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(54)
eine Glasscheibe

(57)  Ein Verfahren zum paligenauen Applizieren ei-
nes elastoplastischen Abstandhalterbandes auf eine
Glasscheibe, die zur Herstellung einer Isolierglaseinheit
bestimmt ist, besteht darin, das Abstandhalterband von
der Vorratstrommel nicht abzuziehen sondern zugspan-
nungsfrei abzurollen, und auf dem weiteren Weg bis
zum Andriicken an die Glasscheibe frei von Zug- und
Schubspannungen zu halten, obwohl die Applizierge-

Verfahren und Vorrichtung zum maschinellen Applizieren eines Abstandhalterbandes auf

schwindigkeit beim maschinellen Abfahren der Rander
der Glasscheibe zwangslaufig mehrfach zwischen Null
und einem Héchstwert schwankt. Die Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens umfal3t deshalb eine Aus-
gleichs- oder Staustrecke (3) zwischen einem ersten re-
gelbar angetriebenen Rollenpaar (1) und einem zweiten
regelbar angetriebenen Rollenpaar (9) sowie einen
Sensor zur Erkennung der Lage des Bandes in der Aus-
gleichsstrecke.

Schwenkachee, = le
) \ ¢ o
\ - ®
2 ~J
@ f \ T N = . \ N
o W0 =\ (Gl 5
p
= 8. 9
o -
4 = o S e @
= ¢ o
v A
N}
) A
94— TR \ *
‘/’ & N\ \
Tf/ \\\\ ]
/B ) 32
& A
6 D 3

4

Fig. 3

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 347 142 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum maschinellen Applizieren eines elasto-
plastischen Bandes als Abstandhalter auf einer Glas-
scheibe, die zum Zusammenbau mit mindestens einer
weiteren Glasscheibe zu einer Isolierglaseinheit be-
stimmt ist.

[0002] Ublicherweise bestehen die Abstandhalter
zwischen einer zwei oder auch mehr Glasscheiben um-
fassenden Isolierglaseinheit aus Aluminium- oder Stahl-
hohlprofilen.

[0003] AusderDE-A-3002904 istjedoch auch schon
ein haufig als "Swiggle-Strip" bezeichneter Abstandhal-
ter in Form eines Bandes mit Rechteckquerschnitt be-
kannt, das, mit Schutzfolien versehen, von einer Vorrat-
strommel oder -haspel kommt und mittels einer mit ei-
nem wendbaren Kopf ausgestatteten Vorrichtung auf
die Glasscheibe aufgebracht wird. Dieser bandférmige
Abstandhalter auf der Basis von Butylkautschuk ist zah-
plastisch, stark klebend (was zur Erzielung einer gas-
dichten Verbindung zunachst mit der ersten und spater
der zweiten Glasscheibe der Isolierglaseinheit er-
winscht ist), und hat eine stark temperaturabhangige
Viskositét.

[0004] In jingerer Zeit sind wesentlich weniger tem-
peraturempfindliche elastoplastische Abstandhalter-
bander, vermutlich auf Polyurethanbasis, entwickelt
worden, die ebenfalls Rechteckquerschnitt haben, we-
sentlich form- und abmessungsbestandiger als der so-
genannte "Swiggle-Strip" sind, auf der spateren Auf3en-
seite eine Kaschierung aus Aluminiumfolie haben und
nur auf den beiden zur Verklebung mit den Glasschei-
ben bestimmten Schmalseiten mit einer diinnen, bis
zum Applizieren mit Schutzfolien abgedeckten Kleber-
und Dichtschicht versehen sind.

