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(54) Verfahren und Werkzeug zum Bearbeiten von Werkstoffen

(57) Beim Bearbeiten von pastdésem, klebrigem Material
(11, 62) wird ein Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
verwendet, das zumindest in den Bereichen, die mit
dem zu verarbeitenden Material (11, 62) in Berlihrung
kommen, aus einem schmelz- oder sublimierbaren
Werkstoff, insbesondere Eis, besteht.
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Zusammenfassung:

Beim Bearbeiten von pordsem, klebrigem Material wird ein
Werkzeug (1, 12) verwendet, das zumindest in den Bereichen, die
mit dem zu verarbeitenden Material in Berithrung kommen, aus

einem schmelz- oder sublimierbaren Werkstoff, insbesondere Eis,

besteht.

(Fig. '8)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Werkzeug,
insbesondere zum Bearbeiten von klebrigem, insbesondere

verformbarem, Material.

Beim Verarbeiten von klebrigem Material ergeben sich Probleme
haufig dadurch, dass das zu verarbeitende Material seine
Adhasionswirkung nicht nur bestimmungsgemdB entfaltet, sondern

auch an Werkzeugen, die der Verarbeitung dienen, haften bleibt.

Das Haftenbleiben klebrigen Materials an den bei seiner
Verarbeitung verwendeten Werkzeugen ist unerwlinscht, da die
Werkzeuge verschmutzen, und die verschmutzten Werkzeuge zum
Verschmutzen anderer Gegenstdnde, wie etwa des zu bearbeitenden
Werksticks, fihren koénnen. Dies trifft insbesondere zu, wenn es
sich beil den dem Verarbeiten von klebrigem Material verwéndeten
Werkzeugen um Spachteln, Abstreifern, Gl&attvorrichtungen,
Auflage- und Abstitzungsvorrichtungen oder Schalungskorpern

handelt.

Verschmutzungen durch aushédrtende (chemisch abbindende oder bei
AbktUhlung erstarrende) pastdse, klebrige Materialien neigen zur
Akkumulation, das heift, die Verschmutzungen bauen sich bei

Verarbeitung derartiger Materialien allmdhlich auf.

Besonders problematisch ist das Anhaften klebrigen Materials auf
den bei seiner Verarbeitung verwendeten Werkzeugen, wenn das
Verarbeiten des klebfigen Materials automatisiert erfolgt, da
dann eine Uberwachung der Verschmutzung nicht ohne Weiteres

-méglich ist.

Vorschldge zum Uberwinden des Problems des unerwiinschten
Anhaftens einer zu verarbeitenden Masse auf einem ihrer

Verarbeitung dienenden Werkzeug bestehen beispielsweise darin,

(1) zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Material in
Beriihrung kommen, aus einem Werkstoff, auf dem das Material

mdglichst schwach oder gar nicht haften bleibt (,Anti-Haft-
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EffektY), zu fertigen,

(11) zumindest die Teile des Werkzeuges, die mit dem Material in
Berlthrung kommen, mit einem Werkstoff, auf dem das Material
moéglichst schwach oder gar nicht haften bleibt, zu beschichten

und

(iii) ein Trennmittel vorzusehen, das sich als Flissigkeitsfilm

oder Pulverschicht zwischen dem Material und dem Werkzeug legt.

Als Trennmittel kommen beispielsweise Ole, Talkum oder Wasser

zum Einsatz.

In vielen Fallen ist ein Werkzeug zum Verarbeiten von klebrigem
Material ungeeignet, sobald klebriges Material auf dem Werkzeug

haftet.

Die geschilderte Problematik stellt sich beispielsweise beim
Herstellen von Isolierglas, insbesondere beim Versiegeln von
Isolierglas-Rohlingen, wenn die bestimmungsgemal klebrige
Versiegelungsmasse in die Randfuge des Isolierglas—-Rohlings
eingebracht wird. Dabei ergeben sich nicht nur deswegen Probleme
mit der klebrigen Versiegelungsmasse, weil diese an
Versiegelungsdisen, insbesondere deren Disenplattchen, haftet
und sich eine Verunreinigung aufbaut, sondern auch beim Gliatten
der Versiegelungsmasse mit Hilfe von Abstreifpl&ttchen (vgl. DE
34 08 688 A), Glattwalzen (vgl. AT 395 710 B) und bei
Férderorganen flir versiegelte Isolierglas—Rohlinge (vgl. AT 384
596 B).

Beispielsweise ist es unmdglich, in eine Randfuge eines
Isolierglaé—Rohlings eingebrachte pastdse klebrige Masse, wie
etwa Dichtungsmasse, mittels einer Spachtel glatt und sauber zu
verstreichen, wenn die pastdse klebrige Masse an der Spachtel

haftet.

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

Vorrichtungen mit Eckenspachteln, mit denen Stofstellen in der
Versiegelung, die im Bereich einer Ecke eines Isolierglas-
Rohlings liegen, vollstdndig ohne das Auftreten von
Lufteinschlissen im Inneren der Versiegelungsmasse geschlossen
werden koénnen, sind aus der DE 34 08 688 A, AT 13 328 U und der
US 8,435,367 B bekannt. |

Als Versiegelungsmasse kann beispielsweise heiB verarbeitetes
thermoplastisches Material auf Polyiscbutylenbasis oder
abbindendes (reaktives) Material auf Silikon-, Polysulfid- oder

Polyurethanbasis zum Einsatz kommen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
Verarbeiten von klebrigem (pastdsem) Material und ein dazu
verwendbares Werkzeug so zu verbessern, dass die angegebenen

Probleme vermieden oder wenigstens verringert sind.

Erfindungsgemal wird dies mit einem Verfahren erreicht, das die
Merkmale des unabhangigen, auf das Verfahren gerichteten

Patentanspruches aufweist.

