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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Randfu-
genversiegelung einer Isolierglaseinheit, insbeson-
dere einer Kraftfahrzeug-Isolierglaseinheit, die eine
Innenscheibe, eine lUber den Rand der Innenschei-
be zumindest bereichsweise vorstehende AuBen-
scheibe mit einem Uberstandsstreifen sowie eine
Randfuge aufweist, wobei die Randfuge mit einem
Kleber so gefillt wird, daB UberschuBklebermasse
auf dem Uberstandsstreifen aufliegt, wo sie zur
Erhdrtung gebracht wird, wobei l3ngs des Randes
der Innenscheibe ein Schneidmesser mit federnder
Anlage geflihrt und mit dem Schneidmesser die
UberschuBklebermasse lings des Randes der In-
nenscheibe und der Randfuge schneidend abgetra-
gen wird. 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-Isolieglaseinheit, 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 vorstehende AuBenscheibe vorgesehen.
Hier dient der Uberstandsstreifen der Fiihrung der
Kraftfahrzeugscheibe im montierten Zustand (DE-
0S 35 17 581).

Das bekannte Verfahren, von dem die Erfin-
dung ausgeht (US-A-4,145,171), beschreibt eine
Behandlung von Isolierglaseinheiten, die einen
Uberstandsstreifen aufweisen. Hierbei wird die
Randfuge mit einem Kleber gefiilit, wobei die Uber-
schuBklebermasse auf dem Uberstandsstreifen auf-
liegt. Der erhirtende Kleber wird mittels zweier, an
den Réndern der Innen- und AuBenscheibe federnd
gefihrter Messer abgeschnitten. Hierdurch kann je-
doch der Uberstandsstreifen nicht vom anhaftenden
Kleber befreit werden. Weiterhin weist die Randfu-
ge eine stufenférmige Schnittkante auf.

Die MaBBnahme, die Sichtfliche des Klebers im
Bereich zwischen einer Innenscheibe und einer Au-
Benscheibe einer Isolierglaseinheit mit Hilfe eines
Werkzeuges zu glatten, ist weiterhin aus DE-OS 22
20 512 bekannt, jedoch wird hier das noch nicht
ausgehdrtete Material durch einen besonderen
Schuh glattgestrichen. Das verlangt eine sehr ge-
naue Dosierung des Klebers beim Eindringen in die
Randfuge, da anders durch UberschuBklebermasse
Unebenheiten und Verdnderungen entstehen.