[0005] Bisher wurden diese elastoplastischen Ab-
standhalterbénder von Hand auf die erste Glasscheibe
aufgesetzt und dabei nétigenfalls Eckgehrungen ausge-
stanzt. Bei einem maschinellen Applizieren mit einer
Vorrichtung der beispielsweise aus der DE A 37 26 274
bekannten Art hat sich gezeigt, dafl die Ecken des Ab-
standhalters einfallen oder nach auRen, zum Rand der
Glasscheibe, gedriickt werden. Auch 6ffnet sich mitun-
ter die StoRstelle zwischen Anfang und Ende des Ban-
des oder lange gerade Abschnitte wellen sich. Die Ur-
sache dieser Probleme wurde darin gesehen, dal} das
Abstandhalterband nicht mit konstanter Geschwindig-
keit aufgetragen wird. Vielmehr beginnt das Applizieren
mit der Geschwindigkeit Null, erreicht einen maximalen
Wert, istin der ersten Ecke wieder gleich Null, steigt wie-
der an bis zur nachsten Ecke, usw. Deshalb wurde zu-
nachst vermutet, daR die geschilderten, unbefriedigen-
den Arbeitsergebnisse auf Schwierigkeiten bei der Syn-
chronisierung der Bewegungen der zahlreichen inter-
mittierend arbeitenden Antriebe einer derartigen Vor-
richtung zurtickzufihren sind.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
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Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die ein sau-
beres, pafligenaues Applizieren elastoplastischer Ab-
standhalterbdnder erméglichen.

[0007] VerfahrensmaRig ist diese Aufgabe erfin-
dungsgemal durch folgenden Schritte geldst:

- zugspannungsfreies Abrollen des Bandes von einer
Vorratstrommel mit einer mindestens im Durch-
schnitt der Applikationsgeschwindigkeit entspre-
chenden Lineargeschwindigkeit,

- zug- und schubspannungsfreies Zufiihren des Ban-
des zur Applikationsstelle.

[0008] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
daR die bei Einsatz entsprechend modifizierter, bekann-
ter Vorrichtungen zum Auftragen plastischer Abstand-
halterbander beobachteten Qualitdtsmangel nicht
durch die elektrische Steuerung der Vorrichtung, also
die Maschinensteuerung, verursacht sind, sondern
durch das Material selbst in Verbindung mit der bei den
bisher bekannten Vorrichtungen tblichen Art des Band-
transports, der auf das Band einen wenn auch geringen
Zug und/oder Schub ausiibt. Wahrend die dadurch her-
vorgerufenen, geringen Dehnungen und Stauchungen
wegen der Plastizitdt des Bandes unschadlich waren,
wurde diesseits festgestellt, dall das elastoplastische
Abstandhalterband auf Polyurethanbasis eine Art Form-
gedachtnis hat, das dazu fihrt, dafl das durch den
Bandtransport gelangte und/oder gestauchte Band be-
strebt ist, seine urspriingliche Lédnge und seinen ur-
spriinglichen Querschnitt wieder anzunehmen, wobei
dieser Rickstellvorgang sich mit abnehmender Ge-
schwindigkeit Gber einen Zeitraum von mehreren Stun-
den erstrecken kann.

[0009] Der Kerngedanke der Erfindung besteht des-
halb ausgehend von dieser Erkenntnis darin, das Band
von der Vorratstrommel bis zur Applikationsstelle unge-
achtet der mehrfach wechselnden Applikationsge-
schwindigkeiten frei von Zugspannungen oder Schub-
spannungen zu fihren.

[0010] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus,

- daB das Band zum zug- und schubspannungsfreien
Zufhren zur Applikationsstelle mittels eines er-
sten, angetriebenen Rollenpaares einer Aus-
gleichsstrecke zugefiihrt und an deren Ende mittels
eines zweiten angetriebenen Rollenpaares der Ap-
plikationsstelle zugeflhrt wird,

- daf die Umfangsgeschwindigkeit des zweiten Rol-
lenpaares synchron zu der Applikationsgeschwin-
digkeit geregelt wird und

