene XX;

8 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung Applikations-
gerat/Zufiihrungsspalt/Fillspalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
Dichtstoffes einer Ausfiihrungsform mit Auflageflache verbunden
mit der Zuflihrungsleitung ;

9 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung Applikations-
gerat/Zufiihrungsspalt/Fillspalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
Dichtstoffes einer Ausfiihrungsform mit Flihrung und Auflageflache
verbunden mit der Fihrung;

10 Teilansichten einer Ausfiihrungsform eines Applikationsgerates
Fig.10a) sowie Fig.10b) einen Teilquerschnitt entlang Ebene XX;

11 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung Applikations-
gerat/Zufiihrungsspalt/Fiilispalt vor dem Einpressen des Kleb- oder
Dichtstoffes in einer Ausfiihrungsform zum Verfilllen von zwei
Fillspalten;

12 einen Teilquerschnitt durch eine Ausfilhrungsform eines
verklebten Fensters;

13 einen Teilquerschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform eines
verklebten Fensters;

14 einen  schematische  Aufsicht auf eine  Anordnung
Scheibe/Rahmen nach der Verklebung.
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Es sind nur die fir das unmittelbare Versténdnis der Erfindung wesentlichen
Elemente gezeigt. Nicht dargestellt sind beispielsweise Statikmischer, Kleb-
oder Dichtstoff-Férderungsgerate, -Dosiergerate oder Steuerungsgeréte.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Applikationsgerat fiir das
Verfilllen von verdeckten Fiillspalten mit Kleb- oder Dichistoffen. Dieses
Applikationsgerat umfasst eine Zufihrungsleitung, welche teilweise in einem
Zufiihrungsspalt angeordnet ist. Weiterhin weist diese Zufihrungsleitung eine
Offnung, welche im Wesentlichen in Richtung Flillspait sowie Mittel zum
zumindest tempordren Abdichten des Fiillspaltes auf. Die Ebenen der
Zufiihrungsleitung und diejenige des Fillspaltes stehen hierbei in einem Winkel
o zueinander.

Unter ,Fillspait® wird in der gesamten vorliegenden Schrift ein zu
verfillender Spalt verstanden.

Unter ,Zufiihrungsspalt” wird in der gesamten vorliegenden Schrift ein
Spalt vgrstanden, welcher durch die Kante des den Filispalt begrgnzenden
Materialg und dem den Fiillspalt iberdeckenden Material gebildet v\vvilrd und in
welchem die Zufiihrungsleitung fir den Kleb- oder Dichistoff bei dessen
Applikation zumindest teilweise angeordnet ist.

Unter ,iberdecken” wird hierbei verstanden, dass ein Kérper vor dem
Fiillspalt angeordnet ist, at;er nicht in direktem Kontakt mit der Fiillspaltkante

steht und durch diese durch den Zufiihrungsspalt getrennt ist.

Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum
Verfiillen von verdeckten Fiillspalten mit Kleb- oder Dichtstoffen, bei welchem
die Zufiihrungsleitung eines beschriebenen Applikationsgerates in den
Zufithrungsspalt eingefithrt wird, die Mittel zum zumindest temporaren
Abdichten des Fiillspaltes in Kontakt mit mindestens einer Kante, insbesondere
in Kontakt mit beiden Kanten, des Fiillspaltes gebracht werden anschliessend
der Kleb- oder Dichtstoff durch die Zufiihrungsleitung und die Offnung in den
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Fiillspalt eingepresst wird, und die Zufiihrungsleitung und die Mitte! lateral dem
Fullspalt entlang gezogen wird.

Figur 1 zeigt in einer Teilquerschnittsansicht einen verdeckten Fiillspalt
1, welcher von einem ersten 11 und einem zweiten 12 Fillspaltpartner
begrenzt wird und eine Breite e und eine Tiefe f aufweist. Im Zufiihrungsspalt 3
der Breite d ist eine Zuflihrungsleitung 2 eingebracht. Die Zufiihrungsleitung 2
besitzt eine Offnung 4, gegebenenfalls eine Zufiihrungsleitungs-Endflache 17,
sowie Mittel 5 zum zumindest temporédren Abdichten, die seitlich an der
Zufiihrungsleitung angebracht sind. Die Ebene A des Fiillspaltes 1 und die
Ebene B der Zuflihrungsleitung 2 bilden hierbei einen Winkel o zueinander.
Die Ebene A wird genau genommen durch Langs- und Tiefenrichtung des
Fillspaltes im Bereich der zu verfiillenden Offnung definiert werden, wahrend
die Ebene B durch die Langsrichtung des Zufiihrungsspaltes und die mittlere
Langsachse der Zufiihrungsleitung im Bereich des Fiillspaltes definiert wird.

Der Winkel o. weist typischerweise einen absoluten Wert zwischen 45
und 135 Grad, insbesondere zwischen 60 und 120 Grad, auf. Bevorzugt sind
Werte flir oo zwischen 80 und 100 Grad. Besonders bevorzugt betragt der
Winkel von o etwa 90 Grad.

