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(54) Verfahren zum Auftragen von Abstandhaltern fiir Isolierglasscheiben aus

thermoplastischem Werkstoff

(57)  Beim Auftragen eines Abstandhalters aus ther-
moplastischem Kunststoff auf eine Glasscheibe beim
Herstellen von Isolierglasscheiben wird der Kunststoff
mit der gewinschten Querschnittsform entlang des
Randes der Glasscheibe aufgespritzt. Die Geschwin-
digkeit, mit der Kunststoff entlang des Randes der Glas-
scheibe aufgetragen wird, wird in Abhangigkeit von der
Temperatur des Kunststoffes gewahlt. Dabei ist fiir ei-
nen vorgegebenen Sollwert der Temperatur eine Ge-
schwindigkeit, mit der Kunststoff entlang des Randes

der Glasscheibe aufgetragen wird, vorgegeben. Andert
sich die Temperatur nach oben, dann wird die Ge-
schwindigkeit erhéht, wenn die Temperatur hingegen
unter den Sollwert absinkt, wird die Geschwindigkeit,
mit der Kunststoff entlang des Randes der Glasscheibe
aufgetragen wird, verringert. So ist sichergestellt, daf3
immer die richtige Menge an thermoplastischem Kunst-
stoff auf die Glasscheibe aufgespritzt wird und ein Ab-
standhalter mit gleichmaRiger Querschnittsform erhal-
ten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
tragen eines Abstandhalters aus thermoplastischem
Kunststoff auf eine Glasscheibe im Zuge des Herstel-
lens von Isolierglasscheiben, bei dem thermoplasti-
scher Kunststoff entlang des Randes einer Glasscheibe
auf die Glasscheibe aufgetragen wird.

[0002] Neben Abstandhaltern aus Metall, meist Alu-
miniumhohlprofile, ist es seit Iangerem bekannt, Isolier-
glas mit Abstandhaltern aus Kunststoff herzustellen,
wobei es im wesentlichen zwei Ausfiihrungsformen gibt.
[0003] Eine Ausfiihrungsform ("swiggle strip") ver-
wendet einen vorgefertigten Strang aus Butylkau-
tschuk, der von einer Vorratsspule abgezogen auf die
eine Glasscheibe einer Isolierglasscheibe aufgedriickt
wird (DE 37 26 274 C).

[0004] Ein weiteres Verfahren ("Biver"-Verfahren)
sieht vor, einen erhartenden Kunststoff aus einer ent-
lang des Randes einer Glasscheibe bewegten Diise auf
die Glasscheibe aufzutragen (EP 0 176 388 A).

[0005] SchlieBlichistin letzterer Zeit mehrfach vorge-
schlagen worden, Abstandhalter aus thermoplasti-
schem Kunststoff zu verwenden, wobei in der Regel so
vorgegangen wird, da der thermoplastische Kunststoff
aus einer Auftragdiise als Strang mit der gewlinschten
Querschnittsform - meist rechteckig - unmittelbar auf die
eine Glasscheibe aufgespritzt wird (DE 196 32 063 C).
Bei dem letztgenannten Verfahren zum Herstellen von
Abstandhaltern flr Isolierglasscheiben ergeben sich
beim Auftragen des Stranges, der als Abstandhalter die-
nen soll, wegen der Verwendung von thermoplasti-
schem Kunststoff insoferne Schwierigkeiten, als das ge-
naue Steuern der aufzutragenden Menge an thermopla-
stischem Kunststoff nicht ohne weiteres mdoglich ist. In
einem bekannten Vorschlag wird versucht, die aufzutra-
gende Menge durch Kombination einer Plungerpumpe
fur das Fordern des thermoplastischen Kunststoffes zur
Duse und einer Zahnradpumpe, die an der Dise vorge-
sehen ist, fiir das genaue Dosieren einzusetzen.
[0006] Auch die zuletzt genannte MalRnahme (Kom-
bination Plungerpumpe-Zahnradpumpe) ist nicht in der
Lage, unter allen Umstanden zu gewahrleisten, daB je
Langeneinheit des aufzutragenden Abstandhalters aus
der Dise genau die richtige Menge an thermoplasti-
schem Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird.
[0007] Grund hiefiirist es, daR die Viskositat, also das
Flielverhalten von thermoplastischem Kunststoff, au-
Rerordentlich stark temperaturabhangig ist. Ungeachtet
des Umstandes, dal} isolierte Leitungen fir den Trans-
port des thermoplastischen, auf eine einem gewiinsch-
ten FlieBverhalten entsprechende Temperatur erwarm-
ten Kunststoffes zur Dlse verwendet werden, ergeben
sich bei Temperaturschwankungen erhebliche Proble-
me.