- daf} die Bandlange in der Ausgleichsstrecke zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Rollenpaar be-
stimmt und in Abhangigkeit davon die Umfangsge-
schwindigkeit des ersten Rollenpaares geregelt
wird (Anspruch 2).
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[0011] Dabeiwird vorausgesetzt, dal das Band durch
aktives Abrollen von der Vorratstrommel und anschlie-
Rende reibungsarme Fiihrung bis zu dem ersten ange-
triebenen Rollenpaar keine Langungen oder Stauchun-
gen erleidet. Das zweite Rollenpaar sitzt am besten na-
he an der Applikationsstelle. In der Ausgleichsstrecke
zwischen dem ersten und dem zweiten Rollenpaar wir-
ken auf das Band, abgesehen von der Schwerkraft, kei-
ne duleren Krafte. Die Ausgleichsstrecke, die in der Re-
gel im Bogen gefiihrt ist, wirkt als Puffer fiir kleine Uber-
oder Unterlieferungen des Bandes durch das erste Rol-
lenpaar im Verhaltnis zu der Geschwindigkeit, mit der
das zweite Rollenpaar das Band der Applikationsstelle
zufiihrt. Bei einer Uberlieferung weicht das Band in der
Ausgleichsstrecke seitlich, quer zu seiner Laufrichtung,
aus und beschreibt damit einen gréReren Bogen. Bei
einer Unterlieferung verringert sich hingegen die Lange
und verkleinert sich dementsprechend der Bogen, den
das Band in der Ausgleichsstrecke beschreibt. Dabei ist
zu berticksichtigen, dal die Bandgeschwindigkeit wah-
rend des Applizierens nicht konstant ist sondern sich im
Regelfall (bei einer rechteckigen Glasscheibe) minde-
stens vier Mal zwischen Null und einem Maximalwert
andert. Die geringfligigen Gleichlaufunterschiede, die u.
a. auch durch unterschiedlichen Schlupf des Bandes re-
lativ zu dem ersten und dem zweiten Rollenpaar auftre-
ten kénnen, werden durch die Lageanderungen des ge-
wissermaflen schlaff durch die Ausgleichsstrecke ge-
fihrten Bandes ausgeglichen. Gleichzeitig wird die
Bandlange in der Ausgleichsstrecke Uberwacht. Bei
Uber- oder Unterschreitung der vorgegebenen (mittle-
ren) Soll-Ladnge wird die Drehzahl und damit die Um-
fangsgeschwindigkeit des ersten Rollenpaares so
nachgeregelt, daf} die Soll-Lédnge wieder erreicht wird.
Die Drehzahl und damit die Umfangsgeschwindigkeit
des zweiten Rollenpaares wird hingegen ausschlieRlich
entsprechend der augenblicklichen Applikationsge-
schwindigkeit geregelt, die von der Geschwindigkeit der
Relativbewegung zwischen dem Applikationswerkzeug
und der Glasscheibe abhangt.

[0012] Die Bandlange in der Ausgleichsstrecke kann
auf sehr einfache Weise mittels mindestens eines auf
die Lage des Bandes ansprechenden Sensors be-
stimmt werden (Anspruch 3), weil sich das Band in der
Ausgleichsstrecke je nach Uberoder Unterlieferung
quer zu seiner Transportrichtung bewegt. Geeignete
Sensoren sind dem Fachmann bekannt. Zum Beispiel
kénnen zwei Sensoren in Form von zwei Lichtschran-
ken eingesetzt werden, von denen die eine das zulas-
sige Maximum der Abweichung des Bandes von der ge-
streckten Lage und die andere die maximal zuldssige
Annaherung an diese gestreckte Lage feststellt.
[0013] ZweckmaRig wird die Umfangsgeschwindig-
keit des ersten Rollenpaares in Abhangigkeit von der
mittels des mindestens einen Sensors festgestellten La-
ge des Bandes in der Ausgleichsstrecke erhéht oder
verringert, so dafl das Band in der Ausgleichsstrecke
spannungsfrei zumindest in der Nahe einer vorgegebe-
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nen Soll-Lage bleibt (Anspruch 4).

