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(57)  Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Appli-
zieren eines elastoplastischen Bandes (1) als Abstand-
halter bei der Herstellung von Isolierglasscheiben um-
fassen eine Vorratshaspel (2) fur das Band, mehrere an-
getriebene Bandfiihrungsrollen (4, 6, 7, 8) und einen re-
lativ zu einer ersten Glasscheibe (40) beweglichen An-
driickkopf (20) fur das Band. Im Unterschied zum Stand
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Isolierglasscheibe

der Technik wird ein elastoplastisches Band verwendet,
dessen Seitenflachen noch nicht mit einem Kleber be-
schichtet sind. Dieser wird vielmehr erst kurz vor dem
Applizieren des Bandes auf dessen beide Seitenflachen
aufgetragen. Hierzu sind zwischen der Vorratshaspel
(2) und dem Andriickkopf (20) einander gegenuberlie-
gende Dusen (11, 12) vorgesehen, die die Seitenfla-
chen des Bandes mit einem Kleber beschichten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Isolierglasscheiben aus
wenigstens zwei Glasplatten, zwischen denen ein ela-
stoplastisches Band als Abstandhalter angeordnet ist.

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

[0003] Ausder DE-A-3002 904 ist jedoch 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-
wiinscht ist), und hat eine stark temperaturabhangige
Viskositat.

[0004] In jingerer Zeit sind wesentlich weniger tem-
peraturempfindliche elastoplastische Abstandhalter-
bander, auf der Basis von Polyurethan oder Ahnlichem
entwickelt worden, die ebenfalls Rechteckquerschnitt
haben, wesentlich form- und abmessungsbestandiger
als der sogenannte "Swiggle-Strip" sind, auf der spate-
ren Aulenseite eine Kaschierung aus Aluminiumfolie
haben und nur auf den beiden zur Verklebung mit den
Glasscheiben bestimmten Schmalseiten mit einer diin-
nen, bis zum Applizieren mit Schutzfolien abgedeckten
Beschichtung aus einem Adhéasionskleber versehen
sind. Aus der DE-A-102 12 359 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Applizieren eines derartigen Ban-
des auf wenigstens die erste Glasplatte einer aus we-
nigstens zwei solcher Glasplatten bestehenden Isolier-
glasscheibe bekannt.

[0005] Allerdings ist der auf die beiden Schmalseiten
des Bandes aufgetragene Adhasionskleber nicht was-
serdampfdiffusionsdicht. Deshalb muss nach dem Zu-
sammenbau der Isolierglasscheibe die verbleibende
Randfuge mit einer Dichtmasse ausgefiillt werden, die
die zwingend erforderliche Wasserdampfdiffusionsdich-
tigkeit gewabhrleistet, weil anderenfalls im Laufe der Zeit
Wasserdampf in den abgeschlossenen Innenraum der
Isolierglasscheibe eindringt und unvermeidbar zu Bil-
dung von Kondenswasser und damit zur Unbrauchbar-
keit der Scheibe fihrt. Geeignete Randfugenfillmassen
sind jedoch teuer und werden wegen des erheblichen
Querschnittes der Randfuge in groRen Mengen bend-
tigt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
kostenglinstigeres Verfahren zur Herstellung von Iso-
lierglasscheiben sowie eine insbesondere zur Durch-
fuhrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung zu schaf-
fen.
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[0007] VerfahrensmaRig ist diese Aufgabe durch die
im Patentanspruch 1 angegebenen Schritte geldst.
[0008] Anders als im Stand der Technik wird also von
einem elastoplastischen Band ausgegangen, dessen
Seitenflachen noch nicht mit einem Kleber beschichtet
sind. Dieser wird vielmehr erst kurz vor dem Applizieren
des Bandes auf die beiden Seitenflachen aufgetragen.
Dies hat den Vorteil, den fiir diesen Zweck am besten
geeigneten Kleber einsetzen zu kdnnen, der gewahrlei-
stet, dass die jeweilige Seitenflache des Bandes auf der
betreffenden Glasscheibe wasserdampfdiffusionsdicht
haftet. Daher muss die Dichtmasse mit der die verblei-
bende Randfuge ausgefiillt wird, diese Funktion nicht
oder zumindest nicht mehr allein gewahrleisten, so dass
preiswertere als die bisherigen Dichtmassen verwendet
werden kdnnen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
mit der werkseitigen Kleberbeschichtung der Seitenfla-
chen des Bandes auch die entsprechenden Abdeck-
oder Schutzfolien eingespart werden. Neben der Verrin-
gerung der Herstellkosten des Bandes fallt besonders
ins Gewicht, dass bei der Vorrichtung zum Applizieren
des Bandes auf die erste Glasscheibe die bisherigen
Einrichtungen zum Abziehen der Schutzfolien und zu
deren Aufwicklung zum Zweck der geordneten Entsor-
gung Uberflissig sind.