Typische Spalten sind solche, die eine Langsrichtung senkrecht zu der

s

in Figur 1, 2, 4, 5, 8, 9, 10 und 11 dargesteliten Teilquerschnitten aufweisen.

Der Fllspalt ist vorzugsweise in der Tiefe begrenzt. Dies kann durch
eine Dichtungslippe 9 erfolgen, welche aus dem Material des ersten oder des
zweiten Flllspaltpartners besteht oder ein anderes Material darstellt,
insbesondere eine Dichtungslippe aus einem elastischen Material wie Gummi,
EPDM oder andere Thermoplastische Elastomeren (TPE). Eine solche
Dichtungslippe kann aufgeklebt oder in eine Nut eingelassen sein. Die
Dichtungslippe kann jedoch auch ein Teil eines Fiillspaltpartners sein, d.h.
dass dieser Flllspaltpartner bereits eine solche Dichtungslippe aufweist, so
dass Fiillstoffpartner und Dichtungslippe einstiickig sind. Beispielsweise lassen
sich solche einstiickige Bauteile durch Extrusion oder Frasen erreichen.

Die Spaltbreite e des Fiillspaltes betragt, insbesondere im
Kontaktbereich zwischen Zufiihrungsleitung 2 und Fillspalt 1 einen Wert
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zwischen 0.1 bis 10 mm, insbesondere zwischen 0.5 bis 5 mm, bevorzugt
zwischen 1 und 3 mm.

Die Flillspaltpartner 11 und 12 kdnnen aus demselben Material sein,
oder aus unterschiedlichen Materialien gefertigt sein. Ausserdem kénnen diese
Partner einstiickig sein, dass heisst, dass die Fiillspaltpartner mit einander
direkt verbunden sind. In einer Ausfilhrungsform ist der Fiillspalt 1, abgesehen
von der Spaltéfinung bei der Fiillspaltkante 16, volistdndig von diesem
Flllspaltpartner umgeben. In diesem Fall ist keine Dichtungslippe 9 vorhanden.
Ein Beispiel fir diese Ausfiihrungsform ist ein Spalt in einer verdeckien
Betonmauer oder in einem Felsen. Beispielhafte Materialien der
Fullstoffpartner sind mineralische Gléser, Keramiken, Metalle wie Aluminium,
Stahl oder Messing oder Kunststoffe wie Polyvinyichlorid, Polycarbonat, ABS,
EPDM, PMMA, GFK, PP, PE, Thermoplastische Polyurethane, ausgehartete
Polyurethane, Epoxidharze oder (Meth)acrylate oder Kunststoffkompositwerk-
stoffen, oder natiirliche Materialien wie Holz, Stein, Felsen oder Materialien
basierend auf Zement wie Mortel, Beton oder auf Ton wie Ziegel oder
Backsteine. Bevorzugt als Materialien der Fillstoffpartner sind PVC,
Aluminium, Glas oder Kunststoffkompositwerkstoffe. Bevorzugt wird der Full-
spalt von zwei unterschiedlichen Matenallen begrenzt. Insbesondere bevorzugt
ist mindestens einer der den FuIIspaIt begrenzenden Materialien Glas.

Der Zuflihrungsspalt 3 weist, zumindest auf Héhe der Fiillspaltes 1,
eine Spalibreite d zwischen 1 mm und 10 cm, insbesondere zwischen 2 mm
und 5 cm, bevorzugt zwischen 2 mm und 1 cm, auf.

Die Zufiihrungsleitung ist mit einer Kleb- oder Dichistoff-
Forderungseinrichtung verbunden. Dies kann eine Kartuschenpresse oder eine
Pumpanlage sein. Falls es sich beim Klebstoff um einen zweikomponentigen
Klebstoff handelt, werden diese zwei Komponenten gemischt, insbesondere
mit Hilfe eines Statikmischers. Diese Elemente sind der Einfachheit halber
nicht in den Figuren dargestellt. Der Kleb- oder Dichtstoff gelangt durch die in
die Zufiihrungsleitung und durch die Offnung 4, welche in Richiung des
Fiilllspaltes gerichtet ist, in den Fiillspalt und fliesst in diesen bis er den
gesamten Querschnitt ausgefiillt hat. Um dies zu ermdglichen, dichten die
Mittel 5 in dieser Zeit die Bereiche des Flillspaltes, die sich unmittelbar neben
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der Offnung befinden, temporér ab. Eine solche Abdichtung ist keineswegs als
absolut zu betrachten, sondemn sie erfolgt {iblicherweise durch ein Anpressen
der Mittel 5 an mindestens eine Flllspaltkante. In einer Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die Mitiel 5 zum Abdichten aus einem elastischen Material
gefertigt, die derart ausgestaltet sind, dass die Mittel 5 einen stetigen Druck auf
die Fillspaltkante ausiiben kdnne. Mit solchen Mittel ist beispielsweise auch
ein Verfiillen um Ecken und Kanten herum mdglich, wie sie beispielsweise
beim Verkleben von Isolierverglasung im Fenster- oder Tlrbau vorkommen.