Insoweit das erfindungsgemdBe Werkzeug betroffen ist, wird die
Aufgabe mit einem Werkzeug geldst, das die Merkmale des
unabhédngigen, auf das Werkzeug gerichteten Patentanspruches

aufweist.
Bevorzugte und vorteilhafte Weiterbildungen des
erfindungsgemdfen Verfahrens und des erfindungsgemidBen

Werkzeuges sind Gegenstand der Unteranspriiche.

‘Die Erfindung wird nachstehend beispielhaft an Hand eines

(automatisierten) Verfahrens zum Fillen der Randfugen von
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Isolierglas-Rohlingen mit Versiegelungsmasse (,Versiegeln"),

erlautert.

Die Erfindung kann auch bei Werkzeugen, die beim Verarbeiten von
klebrigem Material von Hand aus, wie beispielsweise dem Glitten

von in Fugen (Randfugen von Isolierglas-Rohlingen) eingebrachten
Dichtmasse (Versiegelungsmasse) verwendet werden, Anwendung

finden. " ~

Erfindungsgemédf werden insbesondere die Anti-Haft-Eigenschaften
von schmelzenden Werkstoffen und der'sich dabei auf der
Oberflache von aus séhmelzenden Substanzen bestehenden
Werkzeugen oder von Beschichtungen der Wirkfldchen von

Werkzeugen bildenden Schmelze ausgenitzt.

Bevorzugt ist im Rahmen der Erfindung als schmelzbarer Werkstoff

gefrorenes Wasser (,Eis“) in Betracht gezogen.

Wenn das zu verarbeitende Material oder mit dem zu verarbeiteten
Material in Beridhrung kommende Gegenstdnde mit Wasser nicht
vertrdglich sind, oder der Schmelzpunkt von Wasser auBerhalb des
beim Verarbeiten des Materials méglichen Temperaturbereiches
liegt, kann statt Wasser eine andere schmelzbare Substanz
verwendet werden. Beispielsweise konnen als schmelzbare

Werkstoffe etwa Fette eingesetzt werden.

Als schmelzbare Werkstoffe werden im Rahmen der Erfindung auch
schmelzbare Gemische verschiedener Werkstoffe in Betracht

gezogen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der schmelzbare Werkstoff
(oder wénigstehs eine Komponente einer Mischung) eine erwinschte
chemische Reaktion mit dem klebrigen Material eingeht. Dies ist
beispielsweise der Fall, wenn es sich bei dem Material um einen
Klebstoff handelt, und der schmelzbare Werkstoff (oder

wenigstens eine Komponente einer den Werkstoff bildenden
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Wenn das zu verarbeitende Material beispielsweise ein unter
Aufnahme von Wasser abbindender Kleber ist, kann Wasser neben
dem erfindungsgemdlen Zweck auch als das Abbinden forderndes

Reagens dienen.

Der Begriff ,Schmelzen“ als mogliche Anderung des zunidchst
festen Aggregatzustnades des Werkstoffes wird nicht im streng
thermodynamischen Sinn als Bezeichnung fir eine Phasenumwéndlung
erster Ordnung aufgefasst: Auch das Erweichen von Wachs und das
nicht-kongruente Schmelzen von Mehrstoff-Systemen werden im

Vorliegenden unter “Schmelzen” verstanden.

Die Anti-Haft-Eigenschaften schmelzender Werkstoffe sind
mitunter schon dadurch gegeben, dass sich auf der Oberflédche

eines daraus bestehenden Korpers ein Film aus Schmelze bildet.
Die Schmelze dient als Trennmittel.

Ein Vorteil einer als Trennmittel wirkenden, sich an der
Oberfldche des Werkzeuges bildenden Schmelze besteht darin, dass
das Trennmittel in situ gebildet wird und nicht gesondert

zugfihrt werden muss.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemdRen Verwendung von
Werkzeugen aus schmelzendem Werkstoff oder von Werkzeugen mit
einer Beschichtung aus einem schmelzenden Werkstoff besteht
darin, dass sich der Trennmittelfilm standig erneuert und
Verunreinigungen desselben bzw. Verunreinigungen des Werkzeuges

einfach mit Uberschiissiger Schmelze abgefiihrt werden koénnen.
Unabhdngig von der Funktion der Schmelze als Trennmittel ist die

Adhdsion zwischen dem erfindungsgemdfl verwendeten Werkzeug und

dem zu verarbeitenden Material verringert, da sich die
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Oberfldchenschicht des Werkzeuges stdndig durch Abschmelzen des

Werkzeuges oder seiner Beschichtung erneuert.

In diesem Sinne kann auch ein Werkzeug aus sublimierendem
Werkstoff oder mit einer Beschichtung aus einem solchen
Werkstoff, wie etwa Trockeneis, die erfindungsgemdRl angestrebten

Anti-Haft-Eigenschaften aufweisen.

Insbesondere ist jedoch die Verwendung von Werkzeugen, die
zumindest teilweise aus Eis bestehen, als Spachtel-, Abstreif-,
Glattwerkzeuge, Abstitz- und Auflagevorrichtungen sowie als |
Schalungskérper fir die Verarbeitung von klebrigen, pastdsen

Massen als schmelzende Materialien in Betracht gezogen.

Das Werkzeug kann aus einem massiven Eiskdrper bestehen, oder es
ist der Bereich der Oberfldche des Werkzeuges, der mit der zu
verarbeitenden Masse in Beriihrung (“Wirkflache”) tritt, mit

einer Schicht aus Eis versehen, beispielsweise iberzogen.

Wenn ein Werkzeug verwendet wird, dessen Wirkfldche eine
Beschichtung aus dem erfindungsgemdl vorgeschlagenem Werkstoff
aufweist, kann die Beschichtung erzeugt werden, indem das
gekihlte Werkzeug mit dem die Beschichtung bildenden Werkstoff
(in flussiger oder dampfformiger Form) in Berthrung gebracht

wird.