[0014] Bevorzugt wird das Band in der Ausgleichs-
strecke zumindestim wesentlichen durchhangfrei abge-
stitzt wird (Anspruch 5), um zu verhindern, dal® das
Band unter dem Einflul} seines eigenen Gewichtes eine
Langung erfahrt.

[0015] Das Band kann in der Ausgleichsstrecke in ei-
nem Bogen mit vor allem von der Differenz der Um-
fangsgeschwindigkeiten des ersten und des zweiten
Rollenpaares abhangigem Radius gefiihrt und abge-
stiitzt werden (Anspruch 6). Dies kann insbesondere
durch mehrere Fuhrungsrollen und Fihrungswalzen-
paare erreicht werden.

[0016] Am besten wird das Band mittels eines um ei-
ne zur Ebene der Glasscheibe orthogonale Achse
wendbaren Applizierkopfes zugefuhrt und auf diesem
werden das erste Rollenpaar und alle nachfolgenden
Bandtransport- und Bandflihrungseinrichtungen ange-
ordnet (Anspruch 7). Zwar sind solche wendbaren Ap-
plizierkdpfe im Zusammenhang mit dem Auftragen von
plastischen Abstandhalterrahmen an sich bekannt. Ob-
wohl das elastoplastische Band ohne weiteres entspre-
chend den Drehbewegungen des Applizierkopfes um
seine Langsachse verdreht werden kann, so daR die
hier vorgeschlagenen Bandtransportund Bandfih-
rungseinrichtungen mit Ausnahme des zweiten Rollen-
paares auch auf3erhalb des Applizierkopfes angeordnet
werden kdnnten, ist es trotz des gréReren konstruktiven
Aufwandes fiir den Applizierkopf besser, die Bandtrans-
portund Bandfilihrungseinrichtungen auf diesem anzu-
ordnen, um eine spannungsfreie Zufiihrung des Band
zu der Applizierstelle zu gewahrleisten.

[0017] Ausgehend von eine bekannten Vorrichtung
zum maschinellen Applizieren eines elastoplastischen
Abstandhalterbandes auf einer Glasscheibe, mit folgen-
den Merkmalen

- einer etwas gegen die Lotrechte geneigten Stit-
zwand flr die Glasscheibe,

- mindestens einem Horizontalférderer im Bereich
des Unterrandes der Stlitzwand,

- einer Saule in einer zur Ebene der Stitzwand par-
allelen Ebene,

- einem an der Saule zwischen dem Unterrand und
dem Oberrand der Stitzwand verfahrbaren Appli-
zierkopf, der um eine zur Ebene der Stiitzwand or-
thogonale Achse schrittweise wendbar ist,

- Einrichtungen zum Zufiihren des Bandes von einer
Vorratstrommel sowie zum Andriicken und maRge-
nauen Abschneiden des Bandes,

- einerdie Bewegungen der Teile der Vorrichtung und
den Transport des Bandes messenden, steuernden
und Uberwachenden Maschinensteuerung,

ist die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe da-
durch geldst, dafy

- die Einrichtungen zum Zufiihren des Bandes min-
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destens ein erstes Rollenpaar mit tber die Maschi-
nensteuerung regelbarem Antrieb, eine Aus-
gleichsstrecke mit Stltzrollen fir das Band, ein
zweites Rollenpaar mit. iber die Maschinensteue-
rung regelbarem Antrieb und mindestens einen
Sensor zur Erkennung der Lage des Bandes in der
Ausgleichsstrecke umfassen (Anspruch 8).

[0018] Die Vorratstrommel sollte in der Regel einen
Uber die Maschinensteuerung regelbaren Antrieb ha-
ben (Anspruch 9).