Figur 2 zeigt einen mit Dicht- oder Klebstoff 6 gefiilliten Fdllispalt,
nachdem das Applikationsgerat entfernt wurde. Der Klebstoff schliesst hierbei
vorzugsweise den Spalt biindig mit der Fillspaltkante 16 ab. Bevorzugt ist der
Fillspalt vollstandig gefiillt, insbesondere wenn eine Dichtungslippe 9
vorhanden ist. Es konnen jedoch durchaus auch Falle vorhanden sein, in
denen der Fiillspalt nicht vollstandig ausgefiillt ist. Dies ist besonders dann der
Fall, wenn die Spalten sehr tief sind und es technisch nétig ist, den Flilspalt
nicht vollstindig zu fiillen. Bevorzugt befindet sich im Zufiihrungsspalt kein
oder keine wesentlichen Mengen von Kleb- oder Dichistoff. Es kann jedoch
durchaus Félle geben, in denen in diesem Zufiihrungsspalt Klebstoff
vorhandén ist, oder er gar gefiillt ist. In solchen Fallen kann der kieb- oder
Dichtstoff auf konventionelle Art in den Zufiihrungsspalt appliziert werden.

Der Kleb- oder Dichtstoff 6 basiert typischerweise auf einer Basis eines
reaktiven Polymers und lasst sich in ausgehédrieten Zustand elastisch
verformen. Weiterhin weist ein solcher Kleb- oder Dichtstoff vorzugsweise eine
gute Haftung auf den den Fillspalt 1 begrenzenden Materialien 11 und 12 auf,
insbesondere ohne Verwendung eines Primers oder einer anderwartigen
chemischen oder physikalischen Vorbehandlungsmethode.

Weiterhin bevorzugt ist der Kleb- oder Dichtstoff 6 gefiillt und weist ein
thixotropes Verhalten auf.

Beispiele fiir solche Kleb- oder Dichistoffe 6 sind feuchtigkeitshartende
einkomponentige Polyurethankleb- und -Dichistoffe. Speziell gut geeignet sind
beispielsweise verschiedene Typen aus der Reihe der Sikaflex® -Kleb- und
Dichistoffe (kommerziell erhéltlich bei Sika Schweiz AG, Ziirich) oder
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zweikomponentige Kleb- oder Dichistoffe auf Basis von (Meth)acrylaten,
insbesondere solche der SikaFast® Reihe (kommerziell erhaltlich bei Sika
Schweiz AG, Ziirich), oder wie sie aus WO 02/070620, bekannt sind.

Figur 3 zeigt eine Teilaufsicht auf die Ebene A des Fiillspaltes und
zwar in Hohe des Fiillspaltes. Durch die Offnung 4 in der Zufiihrungsleitung 2,
strdmt der Kleb- oder Dichtstoff 6 in den Fiillspalt. Weiterhin dichten die Mittel 5
den Spalt temporir ab und zwar indem sie fldchig an den Konturen des
Fiillspaltes 1 anliegen. Dies wird insbesondere dadurch erreicht, dass die Mittel
5 verformbar sind und mit einem Anpressdruck auf der Fiillspaltkante 16 oder
den Fiillspaltkanten 16 aufliegen. Der Kleb- oder Dichtstoff breitet sich im
Fiillspalt langsam aus und verfiillt den Fllspalt in der gewiinschten Tiefe.
Durch eine laterale Verschiebung des Applikationsgerates entlang der
Fillspaltkante im Zufiihrungsspalt und Einpressen des Kleb- oder Dichtstoffes
wird der gesamte Fiillspalt sauber in der gewiinschten Art gefiillt.

Die Verschiebung und das Einpressen kann schritiweise oder
kontinuierlich erfolgen. Es ist bevorzugt, dass diese beide Verfahrensschritte
kontinuierlich erfolgen und deren Geschwindigkeit auf die Dimensionen des
Fiillspaltes sowie auf den Grad der Verfiillung des Flillspaltes abgestimmt sind.
Eine kontinuierliche Verschiebung kann beispielsweise durch eine
Antriebsvorrichtung erfolgen. Eine solche Antriebsvorrichtung kann unter
Umsténden durch Koppelung mit der Auspressmenge des Kleb- oder
Dichtstoffes zum Beispiele unter Zuhilfenahme von Computer-Hardware und
Software gesteuert werden.

