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@ Verfahren zur Randfugenversiegelung einer Isolierglaseinheit und Werkzeugaggregate zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Verfahren zur Randfugenversiegelung einer Iso-
lierglaseinheit, insbesondere einer Kraftfahrzeug-Iso-
lierglaseinheit, die eine Innenscheibe, eine Aufen-
scheibe und eine Randfuge aufweist. Die Randfuge
wird mit einem Kleber gefiilt und zwischen Innen-
scheibe und AuBenscheibe wird im Bereich des
Uberstandsstreifens eine glatte Fldche gebildet.
Dazu wird die Randfuge im Uberschuf mit dem
Kleber geflllt. Der Kleber wird einschliefilich der
UberschuBmassen zur Erhdrtung gebracht. Die Uber-
schufmassen werden durch zumindest ein mechani-
sches Werkzeug, welches relativ zum Rand der iso-
lierglaseinheit bewegt wird, abgetragen. - Auch
Werkzeugaggregate fiir die Durchfiihrung des Ver-
fahrens werden angegebenen.
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Die Erfindung beirifft ein Verfahren zur Randfu-
genversiegelung einer Isolierglaseinheit, insbeson-
dere einer Kraftfahrzeug-Isolierglaseinheit, die eine
Innenscheibe, eine AuBenscheibe und eine Randfu-
ge aufweist, wobei die Randfuge mit einem Kleber
geflilli und im Randbereich eine glatte Fldche ge-
bildet wird. Die Erfindung betrifft auBerdem Werk-
zeugaggregate zur Durchfiihrung eines solchen
Verfahrens. Der Kleber kann in der Randfuge zu-
gleich als Abstandshalter dienen. Der Kleber kann
aber auch einem Abstandshalter nach auBen hin
vorgeschaltet sein. Der Kleber ist zumeist ein Kle-
ber auf Kunstharzbasis. Handelt es sich um eine
Kraftfahrzeug-lsclierglaseinheit, insbesondere um
eine solche, die im montierten Zustand verschieb-
bar ist, so ist eine Uiber den Rand der Innenscheibe
zumindest bereichsweise mit einem Uberstands-
streifen vorsiehende AuBenscheibe vorgesehen.
Hier dient der Uberstandsstreifen der Filhrung der
Kraftfahrzeugscheibe im montierten Zustand (DE-
0S 35 17 581).

Das bekannte Verfahren, von dem die Erfin-
dung ausgeht (DE-OS 37 02 402), bezieht sich auf
die Behandlung von Isolierglaseinheiten, die, wie
vorstehend alternativ beschrieben, einen Uber-
standssireifen aufweisen. Dabei wird die glatte
Sichifldche zwischen Innenscheibe und Aufen-
scheibe im Bereich des Uberstandsstreifen durch
eine besondere Sichiblende in Form einer Profillei-
ste, die in die Randfuge eingesetzt wird, gebildet.
Das ist aufwendig und in einer modernen automati-
schen Produktionslinie nicht einfach zu verwirkli-
chen, insbesondere wenig roboterapplikabel.

Die Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebene Verfahren so zu fiihren, daB
auf einfache Weise und unter Verzicht auf eine
zusitzliche Profilleiste eine glatte Fiiche im Be-
reich der Randfuge gebildet werden kann. Der Er-
findung liegt fernerhin die Aufgabe zugrunde,
Werkzeugaggregate anzugeben, die fiir die Durch-
fihrung des erfindungsgema&Ben Verfahrens beson-
ders geeignet sind.