[0008] Eine mengen- bzw. viskositdtsabhdngige Re-
gelung des Forderdruckes beim Verarbeiten von ther-
moplastischem Kunststoff ist an sich aus der AT 399 497
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B, der EP 0 124 188 A und der US 4 922 852 A bekannt.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Gattung anzuge-
ben, mit dem weitestgehend unabhangig von Tempera-
turschwankungen gewahrleistet ist, da jeweils die rich-
tige Menge an thermoplastischem Kunststoff zum Bil-
den eines Abstandhalters fur Isolierglasscheiben aufge-
tragen wird.

[0010] Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgeman
dadurch, dafl die Temperatur des thermoplastischen
Kunststoffes wenigstens im Bereich der Stelle, an der
Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird, erfafdt
wird, dal® die Geschwindigkeit, mit der der Kunststoff
entlang des Randes der Glasscheibe aufgetragen wird,
erhoht wird, wenn die im Bereich der Stelle, an der
Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird,
erfal3te Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes
Uber einen gegebenen Sollwert erhéht ist, und dal® die
Geschwindigkeit, mit der Kunststoff entlang des Randes
der Glasscheibe aufgetragen wird, verkleinert wird,
wenn die im Bereich der Stelle, an der Kunststoff auf die
Glasscheibe aufgetragen wird, erfate Temperatur des
thermoplastischen Kunststoffes unter einen gegebenen
Sollwert absinkt.

[0011] Dadurch, daf bei der Erfindung die Tempera-
tur des thermoplastischen Kunststoffes bei seinem Aus-
tritt aus der Dilse, also an der Stelle, an der Kunststoff
auf die Glasscheibe aufgetragen wird, gemessen wird
und die Relativgeschwindigkeit zwischen Dise und
Glasscheibe in Abhéangigkeit von der festgestellten
Temperatur und damit in Abhangigkeit von dem
FlieRverhalten des thermoplastischen Kunststoffes bei
seinem Austritt aus der Dlse geandert wird, ist gewahr-
leistet, daR auch bei Anderungen der Temperatur je-
weils die richtige Menge an thermoplastischem Kunst-
stoff je Langeneinheit auf die Glasscheibe als Abstand-
halter aufgetragen wird, so daf} eine Uber die gesamte
Lange des Abstandhalters gleichmaRige Querschnitts-
form des Abstandhalters aus thermoplastischem Kunst-
stoff sichergestellt ist.

[0012] Die Erfindung tragt dem Umstand Rechnung,
dall bei gleichbleibendem, durch das Fordermittel
(Plungerpumpe, Zahnradpumpe oder Kombination von
Pumpen) erzeugtem Druck, die je Zeiteinheit aus der
Duse austretende Menge an thermoplastischem Kunst-
stoff von dessen Temperatur abhangt. Dabei haben
Temperaturanderungen von nur wenigen Graden schon
einen merkbaren Einflu auf die Menge an thermopla-
stischem Kunststoff, die je Zeiteinheit aus der Diise aus-
tritt.