Figur 4 zeigt in einer Teilquerschnittsansicht einer Ausfiihrungsform in
welcher der Zufiihrungsspalt geneigt ist. Die Ebene C des Zufiihrungsspaltes
wird genau genommen definiet durch die Léngsrichtung des
Zufiihrungsspaltes und mittlere Tiefenrichtung des Zufiihrungsspaltes. Die
mittlere Tiefenrichtung ihrerseits halbiert den Offnungswinkel, welcher durch
die Flanken des Zufiihrungsspaltes gebildet wird. Die Geometrie der
Zufiihrungsleitung, zumindest im Bereich der Fiillspaltes, ist vorzugsweise der

Geometrie der Anordnung Zufiihrungsspalt/Fiillspalt angepasst. Eine mogliche
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solche Anpassung ist in Figur 4 dargestellt. Ein weiteres Beispiel fur eine
solche Anpassung wirde durch eine Anpassung der Form der
Zufiihrungsleitung an die Zuflihrungsspaltflankengeometrie erhalten.

Es ist dem Fachmann klar, dass der in Figur 4 dargestelite Fall
lediglich ein Beispiel fiir geneigte Zufiihrungsspalte darstelit. Die Flanken des
Zufiihrungsspaltes kénnen unterschiedliche Winkel zueinander bilden. Je
grosser der Offnungswinkel des Zufiihrungsspaltes jedoch ist, umso weniger
verdeckt ist {iblicherweise der Fiillspalt. Typischerweise ist dieser durch die
Zufiihrungsflanken gebildeter Offnungswinkel nicht mehr als 60°, bevorzugt
nicht mehr als 45°, besonders bevorzugt ist er kleiner als 20°.

Somit bildet die Zufiihrungsspaltebene C mit der Fiilispaltebene A eine
Winkel B. Dieser Winkel B weist typischerweise einen absoluten Wert
zwischen 45 und 135 Grad, insbesondere zwischen 60 und 120 Grad, auf.
Bevorzugt sind Werte fiir § zwischen 80 und 100 Grad. Besonders bevorzugt
betragt der Winkel von B etwa 90 Grad.

In besonders bevorzugten Féllen entspricht der Winkel [ im
wesentlichen dem Winkel o.

In analoger Weise kann auch beim Flillspalt der Fall vorliegen, dass
dessen Flanken nicht parallel angeordnet sind.

Es ist dem Fachmann selbstverstandlich, dass auch die Spaltflanken
nicht plan sein miissen, sondem auch von der in den Figuren dargestellten
Planaritit mehr oder weniger abweichen konnen. Solche Abweichungen
konnen gezielt eingebracht werden oder durch das Material der Spaltpartner
oder durch Verfahrensschritte bei deren Herstellung und Bearbeitung bedingt

sein.

Figur 5 zeigt in einer Teilquerschnittsansicht eine Ausfiihrungsform in
welcher der Filispalt nicht am Grund des Zufiihrungsspaltes liegt. Hier stellt
sich das Problem, dass der Kleb- oder Dichtstoffstoff nicht am Ende der
Zufithrungsleitung in den Fiillspalt eingepresst werden kann, weil der Fiilispalt
héher liegt als der Grund des Zufiihrungsspaltes. In dieser Ausfiihrungsform
befindet sich die Offnung nicht direkt am Ende der Zufithrungsleitung, sondern
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um einen Strecke zurlickversetzt, welche bevorzugt der Hohe des Versatzes
der Grundlinien von Fiill- und Zufiihrungsspalt entspricht.

Figur 6a und Figur 6b =zeigen jeweils Teilansichten eines
Applikationsgerates verschiedener beispielhafter Ausfiihrungsformen. Die
Mittel 5 kénnen unterschiedliche Ausgestaltungen aufweisen. Vorteilhaft ist bei
individuellen Ausgestaltung des Applikationsgeriites die Offnung 4 von
dreieckiger, rechteckiger oder kreis- oder elipsen-segmentartiger Gestalt.
Besonders vorteilhaft entspricht die maximale Hohe der Offnung 4 der
Spaltbreite des Flillspaltes 1 im Kontakibereich zwischen Zufiihrungsleitung 2
und Fiillspalt 1. Weiterhin sind die Mittel 5 bevorzugt héher als die Offnung 4
ausgestaltet. Die Mittel 5 kdnnen seitlich an der Zufithrungsleitung 2, oder falls
vorhanden -wie beispielsweise in Figur 9 dargestellt- an der Fihrung 7,
angebracht sein. Vorteilhaft sind sie in Richtung Fillspalt bindig mit der
Zusatzleitung angebracht. Die Mittel 5 kdnnen wie in Figur 6 oder 7 zweiteilig
an die Zusatzleitung 2 oder Fiihrung 7 angebracht sein, kdnnen aber auch
einstiickig gefertigt sein und auch den Bereich Giber der Offnung 4 oder 8 mit
umfassen. Dadurch wird eine optimale Abdichtung gewahrleistet. Weiterhin
weisen die Mittel 5 vorzugsweise eine plattige und/oder fliigelartige Form auf,
sind vorteilhaft aus einem stark elastischen Material. In gewissen
Ausfiihrungsformen sind die Mittel 5 aus demselben Material wie die
Zufiihrungsleitung 2 oder der Fiihrung 7 gefertigt. Die Breite der Mittel 5 ist
derart gewiahlt, dass der Fiillspait 1 durch die Mittel 5 vorzugsweise in einer
Lange von mehr als der doppelten Tiefe des Filllspaltes (1) abgedichtet wird.
Figur 6 ¢ zeigt einen Teilquerschnitt entlang der Ebene XX von Figur 6 a oder 6
b. Das Applikationsgerét kann am Ende der Zufiihrungsleitung eine Endflache
17 aufweisen oder nicht. Wenn keine Zufiihrungsleitung-Endflache 17
vorhanden ist, ist es von Vorteil, dass die Wande der Zufiihrungsleitung 2
geniigend stabil gefertigt sind, so dass ein Druck zwischen der, auf dem Grund
des Zuleitungsspaltes aufliegenden, Wand und dem Grund des
Zuleitungsspaltes aufgebracht werden kann, wodurch eine zumindest
temporire Abdichtung entsteht. Dadurch wird verhindert, dass der Kleb- oder
Dichtstoff unten aus der Zufiihrungsleitung herausquillk und den
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Zufiihrungsspalt verschmuizt. Bei Zufiihrungsspalten, deren Grund uneben
oder rau ausgestaltet ist, ist das Vorhandensein einer Zufiihrungsleitung-
Endflache von Vorteil. Weiterhin kann diese Endfldiche aus einem Material
gefertigt sein oder mit einem solchen beschichtet sein, welches ein gutes
Gleitverhalten zeigt.