Zur L8sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
in verfahrensmapBiger Hinsicht, daB die Randfuge
im Uberschuf mit dem Kleber geflillt sowie der
Kleber einschlieflich der UberschuBmassen zur
ausreichenden Erhdrtung gebracht wird und daB
die Uberschufmassen durch zumindest ein mecha-
nisches Werkzeug, welches relativ zum Rand der
Isolierglaseinheit bewegt wird, abgetragen wird.
Wenn die Isolierglaseinheit eine iiber den Rand der
Innenscheibe zumindest bereichsweise mit einem
Uberstandsstreifen iiberstgehende AuBenscheibe
aufweist, so lehrt die Erfindung, daB die Uber-
schupmassen auf dem Uberstandsstreifen zur Er-
hdrtung gebracht werden und daB durch das Abtra-
gen der UberschuBmassen mit dem mechanischen
Werkzeug im Bereich des Uberstandssireifens eine
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glatte Sichtfldche gebildet wird. In der Formulie-
rung, daB das Werkzeug relativ zum Rand der
Isolierglaseinheit bewegt wird, kommt zum Aus-
druck, daB die Isolierglaseinheit und/oder das
Werkzeug bewegt werden kdnnen. Die MaBnahme,
die Sichifliche des Klebers im Bereich zwischen
einer Innenscheibe und einer AuBenscheibe einer
Isolierglaseinheit mit Hilfe eines Werkzeuges zu
glatten, ist an sich bekannt (DE-OS 22 20 512),
jedoch wird hier das noch nicht ausgehirtete Maie-
rial durch einen besonderen Schuh glattgestrichen.
Das verlangt eine sehr genaue Dosierung des Kle-
bers beim Einbringen in die Randfuge, da anders
durch UberschuBmasse Unebenheiten und Versn-
derungen entstehen.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daf
eine glatte Fliche an sinem erhérteten Kunstharz-
kleber durch mechanisches Abarbeiten gebildet
werden kann. Die Erfindung schafft die Vorausset-
zung fiir die Erzeugung einer glatten Fldche bzw.
Sichtfldche bei einer Isolierglaseinheit im Randfu-
genbereich zunichst dadurch, daB die Randfuge
im UberschuB mit dem Kleber gefilit wird und der
Kleber einschiieflich der Uberschufmasse zur aus-
reichenden Erh&rtung gebracht wird. Die glatte Fia-
che bzw. Sichtfliche selbst wird durch mechani-
sches Abarbeiten dieser Uberschupmasse gebildet.
Das kann auf verschiedene Weise erfolgen, bei-
spielsweise durch einen geeigneten ausgebildeten
rotierenden Frdser oder rotierende Birsten, die
gleichzeitig Glétten und Reinigen. Besonders ein-
fach und funktionssicher arbeitet bei der Ausflih-
rungsform mit Uberstandsstreifen eine bevorzugte
erfindungsgeméBe Verfahrensweise, die dadurch
gekennzeichnet ist, daB 1dngs des Randes der In-
nenscheibe und auf dem Uberstandsstreifen jeweils
ein Schneidmesser mit federnder Anlage gefiihrt
und mit den Schneidmessern die Uberschufmas-
sen schneidend abgetragen werden und daf da-
nach die Schnittflichen des Klebers und der Rand
der Innenscheibe sowie der Uberstandsstreifen mit
zumindest einer rotierenden Blrste geglatiet und
gereinigt wird. Bei dieser Ausflihrungsform ist si-
chergestellt, daB weder der Rand der Innenscheibe
noch der Uberstandsstreifen der AuBenscheife
durch die Werkzeuge eine Beschidigung erfahren.
Es versteht sich, daB beim Arbeiten der rotierenden
Werkzeuge eine geeignete Reinigungsmittelldsung
beigegeben werden kann. Je nach dem Aufbau des
Klebers und je nach der werkstoffm&Bigen Einstel-
lung der Innenscheibe bzw. der Aufienscheibe der
Isolierglaseinheit besteht auch die M&glichkeit, le-
diglich mit Biirsten zu arbeiten. Dazu lehrt die
Erfindung, daB die UberschuBmassen durch zumin-
dest eine rotierende Blrste mit ausreichend harten
Borsten, die mit einer zur Ebene der Isolierglasein-
heit schréggesteliten Achse sowie mit Borsten, die
bei kleberfreier Randfuge einfassen wiirden, rotiert,
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abgetragen werden. Eine zweite Blrste kann nach-
geschalist sein.

Die Begriffe Innenscheibe und AuBenscheibe
differenzieren bei der Darstellung der Erfindung die
beiden Scheiben, aus denen die Isolierglaseinheit
gebildet ist. Handelt es sich um eine Kraftfahrzeug-
Isolierglaseinheit, so ist die im Rahmen der Erfin-
dung als AuBenscheibe bezeichnete Scheibe im
eingebauten Zustand der Isolierglaseinheit regel-
méBig auch nach auBen hin angeordnet. Das
schlieBt nicht aus, daB eine nach dem erfindungs-
gemiBen Verfahren hergestellte Isolierglaseinheit
auch gleichsam umgekehrt montiert wird.