[0013] In einer Ausfihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens wird so vorgegangen, dafl der
Druck, mit dem thermoplastischer Kunststoff zu der
Stelle, an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetra-
gen wird, geférdert wird, wenigstens in einem Bereich
vorgegebener Abweichungen der Temperatur von der
vorgegebenen Temperatur konstant gehalten wird.
[0014] Beim praktischen Ausflihren des erfindungs-
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gemalen Verfahrens besteht die Méglichkeit bei gré3e-
ren Anderungen der Temperatur des thermoplastischen
Kunststoffes den Férderdruck, mit dem der thermopla-
stische Kunststoff aus der Dise austritt, zu verandern.
Dabei wird im Rahmen der Erfindung bevorzugt so ge-
arbeitet, dal der Forderdruck erhoht wird, wenn die
Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes im Be-
reich der Stelle, an der Kunststoff auf die Glasscheibe
aufgetragen wird, unter einen vorgegebenen Grenzwert
absinkt, oder dal® der Forderdruck verringert wird, wenn
die Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes im
Bereich der Stelle, an der Kunststoff auf die Glasschei-
be aufgetragen wird, Uber einen vorgegebenen Grenz-
wert ansteigt.

[0015] Durch die beiden zuletzt genannten MalRnah-
men wird das AusmaR der temperaturabhéngigen An-
derungen der Geschwindigkeit, mit der Kunststoff ent-
lang des Randes der Glasscheibe aufgetragen wird
klein gehalten.

[0016] Die erfindungsgemalRe Regelung der Ge-
schwindigkeit, mit der Kunststoff auf die Glasscheibe
aufgeteragen wird, ist besonders genau, wenn erfin-
dungsgemal die Temperatur des thermoplastischen
Kunststoffes unmittelbar an der Stelle gemessen wird,
an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird.
[0017] Wenngleich es in der Praxis genligt, wenn die
Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes unmit-
telbar an der Diise gemessen wird, ist es in der Praxis
von Vorteil, wenn nach einem Vorschlag der Erfindung
die Temperatur des thermoplastischen Kunststofes we-
nigstens an einer weiteren Stelle im Abstand von der
Stelle, an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetra-
gen wird, insbesondere im Bereich des Stromungswe-
ges des Kunststoffs zur Dise erfalt wird. Die MaRRnah-
me, die Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes
an wenigstens einer Stelle der Férderleitung im Abstand
von der Diise zu messen, erlaubt es, die Steuerung der
Relativgeschwindigkeit zwischen Diise, also der Stelle,
an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird,
und Glasscheibe auf eine bevorstehende Anderung der
Temperatur des thermoplastischen Kunststoffs gleich-
sam vorzubereiten, so dafd die tatsachliche Anderung
der Relativgeschwindigkeit zwischen Dise und Glas-
scheibe in Abh&ngigkeit von der Temperatur des Kunst-
stoffs rasch und in die richtige Richtung (VergroRern
oder Verkleinern der Relativgeschwindigkeit) ausge-
fuhrt werden kann.

[0018] Wenn die Temperatur des thermoplastischen
Kunststoffes nicht nur unmittelbar an der Disenmiin-
dung, sondern auch im Abstand von der Disenmdin-
dung an wenigstens einer Stelle der Fdrderleitung,
durch die thermoplastischer Kunststoff der Diise zuge-
fuhrt wird, gemessen wird, besteht beispielsweise auch
die Méglichkeit die Steuerung der Relativgeschwindig-
keit zwischen Dlse und Glasscheibe, also der Ge-
schwindigkeit, mit der sich die Duse entlang des Randes
der Glasscheibe, auf die ein thermoplastischer Ab-
standhalter aufzutragen ist, bewegt, in Abhangigkeit
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von einem Mittelwert aus diesen wenigstens zwei ermit-
telten Temperaturwerten zu regeln.