Die Zufiihrungsleitung besteht typischerweise zumindest im Bereich
des Zufiihrungsspaltes aus einem starren Material, insbesondere aus einem
Kunststoff oder Metall.

Der Querschnitt der Zufiihrungsleitung ist zumindest im Bereich, der im
direkten Kontakt mit dem Kleb- oder Dichtstoff steht, bevorzugt oval oder
kreisformig, insbesondere im Bereich ausserhalb des Zuflihrungsspaltes, oder
rechteckig. Der Aussenquerschnitt der Zufiihrungsleitung ist bevorzugt im
wesentlichen kreisformig, insbesondere im Bereich ausserhalb des
Zufiihrungsspaltes, oder rechteckig. Insbesondere im Bereich des Fiillspaltes
ist die dussere Form stark abhéngig von der Ausgestaltung der Mittel zur
temporaren Abdichtung. Falls sich diese beispielsweise nicht oberhalb der
Offnung 4 erstrecken ist es wichtig, dass in diesem Bereich die Aussenform
der Kontur der Spaltkante angepasst ist.

Die Figuren 7a, 7b und 7c zeigen Bespiele fiir die Ausgestaltung eines
Applikationsgerates im Bereich Fdllspalt, falls der Grund des
Zufihrungsspaltes 3 tiefer liegt als die Unterkante des Fililspalies 1,
entsprechend einer Anordnung gemass Figur 5. Hierbei gilt auch das oben fur
Figuren 6a, b und c gesagte.

Figur 8 zeigt einen Teilquerschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform
eines Applikationsgerates. In dieser Ausfiihrungsform ist die Zufiihrungsleitung
2 mit einer Auflageflache 10 direkt verbunden und liegt auf der Kante des
Zufiihrungsspaltes 3 oder in dessen Nahe auf. Diese Auflageflache 10 ist
vorteilhaft in Langsrichtung des Zufiihrungsspaltes 3 ausgedehnt und hat die
Funktion eines Anschlages. In dieser Auflagefliche 10 kann eine Antriebs-
vorrichtung vorhanden sein. Beispielsweise kann eine solche Antriebs-
varrichtung ein Rad, eine Walze, eine Rolle oder ein Kugellager mit umfassen.
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Vorteilhaft beinhaltet eine solche Antriebsvorrichtung auch einen Motor,
welcher das Applikationsgerat im ZufUhrungsspalt bewegt. Diese Bewegung
erfolgt, wie bereits erwéhnt, vorteilhaft gekoppelt an die Zufithrungsmenge des
Kleb- oder Dichtstoffes.

In Figur 9 ist ein weiterer Aspekt gezeigt, welcher sowohl bei
Applikationsgeraten mit oder ohne Auflagefldche 10 Anwendung finden kann:
Diese Ausflihrungsform umfasst eine Zufiihrungsleitung, welche von einer
starren Fiihrung 7 umgeben ist. Diese Fiihrung ist insbesondere aus einem
frasbaren Kunststoff oder Metall gefertigt und weist im Bereich der Offnung 4
der Zufithrungsleitung ebenfalls eine Offnung 8 auf. Beispielsweise kann dies
ein Teflonschlauch 2 in einer Filhrung 7 aus Aluminium oder Plexiglas
darstellen, wobei die Fiihrung 7 zum Beispiel ein Rohr oder ein Block mit einer
auf den Schlauch 2 angepassten Bohrung darstellt. Diese Variante ist
vorteilhaft, weil sich der Schlauch sehr einfach nach Gebrauch ersetzen lasst
und ist deshalb bei haufigem Gebrauch des Applikationsgerdates aus
finanziellen Griinden eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung.