Beispielswelse kann es geniigen, das gekiithlte Werkzeug feuchter
Luft auszusetzen, so dass sich Wasser auf dem Werkzeug
niederschlagt und eine Eisschicht bildet. Diese Schicht kann,
wenn sie rau ist, durch oberfl&dchiges Anschmelzen gegléattet

werden.
Bei der Erfindung ist es auch moglich, allfdllige Rickstdnde an

klebrigem Material vom Werkzeug abzureinigen, indem das Werkzéug

oder wenigstens dessen Beschichtung (an-)geschmolzen wird.
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Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen, in denen Ausfiihrungsbeispiele

schematisch dargestellt sind, erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Werkzeug in Form eines Stabes aus einem massiven
Eiskoérper und eine Vorrichtung zum Erzeugen des
Werkzeuges,

Fig.2 das Verformen von in eine Randfuge eines Isolierglas-
Rohlings eingebrachter Versiegelungsmasse im
Eckbereich mit Hilfe eines Werkzeuges aus Eis,

Fig. 3 das Werkzeug aus Fig. 2 in Schrédgansicht,

Fig. 4 eine abgednderte Ausfihrungsform eines Werkzeuges mit

L-formiger Querschnittsform,

‘Fig. 5 das Werkzeug aus Fig. 4 mit einer Verstarkung,
Fig. 6 das Werkzeug aus Fig. 5 in Seitenansicht,

Fig. 7 ein stabfdérmiges Werkzeug bei dessen Verwendung,
Fig. 8 ein Werkzeug zum Verformen des Eckbereiches von in

eine Randfuge eines Isolierglas-Rohlings eingebrachter

Versiegelungsmasse,

Fig. 9 eine abgeinderte Ausfihrungsform des Werkzeuges von

Fig. 8,
Fig. 10 bis 12 ein Werkzeug in Form einer Eckenspachtel,

Fig. 13 bis 15 eine andere Anwendung eines Werkzeuges in Form

einer Eckenspachtel,

81737



o LX)

otee

Fig. 16 Ein Werkzeug in Form einer Versiegelungsdise mit

.o

3

-
-
" LX ] 8-0 -e

.' L
A A XN

.
.
-

(AR X

Disenpldttchen,

Fig. 17 eine Versiegelungsdise mit einer Eisschicht am

Disenplattchen,

Fig. 18 das Kihlen eines Werkzeuges mit einer eingebauten

Kihlwendel,

Fig. 19 das Kithlen eines Werkzeuges mit einer auBerhalb

angeordneten Kihlwendel,

Fig. 20 das Kiithlen eines Werkzeuges durch Beblasen desselben

mit einem Strom kalten Gases,

Fig. 21 das Abstreifen des Diusenpldttchens einer

Versiegelungsdiise an einem Abstreifer,

Fig. 22 im Querschnitt eine auf ein Substrat aufgebrachte
Materialraupe und ein Werkzeug zum Verform der

Materialraupe,
Fig. 23 . das Werkzeug aus Fig. 22 beim Verformen und

Fig. 24 ein Werkzeug zum Formgeben einer Randabdichtung eines

mehrschichtigen Werkstilickes.

Ein aus einem massiven Eiskorper bestehendes Werkzeug 1 kann
beispielsweise in Form eines wachsenden Stabes hergestellt
werden, wie dies in Fig. 1 schematisch dargestellt ist:
Fllissiges Wasser 2 wird durch einen 7ufluss 4 in ein einseitig
offenes Rohr 3 eingebracht. Das das Rohr 3 ausfiillende Wasser 2
wird in einem Bereich des Rohres 3 mittels einer Kiuhlwendel 5
gekiihlt, sodass Wasser 2 im Inneren des Rohres 3 zu Eis

erstarrt.
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Die stabfdrmige Eismasse wird durch tber den Zufluss 4 in das
Innere des Rohres 3 strdmendes, flissiges Wasser 2 in Richtung

des Pfeils 8 vor- und aus dem Rohr 3 herausgeschoben.

Der Vorschub des Werkzeuges 1 in Form des Stabes aus Eis kann
entweder durch den Vorschub unter der Wirkung des in das Rohr 3
nachstromenden Wassers 2 oder durch dafir vorgesehene Mittel,
zum Beispiel an dem Werkzeug angreifende, angetriebene
Zahnriader, erfolgen. Auch eine Kombination beider Arten des

Vorschubes ist in Betracht gezogen.

Das Rohr 3 besteht aus einem Werkstoff, auf dem das sich
bildende Werkzeug 1 aus Eis nicht haftet, beispielsweise aus
Silikonkunststoff, oder es ist innen mit einem derartigen

Werkstoff beschichtet.

Die Kihlung kann zusdtzlich zu der auf der Aufllenseite des Rohres
3 angebrachten, von Kihlmedium durchflossenen Kihlwendel 5 oder
an Stelle derselben durch am Rohr 3 angesetzte Peltier-Elemente

oder durch Beblasen des Rohres 3 mit kaltem Gas erreicht werden.

Durch den Vorschub des Werkzeuges 1 in Form der Eissdule wird

der Verbrauch desselben durch Abschmelzen ausgeglichen.

Werkzeuge 1 in Form von Stdben aus Eis der beschriebenen Art
kénnen beispielsweise beim Versiegelen von Isolierglas—Rohlingen
als Anpresskorper fiir das Formen von in Eckbereiche des
Isolierglas-Rohlings eingebrachter Versiegelungsmasse verwendet

werden.

Flir gewohnlich wird die Randfuge (diese liegt aulerhalb des von
einem Abstandhalter 10 begrenzten Zwischenraums 9 des
Isclierglas-Rohlings) eines Isolierglas-Rohlings so mit
Versiegelungsmasse 11 gefillt, dass in den Eckbereichen zunachst
ein (geringer) Uberstand an Versiegelungsmasse 11 vorliegt, wie

dies in Fig. 2 schematisch gezeigt ist.
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Das zum Formen der Ver31egelungsmasse 11 1m Eckbereich
verwendete Werkzeug kann belsplelswelse durch die Stirnflachen
zweier Werkzeuge 1 in Form von Stdben aus Eis gebildet sein, die
zueinander einen Winkel, der dem Winkel der Ecke des
Isolierglas—-Rohlinges eﬁtspricht, einnehmen, wie dies in Fig. 2

gezeigt ist.