Bei einem weiteren bekannten Verfahren (DE-
0S8 37 02 402) wird die glatte Sichtfliche zwischen
Innenscheibe und AuBenscheibe im Bereich des
Uberstandsstreifens durch eine besondere Sicht-
blende in Form einer Profilleiste, die in die Randfu-
ge eingesetzt wird, gebildet. Das ist aufwendig und
in einer modernen automatischen Produktionslinie
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nicht einfach zu verwirklichen, insbesondere wenig
roboterapplikabel.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebenen Verfahren so zu flihren,
daB auf einfache Weise und unter Verzicht auf eine
zusétzliche Profilleiste eine glatte Fliche im Be-
reich der Randfuge gebildet werden kann.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
in verfahrensm#Biger Hinsicht, daB auf dem Uber-
standsstreifen ein weiteres Schneidmesser mit fe-
dernder Anlage geflihrt wird und mit dem weiteren
Schneidmesser die UberschuBklebermasse auf
dem Uberstandsstreifen schneidend abgetragen
wird, sowie danach die Schnittfliche des Kiebers
und der Rand der Innenscheibe sowie der Uber-
standsstreifen mit zumindest einer rotierenden Blir-
ste geglattet und gereinigt wird.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB
eine glatte Fliche an einem erhdrteten Kunstharz-
kleber durch mechanisches Abarbeiten gebildet
werden kann. Die Erfindung schafft die Vorausset-
zung flr die Erzeugung einer glatten Fliche bzw.
Sichtfliche bei einer Isolierglaseinheit im Randfu-
genbereich zunichst dadurch, daB die Randfuge
im UberschuB mit Kleber gefiillt wird und der Kle-
ber einschlieBlich der UberschuBmasse zur ausrei-
chenden Erhdrtung gebracht wird. Die glatte Fl3-
che bzw. Sichtfliche selbst wird durch mechani-
sches Abarbeiten dieser UberschuBmasse gebildet.
Das kann auf verschiedene Weise erfolgen, bei-
spielsweise durch einen geeigneten ausgebildeten
rotierenden Frdser oder rotierende Blrsten, die
gleichzeitig gldtten und reinigen. Durch das erfin-
dungsgemiBe Verfahren ist sichergestellt, da we-
der der Rand der Innenscheibe noch der Uber-
standsstreifen der AuBenscheifie durch die Werk-
zeuge eine Beschidigung erfahren. Es versteht
sich, daB beim Arbeiten der rotierenden Werkzeuge
eine geeignete Reinigungsmittelldsung beigegeben
werden kann. Je nach dem Aufbau des Kilebers
und je nach der werkstoffméBigen Einstellung der
Innenscheibe bzw. der AuBenscheibe der lIsolier-
glaseinheit besteht auch die M&glichkeit, lediglich
mit Blrsten zu arbeiten. Dazu lehrt die Erfindung,
daB die UberschuBmasse durch zumindest eine
rotierende Blrste mit ausreichend harten Borsten,
die mit einer zur Ebene der Isolierglaseinheit
schriggestellten Achse sowie mit Borsten, die bei
kleberfreier Randfuge einfassen wiirden, rotierend
abgetragen werden. Eine zweite Biirste kann nach-
geschaltet 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-
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méBig auch nach auBen hin angeordnet. Das
schlieBt nicht aus, daB eine nach dem erfindungs-
gemidBen Verfahren hergestellte Isolierglaseinheit
auch gleichsam umgekehrt montiert wird.

Gegenstand der Erfindung wird in den Figuren
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 die Ansicht eine Schneidaggre-
gates fir die Durchfiihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens,
eine Ansicht des Gegenstandes
der Fig. 1 aus Richtung des
Pfeiles A mit einer zu bearbei-
tenden lIsolierglaseinheit,
einen Schnitt in Richtung B-B
durch den Gegenstand nach
Fig. 1,
die Ansicht eines Blrstenaggre-
gates fir die Durchfiihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens
in Arbeitsstellung an einer Iso-
lierglaseinheit,
eine zweite Blirste des Birsten-
aggregates in Arbeitsstellung
und die
Ansichten von Kopierbirsten ei-
nes Birstenaggregates fir die
Durchfiihrung eines erfindungs-
gemiBen Verfahrens in Arbeits-
stellung.

Das Ausflihrungsbeispiel bezieht sich auf die
Behandlung einer Isolierglaseinheit, die eine Uber
den Rand der Innenscheibe zumindest bereichs-
weise mit einem Uberstandsstreifen iiberstehende
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 trdgt zwei Schneid-
messer 6, 7. Im AusflUhrungsbeispiel ist das auf
dem Uberstandsstreifen 8 der Isolierglaseinheit 9
gefilhrte Schneidmesser 6 als Messerkeil ausge-
flihrt. Aber auch das am Rand 10 der Innenscheibe
11 der Isolierglaseinheit 9 gefiihrte Schneidmesser
7 kOnnte keilfdrmige 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 das Schneidag-
gregat bei der Durchfiihrung des erfindungsgemi-
Ben Verfahrens. Angedeutet wurde, daB die Rand-
fuge 13 im UberschuB mit dem Kleber 14 gefiillt
wurde, wobei der Kleber einschlieBlich der Uber-
schuBmasse 15 zur ausreichenden Erhirtung ge-
bracht wurde. Man erkennt, daB mit den beschrie-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig.6und 7
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benen Schneidmessern 6, 7 die erhirtete Uber-
schuBmasse 15 schneidend abgetragen wird.