[0019] Fuir das Ausfihren des erfindungsgemafen
Verfahrens ist es gleichgilltig, ob sich die Dise, aus der
Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen wird, ent-
lang des Randes einer stillstehenden Glasscheibe be-
wegt oder ob die Glasscheibe entlang einer stillstehen-
den Dise bewegt wird. Auch Kombinationen dieser bei-
den Méglichkeiten, die Relativbewegung zwischen Du-
se und Glasscheibe zu bewirken, sind denkbar. So ist
es beispielsweise vorstellbar, daB fir einen Teil der Ran-
der der Glasscheibe (meist die bei lotrecht stehender
Glasscheibe horizontalen Rander) die Glasscheibe ent-
lang der stillstehenden Diise bewegt wird, und daf} die
Duse entlang der lotrechten Rénder bewegt wird.
[0020] Durch die erfindungsgemaf vorgeschlagenen
MaRnahmen, die allenfalls durch in Unteranspriichen
genannte Ausgestaltungsmaoglichkeiten der Erfindung
weitergebildet sein kdnnen, wird sichergestellt, dal} die
je Langeneinheit des herzustellenden Abstandhalters
aus thermoplastischem Kunststoff aufgetragene Menge
an thermoplastischem Kunststoff auch bei Temperatur-
schwankungen konstant gehalten wird.

[0021] Von Vorteil ist es dabei, da Anderungen des
Forderdruckes im Normalfall nicht erforderlich sind, so
daR der Forderdruck konstant gehalten werden kann,
was leichter méglich ist als das Konstanthalten der Tem-
peratur, da dieses von vielen Parametern abhangt, wo-
zu beispielsweise auch die Umgebungstemperatur und
die Temperatur der Glasscheibe zahlen.

[0022] Das erfindungsgemaRe Verfahren kann wie
folgt weiter ausgestaltet sein:

[0023] Es wird nicht nur die Temperatur, sondern auch
der Ruckstaudruck an der Dise gemessen und das Er-
gebnis der Druckmessung in die Bahnsteuerung der
Duse (Regelung der Relativgeschwindigkeit zwischen
Duse und Glasscheibe) miteinbezogen. Grund fiir diese
MaRnahmen ist es, dall die den Abstandhalterrahmen
bildenden, thermoplastische Masse unterschiedliche
Konsistenz aufweisen kann, auch wenn sie aus einem
einzigen Gebinde entnommen wird. Das kann beispiels-
weise der Fall sein, wenn die Mischung nicht ganz ho-
mogen ist und im Gebinde beispielsweise Anteile der
thermoplastischen Masse mit hoherem Fiillstoffanteil
vorliegen.

[0024] Im einzelnen wird bei einer Zunahme des
Ruckstaudruckes (der dadurch entsteht, da® mehr an
thermoplastischer Masse der Dise zugeférdert wird, als
aus der Diise austreten kann) die Bahnsteuerung im
Sinne einer Erhéhung der Relativgeschwindigkeit zwi-
schen Duse und Glasscheibe geandert wird. Gleichzei-
tig kann die Temperaturregelung, also das Beheizen
des thermoplastischen Kunststoffs angepalt und im ge-
nannten Fall die Heizleistung erhdéht werden, um den
Kunststoff auf eine hohere Temperatur zu erwarmen.
Sinngemaf wird beim Absinken des Ruckstaudrucks an
der Dise (tritt auf, wenn der thermoplastische Kunst-
stoff "zu leicht" aus der Dise austritt), die Bahnsteue-
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rung im Sinne einer Verringerung der Relativgeschwin-
digkeit zwischen Dise und Glasscheibe gedndert wird.
In diesem Fall kann zusatzlich die Temperatur des ther-
moplastischen Kunststoffes durch Drosseln der Hei-
zung abgesenkt werden.