Versiegelungsmasse 11 wird im Bereich der Ecke verformt und
verpresst, indem Werkzeuge 1 auf die Ecke des Isolierglas-
Rohlings zugestellt und in Richtung der Pfeile 8 an die Ecke

angelegt werden.

Ein Werkzeug 12, umfassend zwei Stabe 13 aus Eis, ist in Fig. 3

im Schragriss dargestellt.

Eine andere einteilige Ausfihrungsform des Werkzeuges 12 ist in

Fig. 4 gezeigt.

Dem Werkzeug 12 kann eine (gewinkelte) Abstitzung 14 zugeordnet

sein (Fig. 5 und 6).

Die Ublichen Isolierglaselemente weisen ausschliefilich Ecken mit
Winkeln von 90° auf; Isollerglaselemente anderer (weniger haufig
auftretender) Formen konnen Ecken mit stumpfen oder spitzen
Eckenwinkeln aufweisen. Auch hierfiir sind das erfindungsgemale

Verfahren und die erfindungsgemdfe Vorrichtung geeignet.

Bei den Werkzeugen 12 zum Verpressen einer Ecke gemd&l Fig. 3 und
4 sind an die Ecken angelegte Flachen (,Anpressfldchen®,
“Wirkflachen”) Seitenflachen 15 einer oder mehrerer Stabe aus

Eis, wie dies in den Fig. 3 bis 6 gezeigt ist.

Wenn die Anpressflidchen Seitenfldchen 15 eines Werkzeuges 12 aus
einem oder mehreren Stdben aus Eis sind, besteht die Gefahr des
Bruches des Werkzeuges 12. Ein Bruch kann durch an den den

Seitenfliachen 15 gegeniiberliegenden Seitenfldchen des Werkzeuges
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12 flachig angreifende, abstitzende Auflager 14 verhiitet werden,

wie dies in den Fig. 5 und 6 dargestellt ist.

Wenn die Anpressfldchen von Seitenfldchen 15 eines Werkzeuges 12
aus einem oder mehreren Stdben aus Eis gebildet sind, kann
vorgesehen werden, dass das Eis - in Vorschubrichtung 8 (Fig. 1)
gesehen - nach der Stellung, an der die Verpressung erfolgt,
abgeschmolzen wird, um die Lange des Werkzeuges 12 auf ein
praktisches MaR zu beschrédnken. Der Abbau des Werkzeuges 12 kann
kontrolliert durchgefihrt und das sich bildende Schmelzwasser 16

in einem Auffangbehdlter 17 gesammelt abgefiihrt werden (Fig. 7).

So ist es denkbar, den das Werkzeug 1 oder 12 bildenden Stab
(die Stabe) aus Eis in eine beheizte Kammer als Auffangbehdlter
13 einzufthren und dort zu schmelzen, wie dies in Fig. 7
dargestellt ist. Der Bereich 18 des Werkzeuges 1, 12 ist der
Bereich, der fir die Nutzung als Anpresswerkzeug zur Verfiligung

steht.

Weitere Ausfihrungsformen des Werkzeuges 12 sind in den Fig. 8
und 9 dargestellt.'Das Werkzeug 12 der Fig. 8 besteht dabei aus
_einem aus starrem, insbesondere metallischem, Werkstoff
gefertigten Schuh 20, der zum Verpressen der Versiegelungsmasse
im Bereich einer Ecke eines Isolierglas-Rohlings in Richtung des
Pfeiles 21 auf die Ecke des Isolierlgas-Rohlings zugestellt
wird. Die beim Verpressen an die Ecke angelegten Fl&chen des
Werkzeuges 12 (,Anpressfliachen™) sind als Wirkflidchen mit einer

Beschichtﬁng 22 aus Eis versehen.

Der Winkel, den die Anpressfldchen des Werkzeuges 12 mit der
Beschichtung 22 zueinander einnéhmen, kann entweder konstant
sein, wie dies in Fig. 8 gezeigt ist, oder der Schuh 20 besteht
aus zwei Teilen, die miteinander gelenkig verbunden sind, sodass
der Winkel zwischen den Anpressfldchen gedndert werden kann, wie

dies in Fig. 9 gezeigt ist.
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Zum sauberen und glatten Ausfihren einer Versiegelung im
Eckbereich eines Isolierglas-Rohlings ist z.B. in DE 34 08 688
Al und in AT 13 328 U die Verwendung von Abdeck- und

Abstreifpldttchen beschrieben.

In der Praxis tritt haufig das Problem auf, dass derartige
Abdeck- und Abstreifpl&ttchen, die bestimmungsgemidRl mit
Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, Versiegelungsmasse
mitreifRen, wenn sie nach ihrem Einsatz wieder entfernt werden.
Wenn derartige Abdeck- und Abstreifplittchen Versiegelungsmasse
mitreiRen, treten einerseits Verschmutzungen auf, und es ist
andererseits unmdglich, die Randfuge glatt und vollstandig zu

fullen.

Das MitreiBen von Versiegelungsmasse wird erfindungsgem&l
verhindert, indem die verwendeten Werkzeuge in Form von Abdeck-
und Abstreifplattchen zumindest in den Bereichen (Wirkfl&achen),
die mit Versiegelungsmasse in Kontakt kommen, mit einer

Beschichtung aus Eis versehen sind.

In den Fig. 10 bis 12 ist dargestellt, wie mit Hilfe eines
Werkzeuges 30 in Form eines Abdeck- und Abstreifplédttchens
sichergestellt werden kann, dass die Versiegelung des Bereichs
der Ecke, in der das Versiegeln eines Isolierglas-Rohlings
abgeschlossen wird, sauber und glatt ausgefihrt werden kann. Das
Werkstick 30 in Form eines Abdeck- und Abstreifplattchens
umfasst einen Grundkdrper 31, der bevorzugt aus metallischem
Werkstoff gefertigt ist, und eine auf den Grundkdrper

aufgebrachten Beschichtung 32 aus Eis.