[0019] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform dieser Vor-
richtung zeichnet sich dadurch aus, daf} die Ausgleichs-
strecke zwischen dem ersten und dem zweiten Rollen-
paar mindestens eine schlitzférmige Fihrung fir das
Band umfalt, wobei die lange Achse des Fiihrungs-
schlitzes im wesentlichen orthogonal zu der Bandtrans-
portrichtung verlauft, und die Schlitzbreite nur wenig
groRer als die Breite des Bandes ist (Anspruch 10).
[0020] ZweckmaRig ist an der Applizierstelle ein
schwenkbarer Hebel angeordnet, der insbesondere
wahrend des Wendens des Applizierkopfes das Band
nahe der Applizierstelle unterstiitzt (Anspruch 11).
[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Appli-
zierkopfes einer Vorrichtung zum Applizieren
eines elastoplastischen Abstandhalterbandes

Fig. 2  den gleichen Applizierkopf, gesehen etwa aus
der Richtung "A" in Fig. 1

Fig. 3  eine der Fig. 2 entsprechende, etwas verein-
fachte Aufsicht und

Fig. 4  eine Schragaufsicht mit Band.

[0022] Die Vorrichtung zum maschinellen Applizieren

eines elastoplastischen Abstandhalterbandes auf eine
Glasscheibe entsprechend dem hier vorgeschlagenen
Verfahren umfasst eine etwas gegen die Lotrechte ge-
neigte Stiitzwand fiir die Gasscheibe, mehrere getrennt
steuerbare Horizontalférderer im Bereich des Unterran-
des der Stitzwand, im Abstand von der Stitzwand eine
zu dieser parallele Saule und einen an der Saule auf-
warts und abwarts verfahrbaren Schlitten, der einen Ap-
plizierkopf tragt. Alle vorgenannten Teile sind an sich be-
kannt, ebenso deren Bewegungsablaufe. Mit Vorrich-
tungen dieser Gattung werden unter anderem die Rand-
fugen zwischen eine Isolierglaseinheit bildenden Glas-
scheiben mit Versiegelungsmasse verflillt oder plasti-
sche Abstandhalter aufgebracht. In der Zeichnung ist
deshalb lediglich der besondere Applizierkopf zum Ap-
plizieren eines elastoplastischen Abstandhalterbandes
dargestellt.

[0023] Der Applizierkopf, der zum Abfahren der in der
Regel vier Seitenrander einer Glasscheibe in an sich be-
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kannter Weise um die Achse B-B in Fig. 3 schrittweise
wendbar ist, umfasst, in Richtung des Bandtransportes
von einer nicht dargestellten Vorratstrommel zur Appli-
zierstelle, folgende, im vorliegenden Zusammenhang
funktionswesentlichen Teile:

- Eine erster Bandtransport 1 wird Giber eine Maschi-
nensteuerung 50 und zwei Zahnriemen 2, 2' (vergl.
Fig. 2) regelbar angetrieben und umfasst vier Rol-
len 11, 12, 13, 14, von denen jeweils die Rollenpaa-
re 11 und 13 sowie 12 und 14 zusammenwirken und
optimal fir Bander unterschiedlicher Breite be-
stimmt sind. Dem Bandtransport 1 wird das Band
stehend oder hochkant von der nicht dargestellten
Vorratstrommel spannungsfrei zugeftihrt. Hierzu ist
die Vorratstrommel mit einem ber die Maschinen-
steuerung geregelten Abwickelantrieb versehen.

- AndenBandtransport 1 schlieRt sich eine im Bogen
gefiihrte Ausgleichstrecke 3 (vgl. Fig. 3) an, in der
das Band zwischen schlitzférmigen Fihrungen, be-
stehend aus drei FUhrungs- und Stutzrollenpaaren
31, 32, 33, so gefiihrt wird, dass es quer zu seiner
Transportrichtung in der Seitenebene, jedoch nicht
in der Hohenebene, ausweichen kann.

- Die Ausgleichstrecke (3) endet an einer sechs Rol-
len umfassenden Bandfiihrung 4, auf welche drei
Rollenpaare 5, 6 und 7 folgen, die das Band um 90°
in eine "liegende" Orientierung wenden. Weitere
Rollen 8 Gibernehmen die Seitenflihrung.