Figur 10 stellt eine weitere Ausfiihrungsform eines Applikationsgerates
dar. In dieser Ausfiihrungsform sind die Mittel 5 integrierter Teil der Fiihrung 7.
Hierbei ist es méglich, dass sie sich bis ausserhalb des Zuflihrungsspaltes 3
erstrecken. Beispielsweise lasst sich eine solche Ausfiihrungsform aus einem
Block mit rechteckigem Querschnitt erstellen, in welchen eine Bohrung fiir die
Aufnahme der Zufiihrungsleitung 2, insbesondere eines Schlauches 2, gebohrt
und eine Offnung 8 eingefrast wird. Der Kanal fir die Aufnahme der
Zufiihrungsleitung 2 in der Fithrung 7 kann am Ende der Fihrung 7 auch
abgewinkelt oder rund sein. Eine solche Abwinkelung oder Abrundung hat den
Vorteil, dass beispielsweise ein biegsamer Schlauch verwendet werden kann,
welcher nach dem Abschneiden in die Bohrung der Fiihrung eingefiihrt werden
kann, was zum Wegfallen eines zuséizlichen Arbeitsschritt, ndmlich das
Anbringen einer seitlichen Offnung am Schlauch, fiihrt. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform ist dieser Schlauch aus Teflon oder Polyethylen oder
Polypropylen gefertigt. Anstelle der nachtraglichen Bohrung kann die Fiihrung
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7 auch derart hergestellt werden, dass die Fiihrung 7 durch Gussverfahren,
insbesondere Spritzguss- oder RTM-Verfahren hergestellt werden, bei denen
bereits bei diesem Gussverfahren die Aussparung fiir die Zufiihrungsleitung in
der Gussform vorgesehen ist.

Figur 11 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform eines Applikations-
gerates. In dieser Ausfiihrungsform werden‘gleichzeitig zwei Fillspalten 1
durch Kleb- oder Dichtstoff 6 verfillt. Die Zufiihrungsleitung 2 wird durch den
Zufiihrungsspalt 3 eingefiihrt. Die Zufiihrungsleitung 2 oder die Fihrung 7
verfugen (ber Mittel 5 zum Abdichten beider Fiillspalten. Typischerweise
verfugt das Applikationsgerat jeweils fiir beide Spalten separate Abdichtmittel
5. Die Zufiihrungsleitung 2, und die gegebenenfalls vorhandene Fiihrung 7,
verfiigen iiber zwei Offnungen 4, die zu den Fiillspalten 1 hin orientiert sind.
Die Hohe, Form und Querschnittsfliche der jeweiligen Offnung ist auf die
Dimensionen und der Lage der Fiillspalten zueinander hin bestimmt. Vorteilhaft
sind diese Parameter derart bestimmt, dass beide Fiillspalten gleichzeitig und
vollstandig verfiilit werden kdnnen.

Figur 12 und Figur 13 =zeigen jeweils Teilquerschnitte durch
Ausfiihrungsformen von verklebten Fenster oder Tiiren, welche einen mit
Klebstoff verdeckten Fiillspalt aufweisen. Diese Ausfiihrungsformen stellen
besonders bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung dar. Der erste.
Flllspaltpartner 11 wird hierbei durch einen Rahmen 11’ gebildet. Dieser
Rahmen kann aus Metall,‘ wie beispielsweise Aluminium, Kunststoff oder Holz
bestehen. Das Rahmenmaterial seinerseits kann beschichtet oder chemisch
behandelt sein. Der zweite Fiillspaltpartner 12 wird hierbei durch eine Scheibe,
insbesondere durch eine Isolierglasscheibe 12’ gebildet. Die Isolierglasscheibe
umfasst typischerweise zwei, unter Umsténden drei, Glasscheiben 12",
Abstandshalter 13, sowie ein Isolierglasabdichtung 14. Die Isolierglasscheibe
kann freitragend verklebt oder von einem Rahmen umfasst, ausgestaltet sein.
Besonders bevorzugt sind ,Flush glazing“-Ausfiihrungsformen, bei denen die
Scheibe biindig mit dem Rahmen verklebt sind.
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Ein solches Fenster oder eine Tiir kann beispielsweise durch ein
Verfahren, wie folgt beschieben, hergestellt werden. Auf einen liegenden
Rahmen 11’ wird eine Isolierglasscheibe 12’ gelegt, so dass die Scheibe auf
einer Dichtungslippe 9, welche auch in den Rahmen integriert sein kann (vgl.
Fig. 13), aufliegt und durch das Gewicht der Scheibe 12’ eine Abdichtung des
Fillspaltes zwischen Spaltes zwischen Rahmen 11’ und Scheibe 12’ erfolgt.