Dabei kann wie folgt gearbeitet werden:

Eine Versiegelungsdiise 33 mit Disenplattchen 34 bewegt sich
entlang eines Seitenrandes des Isolierglas-Rohlings in Richtung
35 auf die Ecke zu, wobei die Randfuge am anderen Seitenrand,
der zur Ecke fihrt, bereits mit Versiegelungsmasse 11 geftillt
ist. Am Ende des anderen Seitenrandes ist das Abdeck- und

Abstreifplattchen 30 so angesetzt worden, dass sein Ende mit dem
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Ende des Randes des Isolierglas-Rohlings, an dem die
Versiegelungsdiise 33 entlangbewegt wird, im Wesentlichen

fluchtet (Fig. 10).

Das an der Versiegelungsdiise 33 angebrachte Disenplattchen 34
wird am Abdeck- und Abstreifpldttchen (Bewegung in Richtung des
Pfeiles 35) abgestreift, sodass der Eckbereich der Randfuge
vollstdndig mit Versiegelungsmasse 11 gefillt wird, ohne dass
Versiegelungsmasse 11 uUberquellen kann (Fig. 11), da das Abdeck-
und Abstreifplattchen und das Disenpldttchen 34 fir die
Versiegelungsmasse in der Randfuge im Eckbereich eine Schalung

bilden.

Das Werkzeug 30 in Form des Abdeck- und Abstreifplattchens wird
dann in Richtung 36 aus seiner Wirkstellung -entfernt. Da
zwischen Versiegelungsmasse 11 und Abdeck- und Abstreifpl&ttchen
aufgrund der Beschichtung 32 aus Eis keine adhéasive
Wechselwirkung besteht, kann das Abdeck- und Abstreifblattchen
in jede beliebige Richtung entfernt werden, ohne dass an ihm

Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 12).

In den Fig. 10 bis 12 ist eine rechtwinkelige Ecke eines
Isolierglas-Rohlings dargestellt. Bei spitz- oder
stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden,.wobei’die
der Randfuge zugewandte Seite des Diisenplattchens 34 und die
Beschichtung 32 des Abdeck- und Abstreifbl&dttchens aus Eis dann
zueinander in einem vom rechten Winkel abweichenden Winkel

angeordnet sind.

In den Fig. 13‘bis 15 ist&dargestellt, wie mit Hilfe cines
Werkzeuges 30 in Form des Abdeckpl&ttchens sichergestellt werden
kann, dass auchkein Versiegeln im Bereich einer Ecke, die nicht
die Ecke ist, in der das Versiegeln eines Isolierglas—-Rohlings
abgeschlossen wird, sauber und glatﬁ ausgefiihrt werden. kann.
Dabei weist das Werkzeug 30 als Abdeckplattchen einen

Grundkorper 31, der bevorzugt aus metallischem Werkstoff
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gefertigt ist, und eine auf den Grundkorper 31 aufgebrachte

Beschichtung 32 aus Eis auf.

Das Werkzeug 30 in Form eines Abdeckpldttchens und das mit der
Versiegelungsdiise 33 verbundene Disenpladttchen 34 sind so an den
Rand eines Isolierglas-Rohlings angelegt, dass sie die Randfuge

im Eckbereich nach auBen im Eckbereich abdecken (Fig. 13).

Bevor die Versiegelungsdiise 33 in Richtung 35 bewegt wird, um
die Randfuge mit Versiegelungsmasse 11 zu fillen, wird der
Eckbereich der Randfuge vollstdndig mit Versiegelungsmasse 11
gefiillt. Dabei dienen das Abdeckplédttchen und das Diusenplédttchen
34 als Schalung, die ein Uberquellen von Versiegelungsmasse 11

verhindert (Fig. 14).

Nachdem der Eckbereich vollstandig mit Versiegelungsmasse 11
gefillt ist, wird das Abdeckpl&dttchen aus seiner Wirkposition in
Richtung des Pfeils 36 entfernt und die Versiegelungsdise 33 in
Richtung 35 bewegt und fullt die n&dchste Randfuge mit
Versiegelungsmasse 11. Da zwischen Versiegelungsmasse 11 und
Abdeck- und Abstreifplattchen aufgrund der Beschichtung 32 aus
Fis keine adhidsive Wechselwirkung besteht, kann das Abdeck- und
Abstreifblattchen in jede beliebige Richtung entfernt werden,

ohne dass an ihm Versiegelungsmasse 11 haften bleibt (Fig. 15).

In den Fig. 13 bis 15 ist eine rechtwinkelige Ecke eines
Isolierglas-Rohlings dargestellt. Bei spitz- oder
stumpfwinkeligen Ecken kann analog vorgegangen werden, wobel die
der Randfuge zugewandte Wirkfldche des Dusenpléttchens'34 und
die mit Eis bedeckte Wirkfldche des Abdeckpldttchens 20 dann
zueinander in einem vom rechten Winkel abweichenden Winkel

ausgerichtet sind.

Das Diisenplédttchen 34 ist so ausgelegt, dass es an den inneren
Kanten der Rander der Glasscheiben 40 und 41 (Fig. 16)
entlanggleitet und dabei die Randfuge abschlieft. Typischerweise

welst das Disenplattchen 34 eine bombierte Gleitfldche auf. Die
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Versiegelungsdise 33 und ihr Disenpl&ttchen 34 sind in Fig. 16
im Querschnitt gezeigt. Der Versiegelungsdiise 33 wird
Versiegelungsmasse 11 Uber wenigstens eine Zuftihrung 38

zugefihrt.

Eine weitere Funktion des Disenpl&dttchens 34 besteht darin, die
in die Randfuge eingebrachte Versiegelungsmasse 11 glatt zu

verstreichen.