[0009] Bevorzugt wird als Kleber ein Butylkleber ver-
wendet (Anspruch 2), wie er sich schon zur Beschich-
tung der Seitenflachen von Abstandhalterrahmen aus
Metallhohlprofilen bewahrt hat.

[0010] Bei dem Verfahren nach der Erfindung wird
das Band vorzugsweise mittels einer selbststandig ar-
beitenden Applizierstation auf die erste Glasscheibe
aufgesetzt und an diese angedriickt (Anspruch 3).
[0011] Die auf das Band aufgetragene Menge an Kle-
ber wird zweckmaRig in Abhangigkeit von der Band-
transportgeschwindigkeit geregelt (Anspruch 4), uzw.
so, dass sich eine mdglichst konstante Kleberschicht-
dicke ergibt. Das I&sst sich dadurch erreichen, dass die
je Zeiteinheit fur den Auftrag verbrauchte Klebermenge
proportional zur Bandtransportgeschwindigkeit gehal-
ten wird, also insbesondere bei Stillstand des Bandes
auf Null geht.

[0012] Idealerweise wird die Dicke der Kleberbe-
schichtung unabhangig von der Transportgeschwindig-
keit etwa konstant gehalten (Anspruch 5).

[0013] Letzteres kann vor allem in der Weise erreicht
werden, dass der IST-Wert der Dicke der Beschichtung
gemessen und die Abweichung von einem vorgegebe-
nene SOLL-Wert als Fehlersignal zur Konstanthaltung
der Beschichtungsdicke benutzt wird (Anspruch 6). Ge-
eignete Schichtdickenmessverfahren sind an sich be-
kannt.

[0014] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
ist im Weiteren mit einer Vorrichtung, die eine Vorrats-
haspel fir das Band, mehrere angetriebene Bandfiih-
rungsrollen und einen relativ zu einer ersten Glasschei-
be beweglichen Andriickkopf fiir das Band umfasst, da-
durch geldst, dass zwischen der Vorratshaspel und dem
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Andrickkopf einander gegenlberliegende Disen zur
Beschichtung der Seitenflachen des Bandes mit einem
wasserdampfdiffusionsdichten Kleber angeordnet sind
(Anspruch 7).

[0015] Den Beschichtungsdisen kénnen insbeson-
dere Mittel zur Steuerung des Kleberdurchflusses in Ab-
hangigkeit von der Bandtransportgeschwindigkeit zuge-
ordnet sein (Anspruch 8).

[0016] Dabei kann, bezogen auf die Bandtransport-
richtung, vor den Beschichtungsdiisen mindestens ein
erstes Rollenpaar zur seitlichen Fihrung des Bandes
angeordnet sein (Anspruch 9).

[0017] Erganzend kann, bezogen auf die Bandtrans-
portrichtung, vor den Beschichtungsdiisen eine Hohen-
fuhrung fir das Band angeordnet sein (Anspruch 10),
die gegebenenfalls nur aus einem einfachen, waage-
rechten Unterstitzungssteg, einer Unterstitzungsrolle,
auf der das Band aufliegt oder aus einem Rollenpaar,
zwischen dem das Band hindurchlauft, bestehen kann.
[0018] Erganzend kdnnen, bezogen auf die Band-
transportrichtung, auch nach den Beschichtungsdiisen
zur seitlichen Fihrung des Bandes Rollenpaare ange-
ordnet sein, deren Rollen dann zweckmafig das Band
nur an den Kanten der Bandseitenflachen beriihren (An-
spruch 11), um eine Verschmutzung der Rollen durch
die frisch aufgetragene Kleberschicht sowie umgekehrt
die Beschadigung letzter zu vermeiden.

[0019] Bei exakter Dosierung kann auf jede der Sei-
tenflachen des Bandes mittig ein Kleberstrang aufgetra-
gen werden, dessen Querschnitt so bemessen ist, dass
sich beim Andriicken des Bandes an die erste Glas-
scheibe bzw. beim Andriicken der zweiten Glasscheibe
an die andere Seitenflache des Bandes eine gleichma-
Rige Kleberschicht ausbildet, ohne das Kleber uber die
Kanten der Bandseitenflachen quillt. In der Regel ist es
jedoch einfacher, die Beschichtungsdisen als Schlitz-
disen auszubilden (Anspruch 12).