In der Fig. 4 erkennt man ein Blrstenaggregat
16 welches flir die Durchfiihrung des erfindungsge-
méBen Verfahrens eingerichtet ist. Es ist gekenn-
zeichnet durch eine in Bearbeitungsrichtung erste
rotierend Blrste 16, die mit einer zur Ebene der
Isolierglaseinheit 9 schrdggestellte Achse 18 sowie
mit Borsten 19, die bei kleberfreier Randfuge 13 in
die Randfuge 13 einfassen wirden, 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 Uberstandsstreifen 8
beaufschlagt. Die Rotationsrichtungen der Biirsten
16, 17 wurden durch entsprechende Bogenpfeile
gekennzeichnet. Uberlicherweise ist eine Roboter-
aufnahme vorgesehen, die nicht gezeichnet, wurde.
Es versteht sich, daB die Birstenaggregate An-
triebs- und Steuereinrichtungen aufweisen, was
ebenfalls nicht gezeichnet wurde.

Die erste Blirste 16 kann mit verhiltnismiaBig
harten Borsten 19 ausgeristet sein und insoweit
gleichsam schruppend arbeiten. Die Summe der
Borsten kann im Radialschnitt ein firstfrmiges Pro-
fil aufweisen, wie es in Fig. 4 strichpunktiert ange-
deutet wurde. Die Biirste 17 hat demgegeniber
weiche Borsten 21 und arbeitet gleichsam schlich-
tend. - Auch wenn mit zwei gleichorientierten Bir-
sten gearbeitet wird, kdnnen die Borsten unter-
schiedliche Hérte aufweisen.

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

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Randfugenversiegelung einer
Isolierglaseinheit (9), insbesondere einer Kraft-
fahrzeug-Isolierglaseinheit (9),

die eine Innenscheibe (11), eine Uber den
Rand der Innenscheibe (11) zumindest be-
reichsweise vorstehende AuBenscheibe mit ei-
nem Uberstandsstreifen (8) sowie eine Randfu-
ge (13) aufweist,
wobei die Randfuge (13) mit einem Kleber (14)
so gefullt wird, daB UberschuBklebermasse
(15) auf dem Uberstandsstreifen (8) aufliegt,
wo sie zur Erhdrtung gebracht wird, wobei
ldngs des Randes der Innenscheibe (11) ein
Schneidmesser (6) mit federnder Anlage ge-
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fihrt und mit dem Schneidmesser (6) die
UberschuBklebermasse (15) lings des Randes
(10) der Innenscheibe (11) und der Randfuge
(13) schneidend abgetragen wird, dadurch
gekennzeichnet, daB auf dem Uberstands-
streifen (8) ein weiteres Schneidmesser (7) mit
federnder Anlage geflihrt wird und mit dem
weiteren Schneidmesser (7) die UberschuBkle-
bermasse (15) auf dem Uberstandsstreifen
schneidend abgetragen wird, sowie danach die
Schnittfliche des Klebers (14) und der Rand
der Innenscheibe (11) sowie der Uberstands-
streifen (8) mit zumindest einer rotierenden
Birste (16) geglattet und gereinigt wird.

Verfahren zur Randfugenversiegelung einer
Isolierglaseinheit (9), insbesondere einer Kraft-
fahrzeug-Isolierglaseinheit (9),

die eine Innenscheibe (11), eine Uber den
Rand der Innenscheibe (11) zumindest be-
reichsweise vorstehende AuBenscheibe mit ei-
nem Uberstandsstreifen (8) sowie eine Randfu-
ge (13) aufweist,
wobei die Randfuge (13) mit einem Kleber (14)
so gefullt wird, daB UberschuBklebermasse
(15) auf dem Uberstandsstreifen (8) aufliegt,
wo sie zur Erhdrtung gebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die UberschuBkleber-
masse (15) durch zumindest eine rotierende
Birste (16, 17) mit ausreichend harten Borsten
(19), die mit einer zur Ebene der Isolierglasein-
heit (9) schridggestellten Achse (18) sowie mit
Borsten (19), die bei kleberfreier Randfuge (13)
in die Randfuge (13) einfassen wiirden, rotie-
rend abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Schneidaggregat verwendet
wird, welches