Es ist unerwiinscht und nachteilig, wenn beim Entfernen der
Versiegelungsdiise 33 Versiegelungsmasse 11 auf dem
Disenplattchen 34 haften bleibt, da sonst Verschmutzungen

auftreten und keine sauber gefiillte Randfuge erreicht wird.

Um dies zu vermeiden, kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen
sein, dass das Diisenplattchen 34 auf seiner mit
Versiegelungsmasse 11 in Kontakt tretenden bombierten
Gleitflache (Wirkflache) eine Reschichtung 37 aus Eis tragt
(Fig. 17).

Aus Eis bestehende oder zumindest teilweise mit einer
Beschichtung aus Eis versehene Werkzeuge koénnen als Abstreifer
fir andere, méglicherweise verschmutzte Bauteile dienen.
Insbesondere kann das an einer Versiegelungsdiise 33 angeordnete
Disenpldttchen 34 zu Reinigungszwecken an einem Abstreifer 50
durch Bewegen in Richtung 51 abgestreift werden, wie dies in
Fig. 21 dargestellt ist. Dies ist insbesondere dann sinnvoll,
wenn das Dlisenplattchen 34 nicht lber (erfindungsgeméfBe) Anti-
Haft-Eigenschaften verfiigt, oder wenn vor der Versiegelung eines
Isolierglas-Rohlings aus einer Versiegelungsdise 33
Versiegelungsmasse 11 ausgestoben wurde, die verworfen wird,
damit keine “gealterte” Versiegelungsmasse 11 in die Randfuge

eines Isolierglas-Rohlings eingefillt wird.

Das Bilden einer Beschichtung 56 aus Eis auf der Wirkflé&che
eines Werkzeuges, wie z.B. dem in Fig, 18, 19 dargestellten

Werkzeug 55, kann belspielsweise durch eine von gekihltem Medium
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Ein Formkdrper 63 kann auch dazu verwendet werden, einer auf den
Rand eines flachigen Bauteils aufgebrachten Raupe eine bestimmte

Querschnittsform zu geben (Fig. 24).

So ist in Fig. 24 dargestellt, wie mittels eines Formkdrpers 63,
dessen Wirkfldchen mit einer Eisschicht 64 belegt sind, ein aus
mehreren Schichten 65, 66, 67 bestehender Aufbau mit einer
Randabdeckung aus einer pastdsen, klebrigen Masse 62 versehen
wird. Bei diesem Schichtaufbau kann es sich beispielsweise um

ein Fotovoltaik-Modul handeln.

Ein Werkzeug kann mit einer Beschichtung aus Eis belegt werden,
indem es auf eine Temperatur, die unterhalb des Gefrierpunkts
von Wasser liegt, abgekiihlt und in Kontakt mit flissigem oder

dampfformigem Wasser gebracht wird.

Zur Ausbildung einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das

abgekihlte Werkzeug in Wasser eingetaucht werden.

Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das

abgekihlte Werkzeug mit Wasser bespilt werden.

Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das

abgekiihlte Werkzeug mit Wasser bespritht werden.

Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das

abgekiihlte Werkzeug mit Wasser betrdufelt werden.

Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das -
abgekiihlte Werkzeug einem Aerosol aus Wasser in Luft (,Nebel")

ausgesetzt werden.

Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann es
ausreichend sein, das abgekiihlte Werkzeug der Umgebungsluft
auszusetzen, wenn die Luftfeuchtigkeit der Umgebungsluft

gentigend grof ist.
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Zum Ausbilden einer Eisschicht auf einem Werkzeug kann das
abgekihlte Werkzeug mit Wasser angereicherter Luft, insbesondere

mit Wasser gesattigter Luft, ausgesetzt werden.

Fiir das Abkihlen des mit einer Beschichtung aus Eis zu
versehenden Werkzeuges stehen bekannte MaBnahmen zur Verfligung.
Beispielsweise kann eine Kihlschleife oder -wendel im Inneren
(Fig. 18) oder an einer nicht mit Eis zu beschichtenden
Oberfldche (Fig. 19) des Werkzeuges verlegt werden, oder das
Werkzeug wird hohl ausgefihrt und von einem Kihlmedium
durchflossen. Eine Kithlwendel kann durch ein oder mehrere
Peltier-Elemente ersetzt werden. Weiters ist in Betracht
gezogen, das Werkzeug mit einem Strom aus kaltem Gas zu beblasen

(Fig. 20).

Es ist von Vorteil, wenn das abzukiihlende Werkzeug wenigstens im
Bereich seiner Wirkflache aus einem Material mit hoher
Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus einem metallischen

Werkstoff, besteht.
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Patentanspriche:

Verfahren zum Bearbeiten von klebrigen Materialien,
insbesondere verformbaren klebrigen Materialien, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird,
wenigstens dessen am zu bearbeitenden Material angreifende
Wirkfldche aus einem Werkstoff besteht, der bei den beim
Bearbeiten herrschenden Bedingungen, insbesondere der

Temperatur, seinen zundchst festen Aggregatzustand &ndert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

Werkstoff des Werkzeuges schmilzt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

Werkstoff des Werkzeuges sublimiert.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkfl&dche erzeugt wird,
indem auf dem Bereich des Werkzeuges, der mit dem zu
bearbeitenden Werkstoff in Beridhrung kommt, eine

Beschichtung erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung erzeugt wird, indem der die Beséhichtung
bildende Werkstoff auf einen gektihlten Teil des Werkzeuges

aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung erzeugt wird, indem das Werkzeug unter die
Schmelztemperatur abgekihlt und in den (schmelz-)fliissigen

Werkstoff eingetaucht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung erzeugt wird, indem das Werkzeug abgekiihlt und
mit dem Werkstoff besplilt und/oder bespriht und/oder

betrdaufelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das abgekiihlte Werkzéug mit dem die Schicht bildenden