[0020] In diesem Fall kann die Schlitzbreite der Be-
schichtungsdiisen kleiner als die Breite der Seitenfla-
chen des Bandes sein (Anspruch 13), so dass unter der
Voraussetzung eines nicht zu reichlichen Kleberauftra-
ges die jeweilige Beschichtung nicht ganz bis an die
Kanten der Bandseitenflachen reicht. Dadurch wird er-
reicht, dass weitere seitliche Flihrungsmittel, beispiels-
weise die zuvor genannten Rollenpaare bei geeigneter,
z.B. V-férmiger Profilierung nicht mit der klebenden Be-
schichtung in Beriihrung kommen und daher nicht ver-
schmutzen.

[0021] SchlieBlich kann, bezogen auf die Bandtrans-
portrichtung, nach den Beschichtungsdisen eine Ein-
richtung zur Messung der Dicke der Beschichtung an-
geordnet sein, die den Kleberdurchfluss durch die Be-
schichtungsdiisen regelt (Anspruch 14).

[0022] Das Verfahren nach der Erfindung wird nach-
folgend beispielhaft anhand der rein schematisch auf-
zufassenden Zeichnung erldutert. Es zeigt:

Figur 1  eine stark vereinfachte Seitenansicht einer
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Vorrichtung zum Applizieren eines Abstand-
halterbandes

das Abstandhalterband im Querschnitt zwi-
schen den Beschichtungsdiisen in stark ver-
groRertem Mafstab und

Figur 2

Figur 3  ein nachgeordnetes Rollenpaar zur seitli-
chen Flhrung des Bandes, ebenfalls in ver-

gréRertem Malstab.

[0023] GemaR Figur 1 wird ein elastoplastisches
Band 1 mit Rechteckquerschnitt (siehe Fig. 2) von einer
Vorratshaspel 2, die auf einer angetriebenen Welle 3
sitzt, iber angedeutete Fihrungsrollen 4 und eine Weg-
messeinrichtung 5 abgezogen. Das Band 1 lauft in eine
Beschichtungsstation 10, die uber eine Leitung 14 mit
einer Pumpe 15 auf einem einen Butylkleber enthalten-
den Behalter 13 verbunden ist. Auf die Beschichtungs-
station 10, in der auf die Seitenflachen des Bandes eine
Butylkleberschicht aufgetragen wird, folgt ein Rollen-
paar 6 zur seitlichen Flihrung des nunmehr beschichte-
ten Bandes. Daran schlieft sich eine Strecke an, in wel-
cher das Band 1 frei durchhangt. Der Durchhang wird
durch einen unteren Sensor 30 und einen oberen Sen-
sor 31, die Uber die angedeuteten Signalkabel mit der
Maschinensteuerung (nicht dargestellt) verbunden
sind, zwischen einem (oberen) Minimalwert und einem
(unteren) Maximalwert gehalten, uzw. in der Weise,
dass die Maschinensteuerung in Abhangigkeit von den
Signalen der Sensoren 30 und 31 auf die entsprechen-
den Haspel- und Rollenantriebe einwirkt. Dadurch wird
erreicht, dass das Band ohne Langsspannungen, d.h.
weder gestaucht noch gedehnt tiber weitere Rollenpaa-
re wie 7 und 8 anschliel3end in einen nur angedeuteten
Applizierkopf 20 einlauft, der Gber einen Schlitten 21 in
Richtung des Doppelpfeiles auf einer Saule 22 verfahr-
barist. Die Saule 22 istleicht gegen die Vertikale geneigt
und parallel zu einer Ublichen Stitzwand 23, z.B. einer
Luftkissenstitzwand, die auf einem Maschinengestell
24 ruht. Gegen die Stutzwand 23 lehnt eine Glasplatte
40, deren Unterrand auf dem angedeuteten Rollenfér-
derer 25 aufsteht. Mittels dessen oder mittels eines Un-
terdruckforderers 26 an sich bekannter Art, der auf Ho-
rizontalholmen 27 verschiebbar ist, ist die Glasplatte 40
reversierend transportierbar. Der Andrickkopf 20 ist
seinerseits um eine zur Sdule 22 rechtwinklige Achse
wendbar. Durch entsprechend gesteuerte Relativver-
schiebung des Andriickkopfes 20 gegenliber der Glas-
platte 40 wird das Band 1 randnah umlaufend an die
Glasplatte 40 angedriickt, wie dies ansich bekannt ist.
[0024] Figur 2 zeigt schematisch die in der Beschich-
tungsstation 10 angeordneten Disen 11 und 12 zum
Auftrag des Butylklebers auf die Seitenflachen des Ban-
des 1. Der Durchfluss des Butylklebers durch jede der
Diisen 11 und 12 ist mittels Giber Stellmotore angetrie-
bener Schieber 11.1 und 12.1 in der Weise steuer- oder
regelbar, dass die Seitenflachen des Bandes 1 mit je
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einer Kleberschicht 1.1 bzw. 1.2 im Wesentlichen kon-
stanter, d.h. von der Augenblicksgeschwindigkeit des
Bandes 1 unabhéangiger Dicke beschichtet werden.
Hierzu sind die Antriebsmotoren der Schieber 11.1 und
12.1 und gegebenenfalls nachgeordnete Dickenmes-
seinrichtungen mit der Maschinensteuerung verbunden
(nicht dargestellt). Die Dlsen sind zur Anpassung des
Abstandes ihrer Miindungen an Bénder unterschiedli-
cher Breite entsprechend den Doppelpfeilen verschieb-
bar.