- Dann lauft das Band in einen zweiten Bandtrans-
port 9 ein, der zwei zusammenwirkende Rollen 91
und 92 umfasst, die Uber einen Zahnriemen 93 von
der Maschinensteuerung regelbar angetrieben wer-
den.

- Der zweite Bandtransport 9 flihrt das Band der ei-
gentlichen Applizierstelle zu. Diese umfasst neben
den ublichen Andruckrollen 10a (fur die horizonta-
len Schenkel des spateren Rahmens) und 10b (fir
die vertikalen Schenkel des spateren Rahmens) die
ebenfalls Ublichen und deshalb nicht naher erlau-
terten Einrichtungen zum Ausstanzen der Geh-
rungskeile an den Stellen, an denen der Applizier-
kopf zur Ausbildung einer Ecke gewendet wird so-
wie einen Hebel 10c mit einer Bandauflage 10d (vgl.
Fig. 2). Der Hebel 10c ist schwenkbar und unter-
stlitzt im Wiederausfall das Band, insbesondere bei
Anndherung an eine zu bildende Ecke und/oder vor,
wahrend und nach dem Abschneiden des Bandes
am Ende des Abfahrens der Kontur der Glasschei-
be zur Erzeugung eines geschlossenen Abstand-
halterrahmens.

- Inder Ausgleichstrecke 3, namlich an den Schmal-
seiten des durch das Rollenpaar 32 begrenzten
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Fuhrungsschlitzes, sind an der Bogeninnenseite
ein erster Sensor 21 und an der BogenauRenseite
ein zweiter Sensor 22 angeordnet. Die Sensoren
21, 22, beidenen es sich z.B. um Reflexlichtschran-
ken handeln kann, sind mit der Maschinensteue-
rung verbunden und geben bei Anndherung des
Bandes ein Signal. Nahert sich das Band infolge ei-
ner Unterlieferung durch den Bandtransport 1 im
Verhaltnis zu der durch die augenblickliche Appli-
ziergeschwindigkeit  bestimmten = Umfangsge-
schwindigkeit des Bandtransportes 9 dem Sensor
21, dann erhéht auf dessen Signal die Maschinen-
steuerung geringfiigig die Antriebsdrehzahl und da-
mit die Umfangsgeschwindigkeit des entsprechen-
den Rollenpaares 11, 13 (oder 12, 14) des Band-
transportes 1 und verhindert damit, dass auf das
Band eine Zugspannung ausgelbt wird. Nahert
sich umgekehrt das Band infolge einer Uberliefe-
rung durch den Bandtransport 1 dem bogenaul3en-
seitigen Sensor 22, so gibt dieser das entsprechen-
de Signal an die Maschinensteuerung, die darauf-
hin die Umfangsgeschwindigkeit des entsprechen-
den Rollenpaares des Bandtransportes 1 geringfii-
gig verringert und dadurch verhindert, dass das
Band vor dem Bandtransport 9 gestaucht und in
diesem Zustand appliziert wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum maschinellen Applizieren eines ela-
stoplastischen Abstandhalterbandes auf eine Glas-
scheibe, die zum Zusammenbau mit mindestens ei-
ner weiteren Glasscheibe zu einer Isolierglasein-
heit bestimmt ist, mit folgenden Schritten:

- zugspannungsfreies Abrollen des Bandes von
einer Vorratstrommel mit einer mindestens im
Durchschnitt der Applikationsgeschwindigkeit
entsprechenden Lineargeschwindigkeit

- zug- und schubspannungsfreies Zufiihren des
Bandes zur Applikationsstelle.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB das Band zum zug- und schubspannungs-
freien Zuflihren zur Applikationsstelle mittels
eines ersten, angetriebenen Rollenpaares ei-
ner Ausgleichsstrecke zugefiihrt und an deren
Ende mittels eines zweiten angetriebenen Rol-
lenpaares der Applikationsstelle zugefihrt
wird,