Werkstoff in Form eines Aerosol in Beriihrung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung erzeugt wird, indem ein gekiihlter Teil des
Werkzeuges mit Dampf, insbesondere Wasserdampf, in Kontakt

gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekiihlt wird, indem ein

Kiihlmedium mit dem Werkzeug in Beriihrung gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug abgekiihlt wird, indem in

diesem wenigstens ein Peltier-Element aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird,
das wenigstens in seinem die Beschichtung tragenden Teil
aus einem Werkstoff mit hoher Warmeleitfahigkeit, wie
Metall, besteht.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug zum Verformen von
pastésem, insbesondere klebrigem Werkstoffes verwendet

wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in
die Randfuge eines Isolierglasrohlings eingebrachte

Versiegelungsmasse verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein auf einen plattenfdrmigen Gegenstand aufgebrachter

Strang aus verformbarem Werkstoff verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
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ein Strang aus verformbarem Werkstoff, der auf den Rand
eines Bauteils, der aus einer oder mehreren Elementen

besteht, aufgebracht ist, verformt wird.

Verfahren nach Anspruch nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird,
dessen die Wirkfl&dche bildender Werkstoff gefrorenes Wasser

ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, dessen
die Wirkfldche bildender Werkstoff ein Gemisch

schmelzbarerer Substanzen ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, das als
Spachtelwerkzeug, Abstreifwerkzeug, Glattwerkzeug,
Glattwalze, Versiegelungsdﬁse. Forderorgan oder

Schalungskdrper ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, dessen
die Wirkfldche des Werkzeuges bildender Werkstoff

kontinuierlich erneuert wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Werkzeug verwendet wird, dessen die Wirkflache bildende
Werkstoff erneuert wird, indem der die Wirkfliche bildende
Werkstoff kontinuierlich bis zum Verfestigen abgekihlt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug hergestellt wird, indem
abgekihlter, verfestigter Werkstoff aus einem Rohr durch

Nachstrémen von flissigem Werkstoff herausgedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
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dem Rohr Warme durch eine Kihlwendel entzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass von der Wirkfldche des Werkzeuges
abschmelzender Werkstoff in flissiger Form aufgefangen und

gegebenenfalls wieder verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 24, dadurch

~gekennzeichnet, dass ein Werkzeug mit zwei im Winkel

zueinander stehenden Wirkflichen verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass
der Winkel zwischen den Wirkflidchen des Werkzeuges

verdnderbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch

gekennzeichnet, dass ein Werkzeug verwendet wird, dessen

Wirkflachen die Wdnde einer Nut sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch

gekennzeichnet, dass ein Werkzeug, das als

Versiegelungsdiise mit einem Versiegelungspldttchen

ausgebildet ist, verwendet wird und dass die der Randfuge
zugekehrte Fldche des Diisenplattchens als Wirkflache mit

der Beschichtung, insbesondere FEis, belegt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 28, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung in Form von Eis
erzeugt wird, indem das gekihlte Werkzeug Luftfeuchtigkeit
ausgesetzt wird, nachdem es unter den Gefrierpunkt

abgekihlt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, das die
Beschichtung in Form von Eis durch vorzugsweise
oberfldchliches Anschmelzen, vorzugsweise durch ein

Warmluftgebldse oder einen bewegten Teil, geglattet wird.
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32.

33.

34.

35.

36.

Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug gereinigt wird, indem es
erwdrmt wird, um ein Schmelzen/Sublimieren des Werkstoffes

zu bewirken.

Werkzeug, insbesondere Werkzeug zum Verarbeiten von
verformbarem, insbesondere klebrigem, Werkstoff, bevorzugt
zur Verwendung beim Ausfihren des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug zumindest in dem oder den Bereich(en), die mit dem
zu verarbeitenden Werkstoff in Berthrung kommen, aus einer

schmelz- oder subiimierbaren Substanz besteht.

Werkzeug nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens die dem zu bearbeitenden Werkstoff zugekehrte
Wirkflache des Werkzeuges aus einem Werkstoff besteht, der
bei den beim Bearbeiten herrschenden Bedingungen,
insbesondere der Temperatur, aus seinem zundchst festen

Aggregatzustand in einen anderen Aggregatzustand uUbergeht.

Werkzeug nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstoff des Werkzeuges einen Schmelzpunkt hat,
der gleich oder niedriger ist als die beim Bearbeiten

herrschende Temperatur.

Werkzeug nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstoff bei der beim Bearbeiten herrschenden

Temperatur sublimiert.

Werkzeug nach einem der Ansprlche 32 bis 35, dadurch
gekennzeichnet, dass es ausgewdhlt ist aus der Gruppe
umfassend Forderorgane, Eckenspachtel, Abstreifwerkzeuge,

Glattwerkzeuge, Glattwalzen, Versiegelungsdiisen.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Bearbeiten von klebrigen Materialien (11,
62), insbesondere verformbaren klebrigen Materialien,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12, 30, 33,
55, 63) verwendet wird, wenigstens dessen am zu
bearbeitenden Material (11, 62) angreifende Wirkfldche aus
einem Werkstoff besteht, der bei den beim Bearbeiten
herrschenden Bedingungen, insbesondere der Temperatur,

seinen zundchst festen Aggregatzustand andert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

Werkstoff des Werkzeuges (1, 12, 30, 33, 55, 63) schmilzt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstoff des Werkzeuges (1, 12, 30, 33, 55, 63)

sublimiert.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkfldche erzeugt wird,
indem auf dem Bereich des Werkzeuges (12, 30, 33, 55, 63),
der mit dem zu bearbeitenden Werkstoff in Berihrung kommt,

eine Beschichtung (22, 32, 37, 65, 64) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) erzeugt wird, indem der
die Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) bildende Werkstoff
auf einen gekiihlten Teil des Werkzeuges (12, 30, 33, 55,

63) aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) erzeugt wird, indem das
Werkzeug (12, 30, 33, 55, 63) unter die Schmelztemperatur
abgekiihlt und in den (schmelz-)flissigen Werkstoff

eingetaucht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
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11.

12.

13.