Gegenstand der Erfindung sind auch Werk-
zeugaggregate, die in den Figuren erlutert wer-
den. Es zeigen

Fig. 1 die Ansicht eine Schneidaggregates flr
die Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Ver-
fahrens,

Fig. 2 eine Ansicht des Gegenstandes der Fig. 1
aus Richtung des Pfeiles A mit einer zu bearbei-
tenden Isolierglaseinheit,

Fig. 3 einen Schnitt in Richtung B-B durch den
Gegenstand nach Fig. 1,

Fig. 4 die Ansicht eines Birstenaggregates flr
die Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Ver-
fahrens in Arbeitsstellung an einer Isolierglasein-
heit,

Fig. 5 eine zweite Biirste des Blrsienaggregates
in Arbeitsstellung und die

Fig. 6 und 7 Ansichien von Kopierbiirsten eines
erfindungsgemafen Blirstenaggregates in Ar-
beitsstellung.

Das Ausflihrungsbeispiel bezieht sich auf die
Behandlung siner Isolierglaseinheit, die eine iber
den Rand der Innenscheibe zumindest bereichs-
weise mit einem Uberstandsstreifen Uliberstehende
AuBenscheibe aufweist.

Das in den Figuren 1 bis 3 dargestellte
Schneidaggregat ist gekennzeichnet durch einen
Werkzeughalter 1, ein mit dem Werkzeughalter 1
verbundenes Gummimetallelement 2, welches ge-
gen die Ebene der Isolierglaseinheit 9 und parallel
dazu elastisch verstellbar ist, und ein Federblech 4,
welches unter dem Gummimetallelement 2 ange-
ordnet ist. Das Federblech 4 tragt zwei Schneid-
messer 6, 7. Im Ausflhrungsbeispiel ist das auf
dem Uberstandsstreifen 8 der Isolierglaseinheit 9
gefuhrie Schneidmesser 6 als Messerkeil ausge-
fuhrt. Aber auch das am Rand 10 der Innenscheibe
11 der Isolierglaseinhsit 9 gefiihrte Schneidmesser
7 kdnnte keilférmige gestaltet sein. Am Werkzeug-
halter 1 erkennt man eine Roboteraufnahme 12, die
es erlaubt, das Schneidaggregat in einer Produk-
tionslinie zu verwenden, die mit Robotern ausgeri-
stet ist. In der Fig. 2 erkennt man da$ Schneidag-
gregat bei der Durchflihnrung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens. Angedeutet wurde, daB8 die Rand-
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fuge 13 im UberschuB mit dem Kieber 14 gefllit
wurde, wobei der Kleber einschlieplich der Uber-
schuBmasse 15 zur ausreichenden Erhértung ge-
brachit wurde. Man erkennt, daB mit den beschrie-
benen Schneidmessern 6, 7 die erhdrtete Uber-
schufmasse 15 schneidend abgetragen wird.

In der Fig. 4 erkennt man ein Blrstenaggregat
16 welches fiir die Durchfiihrung des erfindungsge-
miBen Verfahrens eingerichtet ist. Es ist gekenn-
zeichnet durch eine in Bearbeitungsrichtung erste
rotierend Blirste 16, die mit einer zur Ebene der
Isolierglaseinheit 9 schriggestelite Achse 18 sowie
mit Borsten 19, die bei kleberfreier Randfuge 13 in
die Randfuge 13 einfassen wiirden, rotiert. Mann
erkennt eine in Bearbeitungsrichtung zweite Blrste
17, die in Fig. 5 dargestellt wurde und die um eine
zur Ebene der Isolierglaseinheit 9 parallele Achse
20 rotiert und mit ihren Borsten 21 den Rand der
Innenscheibe 11 sowie den Uberstandssireifen 8
beaufschlagt. Die Rotationsrichtungen der Birsten
16, 17 wurden durch entsprechende Bogenpfeile
gekennzeichnet. Uberlicherweise ist eine Roboter-
aufnahme vorgesehen, die nicht gezeichnet, wurde.
Es versteht sich, daf die Blrstenaggregate
Antriebs- und Steuereinrichtungen aufweisen, was
ebenfalls nicht gezeichnet wurde.

Die erste Biirste 16 kann mit verh&ltnism&Big
harten Borsten 19 ausgeriistet sein und insoweit
gleichsam schruppend arbeiten. Die Summe der
Borsten kann im Radialschnitt ein firstiSrmiges Pro-
fil aufweisen, wie es in Fig. 4 strichpunktiert ange-
deutet wurde. Die Blrste 17 hat demgegeniiber
weiche Borsten 21 und arbeitet gleichsam schlich-
tend. - Auch wenn mit zwei gleichorientierten Blir-
sten gearbeitet wird, knnen die Borsten unter-
schiedliche Hérte aufweisen.