Es ist jedoch durchaus auch mdéglich, zusétzlichen Anpressdruck von
Scheibe 12’ auf Dichtungslippe 9 anzulegen, wie beispielsweise Vakuum oder
weitere Anpressmittel wie Klemmen, Zwingen oder hydraulische Anpressmittel,
wodurch die Scheibenverklebung nicht auf eine horizontale Orientierung
beschrankt wird.

Durch den Zufuhrungsspalt 3 wird die Zufiihrungsleitung 2 des
Applikationsgerates eingefiuhrt. Die an der Zufiihrungsleitung 2 angebrachten
Mittel 5 dichten den Fiillspalt ab. Anschliessend erfolgt ein Einpressen des
Klebstoffes unter lateraler Verschiebung des Applikationsgerats im
Zufuhrungsspalt. Dadurch wird gewahrleistet, dass einerseits der Fiilispalt
vollsténdig gefiillt wird und andererseits der Zufiihrungsspalt 3 im wesentlichen
frei von Klebstoff bleibt und dass der Klebstoff nicht zwischen Dichtungslippe 9
und Scheibe 12" rausgedriickt wird. Wenn bei der Applikation, wie
beispielsweise in Figur 14 schematisch gezeigt, in einer Ecke 18 angelangt
wird, kann entweder die Klebstoffzufuhr unterbrochen werden, die
Zufuhrungsleitung aus dem Zufiihrungsspalt entfernt werden, zur Ecke bewegt
und um 90° gedreht und wieder in den Zufiihrungsspalt eingefiihrt werden und
das Einpressen des Klebstoffes weitergefiihrt werden. Durch das Verfahren
des Fiillens des Fiillspaltes und die hierauf angepasste Thixotropie des
Klebstoffs bedingt, kann dank dieser Art der Verfiilung generell eine
einwandfreie Verfiillung des Spaltes auch um Ecken erreicht werden. In einer
Ausfihrungsform mit speziell stark andriickenden und elastischen Mittel 5 zum
Abdichten ist das Entfernen der Zufiihrungsleitung 2 beim Erreichen der Ecke
18 nicht notwendig. Es geniigt nun mehr lediglich das Drehen der
Zufithrungsleitung 2 im Eckpunkt 18, so dass durch diese Art auch ein
Abdichten um die Ecke erreicht wird und als zusétzlicher Vorteil das
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Unterbrechen der Klebstoffzufuhr nicht mehr notig wird. Dadurch wird der

Applikationsprozess schneller und noch wirtschaftlicher.

Dem Fachmann ist klar, dass die zu den Figuren 1 bis 14

abgegebenen Erlauterungen, ausser wo dies ausdriicklich gesagt wird, nicht

auf diese Figuren limitiert sind. Insbesondere lassen sich gewisse Aspekte

auch miteinander kombinieren.

Bezugszeichenliste
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12
12”

Flllspalt
Zufihrungsleitung
Zufihrungsspalt
Offnung in der Zufiihrungsleitung
Mittel zum Abdichten
Kleb- oder Dichtstoff
Fihrung

Offnung in Fiihrung
Dichtungslippe
Auflageflache

erster Flllspaltpartner
Rahmen

zweiter Flllspaltpartner
Scheibe

Glas

13
14
15
16
17

< I = T o T v v B -

Abstandhaiter
Isolierglasabdichtung
Antriebseinrichtung
Fillspaltkante
Zufiihrungsleitung-Endfiache
Ecke

Fillspaltebene
Zuflihrungsleitungsebene
Zufiihrungsspaltebene
Breite des Zufuhrungsspalts 3
Breite des Fllspalts 1

Tiefe des Fiillspalts 1
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Applikationsgerét fiir das Verfiillen von verdeckten Fiillspalten (1) mit
Kleb- oder Dichtstoffen (6) umfassend
eine Zufiihrungsleitung (2),
welche eine Offnung (4) in der Zufhrungsleitung (2) aufweist,
sowie Mittel (5) zum zumindest tempordren Abdichten des Fiillspaltes (1),
und gegebenenfalls eine Fiihrung (7),
welche die Zufiihrungsleitung (2) umgibt und im Bereich der
Offnung (4) eine Offnung (8) in der Fiihrung (7) besitzt,
dadurch gekennzeichnet dass,
die Mittel (5) seitlich an der Zufiihrungsleitung (2) und biindig in
Richtung Offnung (4) angeordnet sind,
oder dass, falls eine Fithrung (7) vorhanden ist,
die Mittel (5) seitlich an der Fiihrung (7) und biindig in Richtung
Offnung (8) angeordnet sind.

Applikationsgerét gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittel (5) verformbar sind.

Applikationsgerét geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (5) eine plattige Form aufweisen.

Applikationsgerét geméss einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsleitung (2) aus einem
starren Material gefertigt ist.

Applikationsgerét gemass einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsleitung (2) von einer
starren Flhrung (7), insbesondere aus einem frisbaren Kunststoff oder
Metall, umgeben ist, welches im Bereich der Offnung (4) ebenfalls eine
Offnung (8) aufweist.
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Applikationsgerat geméss einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Applikationsgerat eine Auflagefliche
umfasst, welche mit der Zufiihrungsleitung (2) oder der Fiihrung (7) direkt
verbunden ist.