[0025] Gemal Figur 3 sind mindestens die der Be-
schichtungsstation 10 nachgeordneten Rollenpaare wie
etwa 6 und 7 zur seitlichen Filhrung des Bandes 1 mit
einer keilférmig profilierten Laufflache versehen, so
dass die dargestellten Rollen 6.1 und 6.2 das Band nur
an den Kanten der Bandseitenflachen beruhren. Die
Rollen, z.B. die Rollen 6.1 und 6.2, kdnnen freilaufend
ausgebildet sein oder auf den Wellen nicht dargestellter
Antriebsmotore sitzen, die die Umfangsgeschwindigkeit
der Rollen synchron und in Ubereinstimmung mit der
augenblicklichen oder der augenblicklich erforderlichen
Bandlaufgeschwindigkeit halten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe
aus mindestens zwei Glasscheiben, mit den Schrit-
ten

- Abziehen eines elastoplastischen Bandes von
einer Vorratshaspel,

- Andriicken des Bandes mit einer seiner Seiten-
flachen an die erste Glasscheibe als randnah
umlaufender Abstandhalter,

- Aufsetzen und Andriicken der zweiten Glas-
scheibe

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Seitenflachen des Bandes nach dem
Abziehen von der Haspel mit einem wasser-
dampfdiffusionsdichten Kleber beschichtet
werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Kleber ein Butylkleber verwen-
det wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Band mittels einer selbst-
tatig arbeitenden Applizierstation auf die erste
Glasscheibe aufgesetzt und an diese angedriickt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf das Band
aufgetragene Menge an Kleber in Abhangigkeit von
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10.

11.

12.

der Bandtransportgeschwindigkeit geregelt wird.

Verfahren nach nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Kle-
berbeschichtung unabhangig von der Bandtrans-
portgeschwindigkeit etwa konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der IST-Wert der Dicke der Be-
schichtung gemessen und die Abweichung von ei-
nem vorgegebenene SOLL-Wert als Fehlersignal
zur Konstanthaltung der Beschichtungsdicke be-
nutzt wird.

Vorrichtung zum Applizieren eines elastoplasti-
schen Bandes (1) als Abstandhalter bei der Herstel-
lung von Isolierglasscheiben, mit einer Vorratshas-
pel (2) fir das Band, mehreren angetriebenen
Bandflihrungsrollen (4, 6, 7, 8) und einem relativ zu
einer ersten Glasscheibe (40) beweglichen An-
driickkopf (20) fur das Band, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Vorratshaspel (2) und dem Andriick-
kopf (20) einander gegenlberliegende Disen (11,
12) zur Beschichtung der Seitenflachen des Ban-
des (1) mit einem Kleber angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Beschichtungsdisen (11, 12)
Mittel (11.1, 12.1) zur Steuerung des Kleberdurch-
flusses in Abhangigkeit von der Bandtransportge-
schwindigkeit zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, bezogen auf die Bandtrans-
portrichtung, vor den Beschichtungsdiisen (11, 12)
mindestens ein erstes Rollenpaar zur seitlichen
Flhrung des Bandes angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass, bezogen auf die
Bandtransportrichtung, vor den Beschichtungsdi-
sen eine Hohenfiihrung (4) fur das Band (1) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass, bezogen auf die
Bandtransportrichtung, nach den Beschichtungs-
disen (11, 12) zur seitlichen Fiihrung des Bandes
Rollenpaare (6, 7) angeordnet sind, deren Rollen
(6.1, 6.2) das Band (1) nur an den Kanten der Band-
seitenflachen berihren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtungs-
disen (11, 12) Schlitzdusen sind.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlitzbreite der Beschich-
tungsdisen (11, 12) kleiner als die Breite der Sei-
tenflachen des Bandes ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass, bezogen auf die
Bandtransportrichtung, nach den Beschichtungs-
disen eine Einrichtung zur Messung der Dicke der
Beschichtung angeordnet ist, die den Kleberdurch- 70
fluss durch die Beschichtungsdiisen regelt.
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