- daB die Umfangsgeschwindigkeit des zweiten
Rollenpaares synchron zu der Applikationsge-
schwindigkeit geregelt wird und

- daB die Bandlédnge in der Ausgleichsstrecke
zwischen dem ersten und dem zweiten Rollen-
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paar bestimmt und in Abhangigkeit davon die
Umfangsgeschwindigkeit des ersten Rollen-
paares geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Bandlange in der Ausgleichs-
strecke mittels mindestens eines auf die Lage des
Bandes ansprechenden Sensors bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Umfangsgeschwindigkeit des er-
sten Rollenpaares in Abhangigkeit von der mittels
des mindestens einen Sensors festgestellten Lage
des Bandes in der Ausgleichsstrecke erh6ht oder
verringert wird, so daf3 das Band in der Ausgleichs-
strecke spannungsfrei zumindest in der Néhe einer
vorgegebenen Soll-Lage bleibt.

Verfahren nach nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Band in der
Ausgleichsstrecke zumindest im wesentlichen
durchhangfrei abgestutzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Band in der Aus-
gleichsstrecke in einem Bogen mit von der Differenz
der Umfangsgeschwindigkeiten des ersten und des
zweiten Rollenpaares abhangigem Radius gefiihrt
und abgestitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Band mittels ei-
nes um eine zur Ebene der Glasscheibe orthogo-
nale Achse wendbaren Applizierkopfes zugefihrt
wird und auf diesem das erste Rollenpaar und alle
nachfolgenden Bandtransport- und Bandfiihrungs-
einrichtungen angeordnet werden.

Vorrichtung zum maschinellen Applizieren eines
elastoplastischen Abstandhalterbandes auf eine
Glasscheibe, insbesondere zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit

- einer etwas gegen die Lotrechte geneigten
Stitzwand fir die Glasscheibe,

- mindestens einem Horizontalférderer im Be-
reich des Unterrandes der Stiitzwand,

- einer Saule in einer zur Ebene der Stitzwand
parallelen Ebene,

- einem an der Saule zwischen dem Unterrand
und dem Oberrand der Stiitzwand verfahrba-
ren Applizierkopf, der um eine zur Ebene der
Stitzwand orthogonale Achse schrittweise
wendbar ist,

- Einrichtungen zum Zufiihren des Bandes von
einer Vorratstrommel sowie zum Andriicken
und malRgenauen Abschneiden des Bandes,

- einerdie Bewegungen der Teile der Vorrichtung
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und den Transport des Bandes messenden,
steuernden und Uberwachenden Maschinen-
steuerung,

dadurch gekennzeichnet, daB

- die Einrichtungen zum Zufiihren des Bandes
mindestens ein erstes Rollenpaar (1) mit Gber
die Maschinensteuerung regelbarem Antrieb,
eine Ausgleichsstrecke (3) mit Stitzrollen (31,
32, 33) fir das Band, ein zweites Rollenpaar
(9) mit Uber die Maschinensteuerung regelba-
rem Antrieb und mindestens einen Sensor (21,
22) zur Erkennung der Lage des Bandes in der
Ausgleichsstrecke (3) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorratstrommel einen Uber die
Maschinensteuerung synchron zu der Applizierge-
schwindigkeit regelbaren Abwickelantrieb hat.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausgleichsstrecke (3) zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Rollenpaar
mindestens eine schlitzférmige Fihrung (31, 32,
33) fir das Band umfal3t, wobei die lange Achse des
Fihrungsschlitzes im wesentlichen orthogonal zu
der Bandtransportrichtung verlauft, und die Schlitz-
breite nur wenig groRer als die Breite des Bandes
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB an der Applizierstelle
ein schwenkbarer Hebel (10c) angeordnet ist, der
insbesondere wahrend des Wendens des Applizier-
kopfes das Band nahe der Applizierstelle unter-
stutzt.
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