20

Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) erzeugt wird, indem das
Werkzeug (12, 30, 33, 55, 63) abgekiihlt und mit dem
Werkstoff bespiilt und/oder bespritht und/oder betrdufelt

wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das abgekiihlte Werkzeug (12, 30, 33, 55, 63) mit dem die
Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) bildenden Werkstoff in

Form eines Aerosol in Beriihrung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) erzeugt wird, indem ein
gekithlter Teil des Werkzeuges (12, 30, 33, 55, 63) mit

Dampf, insbesondere Wasserdampf, in Kontakt gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (12, 30, 33, 55, 63)
abgekiihlt wird, indem ein Kithlmedium mit dem Werkzeug in

Berihrung gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (12, 30, 33, 55, 63)
abgekihlt wird, indem in diesem wenigstens ein Peltier-—

Element aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (12, 30, 33, 55,
63) verwendet wird, das wenigstens in seinem die '
Beschichtung (22, 32, 37, 56, 64) tragenden Teil aus einem
Werkstoff mit hoher Warmeleitfdhigkeit, wie Metall,
besteht.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (1, 12, 30, 33,
55, 63) zum Verformen von pastdsem, insbesondere klebrigem

Werkstoff (11, 62) verwendet wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in
die Randfuge eines Isolierglas—-Rohlings eingebrachte

Versiegelungsmasse (11) verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein auf einen plattenfdrmigen Gegenstand (65, 66, 67)
aufgebrachter Strang (62) aus verformbarem Werkstoff

verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Strang (62) aus verformbarem Werkstoff, der auf den
Rand eines Bauteils (61), der aus einer Schicht oder
mehreren Schichten (65, 66, 67) besteht, aufgebracht ist,

verformt wird.

Verfahren nach Anspruch nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12, 30, 33,
55, 63) verwendet wird, dessen die Wirkfl&che bildender

Werkstoff gefrorenes Wasser ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
verwendet wird, dessen die Wirkfldche bildender Werkstoff

ein Gemisch schmelzbarerer Substanzen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
verwendet wird, das als Spachtelwerkzeug, Abstreifwerkzeug
(30), Glattwerkzeug, Glattwalze, Versiegelungsdiise (33),

Férderorgan oder Schalungskdrper ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
verwendet wird, dessen die Wirkfldche des Werkzeuges

bildender Werkstoff kontinuierlich erneuert wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
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22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

22
ein Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63) verwendet wird, dessen
die Wirkfldche bildende Werkstoff erneuert wird, indem der
die Wirkfl&dche bildende Werkstoff kontinuierlich bis zum

Verfestigen abgekiihlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch

‘gekennzeichnet, dass das Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)

hergestellt wird, indem abgekiihlter, verfestigter
Werkstoff aus einem Rohr (3) durch Nachstrdmen wvon

fliissigem Werkstoff (2) herausgedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass

dem Rohr (2) Warme durch eine Kiihlwendel (5) entzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass von der Wirkflédche des Werkzeuges (1,
12, 30, 33, 55, 63) abschmelzender Werkstoff in flissiger

Form aufgefangen und gegebenenfalls wieder verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (1, 12) mit zwei im
Winkel zueinander stehenden Wirkfldchen (15) verwendet

wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass
der Winkel zwischen den Wirkflachen (15) des Werkzeuges

(12) verédnderbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug (63) verwendet wird,

dessen Wirkfldchen die Wa&nde einer Nut sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkzeug, das als
Versiegelungsdiise (33) mit einem Versiegelungspldttchen
(34) ausgebildet ist, verwendet wird und dass die der

Randfuge zugekehrte Fldche des Dilisenplattchens (34) als
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29.

30.

31.

32.

33.

23

Wirkfldche mit der Beschichtung (32), insbesondere aus Eis,

belegt ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 28, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung (22, 32, 37, 65, 64)
in Form von Eis erzeugt wird, indem das gekiihlte Werkzeug
(12, 30, 33, 55, 63) Luftfeuchtigkeit ausgesetzt wird,

nachdem es unter den Gefrierpunkt abgekiihlt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, das die
Beschichtung (22, 32, 37, 65, 64) in Form von Eis durch
vorzugsweise oberfldchliches Anschmelzen, vorzugsweise
durch ein Warmluftgebldse oder einen bewegten Teil,

gegldttet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
gereinigt wird, indem es erwdrmt wird, um ein

Schmelzen/Sublimieren des Werkstoffes zu bewirken.

Werkzeug, insbesondere Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63) zum
Verarbeiten von verformbarem, insbesondere klebrigem,
Werkstoff (11, 62), bevorzugt zur Verwendung beim Ausfiihren
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 31, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (1, 12, 30, 33, 55, 63)
zumindest in dem Bereich oder den Bereichen, die mit dem zu
verarbeitenden Material (11, 62) in Berﬁhrung kommen, aus

einer schmelz- oder sublimierbaren Substanz besteht.

Werkzeug nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens die dem zu bearbeitenden Material (11, 62)
zugekehrte Wirkflache des Werkzeuges (1, 12, 30, 33, 55,
63) aus einem Werkstoff besteht, der bei den beim
Bearbeiten herrschenden Bedingungen, insbesondere der
Temperatur, aus seinem zundchst festen Aggregatzustand in

einen anderen Aggregatzustand {ibergeht.
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Werkzeug nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnét,
dass der Werkstoff des Werkzeuges (1, 12, 30, 33, 55, 63)
einen Schmelzpunkt hat, der gleich oder niedriger ist als

die beim Bearbeiten herrschende Temperatur.

Werkzeug nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstoff bei der beim Bearbeiten herrschenden

Temperatur sublimiert.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 32 bis 35, dadurch
gekennzeichnet, dass es ausgewdhlt ist aus der Gruppe
umfassend Fdrderorgane, Eckenspachtel (30),
Abstreifwerkzeuge, Glattwerkzeuge, Gldttwalzen und

Versiegelungsdiisen (33).
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