Die Figuren 6 und 7 verdeutlichen, da man
auch mit sogenannten Kopierblrsten 22 arbeiten
kann. Das ist insbesondere fiir automatische Ferti-
gungsstraen und bei Roboteereinsatz von Bedeu-
tung. Die Kopierblirsten sind mit Kopierrollen 23 an
den lIsolierglaseinheiten 9 gefiihrt. Die Kopierrolle
23 kBnnte bei der Ausflihrungsform nach Fig. 7
auch unter der Isolierglaseinheit 9, insbesondere
unter dem Uberstandsstreifen 8, geflihrt sein.

Anspriiche

1. Verfahren zur Randfugenversiegelung einer Iso-
lierglaseinheit, insbesondere einer Kraftfanrzeug-
Isolierglaseinheit,

die eine Innenscheibe, eine AuBenscheibe und eine
Randfuge aufweist,

wabei die Randfuge mit einem Kleber gefiillt und
im Randbereich sine glatte Fliche gebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dag die Randfuge im
UberschuB mit dem Kleber geflillt wird und der
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Kieber einschlieflich der UberschuBmassen zur Er-
hdrtung gebracht werden und das die UberschuB-
massen durch zumindest ein mechanisches Werk-
zeug, welches relativ zum Rand der Isolierglasein-
heit bewegt wird, abgetragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Isolier-
glaseinheit Uber den Rand der Innenscheibe zu-
mindest bereichsweise mit einem Uberstandsstrei-
fen Uberstehende AuBenscheibe aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Uberschupmassen auf
dem Uberstandsstreifen zur Erhdrtung gebracht
werden und daB durch das Abtragen der Uber-
schuBmasse mit dem mechanischen Werkzeug im
Bereich des Uberstandsstreifens eine glatte Sicht-
fliche gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB l&ngs des Randes der Innenscheibe
und auf dem Uberstandsstreifen jeweils ein
Schneidmesser mit federnder Anlage geflihrt und
mit den Schneidmessern die Uberschufmassen
schnei dend abgetragen werden und daB danach
die Schniitfliche des Klebers und der Rand der
Innenscheibe sowie der Uberstandsstreifen mit zu-
mindest einer rotierenden Biroste geglitiet und
gereinigt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die UberschuBmas-
sen durch zumindest eine rotierende Biirste mit
ausreichend harten Borsten, die mit einer zur Ebe-
ne der Isolierglaseinheit schriggestellten Achse so-
wie mit Borsten, die bei kleberfreier Randfuge in
die Randfuge einfassen wirden, rotiert, abgetragen
werden.

5. Schneidaggregat flir die Durchflihrung des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch

einen Werkzeughalter (1),

ein mit dem Werkzeughalter (1) verbundenes Gum-
mimetallelement (2), welches gegen die Ebene der
Isolierglaseinheit (9) und parallel dazu elastisch
verstellbar ist und

ein Federblech (4), welches unter dem Gummime-
tallelement (2) angeordnet ist,

wobei das Federblech (4) die Schneidmesser (6, 7)
trégt.

6. Schneidaggregat nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest das auf dem Uber-
standsstreifen (8) geflihrie Schneidmesser (6) als
Messerkeil ausgefihrt ist.

7. Schneidaggregat nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Werk-
zeughalter (1) eine Roboteraufnahme (12) aufweist.
8. Blrstenaggregat fiir die Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach den Anspriichen 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch

eine in Bearbeitungsrichtung erste rotierende Blr-
ste (16), die mit einer zur Ebene der Isolierglasein-
heit (9) schriggestellten Achse (18) sowie mit Bor-
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sten (19) die bei kleberfreier Randfuge (13) in die
Randfuge (13) einfassen wiirde, rotiert, und

eine in Bearbeitungsrichtung zweite Blrste (17),
die um eine zur Ebene der Isolierglaseinheit (9)
parallele Achse (20) rotiert und mit ihren Borsten
(21) den Rand der Innenscheibe (11) sowie den
Uberstandsstreifen (8) beaufschlagt,

wobei die beiden Birsten (16, 17) an einen ge-
meinsamen Blirstenhalter angeschlossen sind.

9. Blrstenaggregat nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Biirstenhalter eine Roboter-
aufnahme aufweist.

10. Biirstenaggregat flr die Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch rotierende Glitt- und Reini-
gungsbirsten in der Ausflihrungsform als Kopier-
birsten (22), die mit einer Kopierrolle (23) an der
Isolierglaseinheit (9) gefiihrt sind.
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