Applikationsgerdt geméss einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (4) am FEnde der
Zufuhrungsleitung (2) angeordnet ist.

Verfahren zum Verfiillen von verdeckten Fiillspalten (1) mit Kleb- oder
Dichtstoffen (6), dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsleitung (2)
eines Applikationsgerates gemass einem der Anspriiche 1 — 7 in einen
Zufihrungsspalt (3) eingefiihrt wird und die Mittel (5) zum zumindest
temporéren Abdichten des Flillspaltes (1) in Kontakt mit mindestens einer
Kante, insbesondere in Kontakt mit beiden Kanten, des Fiillspaltes (1)
gebracht werden, anschliessend Kleb- oder Dichtstoff (6) durch die
Zufiihrungsleitung (2) und die Offnung (4), welche im wesentlichen in
Richtung Fiillspalt (1) angeordnet ist, in den Fiillspalt (1) eingepresst wird,
und die Zuflihrungsleitung (2) und die Mittel (5) lateral dem Fiilispalt (1)
entlang gezogen wird.

Verfahren gemaéss Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
laterale Verschiebung kontinuierlich wahrend dem Einpressen des Kleb-
oder Dichtstoffes (6) erfolgt.

Verfahren geméss Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
ZufGhrungsleitung (2) teilweise im Zufiihrungsspalt (3) angeordnet ist,
dass die Offnung (4) im Wesentlichen in Richtung Fiillspalt (1) orientiert
ist und dass die Ebenen von Zufiihrungsleitung (B) und Fiillspalt (A) in

einem Winkel o zueinander liegen.
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Verfahren geméass Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Winkel o einen absoluten Wert zwischen 45 und 135 Grad, insbesondere
zwischen 60 und 120 Grad, bevorzugt zwischen 80 und 100 Grad,
besonders bevorzugt von etwa 90 Grad, aufweist.

Verfahren geméass Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ebenen des Zufiihrungsspaltes (C) und des Fiillspaltes (A) einen
Winkel B, insbesondere im wesentlichen identisch mit dem Winkel o
seinend, bilden.

Verfahren gemidss einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die maximale Hohe der Offnung (4) der Spaltbreite
des Fiillspaltes (1) im Kontaktbereich zwischen Zufiihrungsleitung (2) und
Fullspalt (1) entspricht.

Verfahren geméass einem der Anspriiche 8 bis 13 dadurch
gekennzeichnet, dass die Spaltbreite des Fiillspalies (1) im
Kontaktbereich zwischen Zufiihrungsleitung (2) und Fullspait (1) einen
Wert zwischen 0.1 bis 10 mm, insbesondere zwischen 0.5 bis 5 mm,
bevorzugt zwischen 1 und 3 mm, betragt.

Verfahren gemass einem der einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel (5) zum zumindest temporéren Abdichten
des Fiillspaltes (1) fléchig an die Konturen des Fiillspaltes anliegen.

Verfahren gemidss einem der Anspriche 8 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel (5) verformbar sind und mit einem
Anpressdruck an der Fiillspalte (16) oder den Filispalten (16) aufliegen.

Verfahren gemiss einem der Anspriche 8 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel (5) den Fiilispalt (1) Giber eine Lénge von
mehr als der doppelten Tiefe des Fililspaltes (1) abdichten.

PCT/EP2004/052834
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Verfahren gemé&ss einem der Anspriche 8 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spaltbreite des Zufiihrungsspaltes (3) zwischen
1 mm und 10 cm, insbesondere zwischen 2 mm und 5 cm, bevorzugt
zwischen 2 mm und 1 cm, betragt.

Verfahren gemass einem der Anspriche 8 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das Applikationsgerét eine Auflagefliche umfasst,
welche mit der Zufihrungsleitung (2) oder einer Fihrung (7) direkt
verbunden ist und auf der Kante des Zufiihrungsspaltes (3) oder in
dessen Nahe aufliegt.

Artikel, welcher {iber ein Verfahren geméass einem der Anspriiche 8 bis
19, verklebt oder abgedichtet wurde.

Artikel gemass Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Fillspalt
(1) auf der der Fillrichtung entgegengesetzten Seite durch eine
Dichtungslippe (9) abgeschlossen ist.

Artikel geméss Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichtungslippe (9) aus einem elastischen Material besteht.

Artikel geméass einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fiillspaltes (1) ein in sich geschlossener Fiillspalt (1) ist.

Artikel gemass einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fiillspalt (1) von zwei unterschiedlichen Materialien (11, 12)
ausgebildet wird.

Artikel gemass einem der Anspriiche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eines der den Fillspalt (1) begrenzenden Materialien
(11, 12) Glas ist.

PCT/EP2004/052834
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26. Artikel gemass einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass der Artikel ein Fenster oder eine Tiire ist.
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