einen Werkzeughalter (1),

ein mit dem Werkzeughalter (1) verbunde-
nes Gummimetallelement (2), welches gegen
die Ebene der Isolierglaseinheit (9) und parallel
dazu elastisch verstellbar ist und

ein Federblech (4), welches unter dem
Gummimetallelement (2) angeordnet ist,
aufweist, wobei das Federblech (4) die
Schneidmesser (6, 7) tragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Birstenaggregat verwendet
wird, welches

eine in Bearbeitungsrichtung erste rotie-
rende Birste (16), die mit einer zur Ebene der
Isolierglaseinheit (9) schrdggestellten Achse
(18) sowie mit Borsten (19) die bei Kleberfreier
Randfuge (13) in die Randfuge (13) einfassen
wirde, rotiert, und
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eine in Bearbeitungsrichtung zweite Blrste
(17), die um eine zur Ebene der Isolierglasein-
heit (9) parallele Achse (29) rotiert und mit
ihren Borsten (21) den Rand der Innenscheibe
(11) sowie den Uberstandsstreifen (8) beauf-
schlagt,
aufweist, wobei die beiden Bliirsten (16, 17) an
einen gemeinsamen Birstenhalter angeschlos-
sen sind.

Claims

1.

A process for sealing the edge joints of an
insulating glass unit (9), particularly a motor
vehicle insulating glass unit (9),

which comprises an inner pane (11), an
outer pane which projecis at least regionally
beyond the edge of the inner pane (11) and
which has a projecting strip (8), and an edge
joint (13),
wherein the edge joint (13) is filled with an
adhesive (14) so that surplus adhesive material
(15) lies on the projecting strip (8) where it is
allowed to harden, wherein a cutting knife (6) is
guided along the edge of the inner pane (11)
with spring-loaded contact and the surplus ad-
hesive material (15) along the edge (10) of the
inner pane (11) and the edge joint (13) is
removed by cutting with the cutting knife (6),
characterised in that a further cutting knife (7)
is guided on the projecting strip (8) with
spring-loaded contact and the surplus adhesive
material (15) on the projecting strip is removed
by cutting with the further cutting knife (7), and
thereafter the cut edge of the adhesive (14)
and the edge of the inner pane (11), as well as
the projecting strip (8), are smoothed and
cleaned with at least one rotating brush (16).

A process for sealing the edge joints of an
insulating glass unit (9), particularly a motor
vehicle insulating glass unit (9),

which comprises an inner pane (11), an
outer pane which projecis at least regionally
beyond the edge of the inner pane (11) and
which has a projecting strip (8), and an edge
joint (13),
wherein the edge joint (13) is filled with an
adhesive (14) so that surplus adhesive material
(15) lies on the projecting strip (8) where it is
allowed to harden, characterised in that the
surplus adhesive material (15) is removed by
rotation by at least one rotating brush (16, 17)
with sufficiently hard bristles (19), which
rotates with an axis (18) at a slant to the plane
of the insulating glass unit (9), and which has
bristles (19) which would engage in the edge
joint (13) if the edge joint (13) were free from
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adhesive.

A process according to claim 1, characterised
in that a cutting installation is used, which
comprises

a tool holder (1),

a rubber-metal element (2) which is at-
tached to the tool holder (1) and which can be
resiliently adjusted towards the plane of the
insulating glass unit (9) and parallel thereto,

and

a spring metal sheet (4) which is disposed
under the rubber-metal element (2),
wherein the spring metal sheet (4) carries the
cutting knives (6, 7).