[0025] Zusammenfassend kann ein bevorzugtes
Ausflhrungsbeispiel des erfindungsgemaflen Verfah-
rens wie folgt beschrieben werden:

[0026] Beim Auftragen eines Abstandhalters aus
thermoplastischem Kunststoff auf eine Glasscheibe
beim Herstellen von Isolierglasscheiben wird eine Duse,
aus der thermoplastischer Kunststoff mit der gewiinsch-
ten Querschnittsform auf eine Glasscheibe aufgespritzt
wird, entlang des Randes der Glasscheibe bewegt. Die
Geschwindigkeit, mit der die Diise entlang des Randes
der Glasscheibe bewegt wird, wird in Abhangigkeit von
der Temperatur des Kunststoffes gewahlt. Dabei ist fiir
einen vorgegebenen Sollwert der Temperatur eine Ge-
schwindigkeit, mit der sich die Duse entlang des Randes
der Glasscheibe bewegt, vorgegeben. Andert sich die
Temperatur nach oben, dann wird die Geschwindigkeit
erhoht, wenn die Temperatur hingegen unter den Soll-
wert absinkt, wird die Geschwindigkeit, mit der die Diise
entlang des Randes der Glasscheibe bewegt wird, ver-
ringert. So ist sichergestellt, dal immer die richtige Men-
ge an thermoplastischem Kunststoff auf die Glasschei-
be aufgespritzt wird und ein Abstandhalter mit gleich-
maRiger Querschnittsform erhalten wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auftragen eines Abstandhalters aus
thermoplastischem Kunststoff auf eine Glasscheibe
im Zuge des Herstellens von Isolierglasscheiben,
bei dem thermoplastischer Kunststoff entlang des
Randes einer Glasscheibe auf die Glasscheibe auf-
getragen wird, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes
wenigstens im Bereich der Stelle, an der Kunststoff
auf die Glasscheibe aufgetragen wird, erfallt wird,
daf die Geschwindigkeit, mit der der Kunststoff ent-
lang des Randes der Glasscheibe aufgetragen
wird, erhoht wird, wenn die im Bereich der Stelle,
an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen
wird, erfalRte Temperatur des thermoplastischen
Kunststoffes Giber einen gegebenen Sollwert erhoht
ist, und da die Geschwindigkeit, mit der Kunststoff
entlang des Randes der Glasscheibe aufgetragen
wird, verkleinert wird, wenn die im Bereich der Stel-
le, an der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetra-
gen wird, erfaldte Temperatur des thermoplasti-
schen Kunststoffes unter einen gegebenen Sollwert
absinkt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal der Druck, mit dem thermoplastischer
Kunststoff zu der Stelle, an der Kunststoff auf die
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Glasscheibe aufgetragen wird, geférdert wird, we-
nigstens in einem Bereich vorgegebener Abwei-
chungen der Temperatur von der vorgegebenen
Temperatur konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal der Druck, mit dem thermoplastischer
Kunststoff zu der Stelle, an der Kunststoff auf die
Glasscheibe aufgetragen wird, erhéht wird, wenn
die Temperatur des thermoplastischen Kunststoffes
im Bereich der Stelle, an der Kunststoff auf die
Glasscheibe aufgetragen wird, unter einen vorge-
gebenen Grenzwert absinkt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal der Druck, mit dem thermoplastischer
Kunststoff zu der Stelle, an der Kunststoff auf die
Glasscheibe aufgetragen wird, verringert wird,
wenn die Temperatur des thermoplastischen Kunst-
stoffes im Bereich der Stelle, an der Kunststoff auf
die Glasscheibe aufgetragen wird, tUber einen vor-
gegebenen Grenzwert ansteigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da} die Temperatur des
thermoplastischen Kunststoffes unmittelbar an der
Stelle gemessen wird, an der Kunststoff auf die
Glasscheibe aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da} die Temperatur des
thermoplastischen Kunststoffes wenigstens an ei-
ner weiteren Stelle im Abstand von der Stelle, an
der Kunststoff auf die Glasscheibe aufgetragen
wird, erfal3t wird.
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