A process according to claim 2, characterised
in that a brush installation is used which com-
prises

a first rotating brush (16) which rotates in
the direction of processing with an axis (18) at
a slant to the plane of the insulating glass unit
(9) and which has bristles (19) which would
engage in the edge joint (13) if the edge joint
(13) were free from adhesive, and

a second brush (17) which rotates in the
direction of processing about an axis (29) par-
allel to the plane of the insulating glass unit (9)
and which acts on the edge of the inner pane
(11) and on the projecting strip (8) with its
bristles (21),
wherein the two brushes (16, 17) are attached
to a common brush holder.

Revendications

Procédé destiné au scellement des joints de
bord d'une unité en verre isolant (9), notam-
ment d'une unité en verre isolant (9) de véhi-
cule automobile, qui présente une viire inté-
rieure (11), une vitre extérieure faisant saillie
au moins marginalement pardessus le bord de
la vitre intérieure (11) et comportant une bande
débordante (8) ainsi qu'un joint de bord (13), le
joint de bord (13) étant rempli de colle (14) de
telle fagon que la masse de colle en excés
(15) se trouve sur la bande débordante (8), ol
elle est amenée A durcir, un couteau & décou-
per (6) étant alors guidé avec une installation
élastique le long du bord de la vitre intérieure
(11), et la masse de colle en excés (15) étant
enlevée par découpe avec le couteau & décou-
per (6) le long du bord (10) de la vitre intérieu-
re (11) et du joint de bord (13), caraciérisé en
ce qu'un autre couteau a découper (7) est
guidé avec une installation élastique sur la
bande débordante (8), en ce que la masse de
colle en excés (15) sur la bande débordante
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est enlevée par découpe avec l'autre couteau
a découper (7), et en ce qu'ensuite, la surface
de coupe de la colle (14) et le bord de la vitre
intérieure (11) ainsi que la bande débordante
(8) sont égalisés et nettoyés avec au moins
une brosse rotative (16).

Procédé destiné au scellement des joints de
bord d'une unité en verre isolant (9), notam-
ment d'une unité en verre isolant (9) de véhi-
cule automobile, qui présente une viire inté-
rieure (11), une vitre extérieure faisant saillie
au moins marginalement pardessus le bord de
la vitre intérieure (11) et comportant une bande
débordante (8) ainsi qu'un joint de bord (13), le
joint de bord (13) étant alors rempli d'une colle
(14), de telle fagon que la masse de colle en
excés (15) se trouve sur la bande débordante
(8) ol elle est amenée a durcir, caractérisé en
ce que la masse de colle en excés (15) est
enlevée de fagon rotative par au moins une
brosse rotative (16, 17) comportant des crins
suffisamment durs (19), qui tourne avec un axe
incliné (18) vers le plan de l'unité en verre
isolant (9), ainsi que des crins (19), qui, dans
le cas d'un joint de bord (13) exempt de colle,
sont montés dans le joint de bord (13).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'un agrégat de découpe est utilisé,
lequel présente

un porte-outil (1),

un élément caoutchouc-métal (2) relié au por-
te-outil (1), lequel est ajustable de fagon élasti-
que conire le plan de I'unité de verre isolant
(9) et parallélement & celui-ci, et

une tble élastique a ressorts (4), laquelle est
disposée sous I'élément caoutchouc-métal (2),
la tble élastique & ressort (4) portant le cou-
teau & découper (6, 7).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'un agrégat de brosses est utilisé,
lequel présente

une premiére brosse (16) rotative dans le sens
de ftraitement, qui tourne avec un axe (18)
incliné vers le plan de I'unité en verre isolant
(9) ainsi qu'avec des crins (19) qui, dans le cas
d'un joint de bord (13) exempt de colle, sont
montés dans le joint de bord (13), et

une deuxieme brosse (17) rotative dans le
sens de traitement, qui tourne autour d'un axe
(29) paralléle au plan de I'unité en verre isolant
(9) et frappe de ses crins (21) le bord de la
vitre intérieure (11) ainsi que la bande débor-
dante (8),

les deux brosses (16, 17) éiant raccordées 2
un porte-brosses commun.
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