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(54) Applikationsgerit und Verfahren zum Verfiillen von Verdeckten Fiillspalten mit Kleb- oder

Dichtstoffen

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Applikati-
onsgerat und ein Verfahren fur das Verfillen von ver-
deckten Fullspalten mit Kleb- oder Dichtstoffen. Dieses
Applikationsgerat umfasst eine Zufiihrungsleitung (2),
welche teilweise in einem Zufiihrungsspalt (3) angeord-
net ist. Weiterhin weist diese Zufiihrungsleitung eine
Offnung (4), welche im Wesentlichen in Richtung Fiill-

spalt (1) sowie Mittel (5) zum zumindest temporaren Ab-
dichten des Flllspaltes auf. Die Ebenen der Zufiih-
rungsleitung und diejenige des Fullspaltes stehen hier-
bei in einem Winkel o. zueinander.

Weiterhin umfasst die Erfindung ein Verfahren zum
Verflllen von verdeckten Flllspalten sowie die mit ei-
nem solchen Verfahren abgedichteten oder verklebten
Artikel.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Applikationsgerat und
ein Verfahren fur das Verfiillen von Spalten mit Kleb-
oder Dichtstoffen.

Stand der Technik

[0002] Das Fillen von Spalten, insbesondere von en-
gen Spalten, mit einem Dicht- oder Klebstoff ist sehr
schwierig, insbesondere wenn der Spalt méglichst voll-
standig sauber gefiillt werden soll. Ist der Spalt zugéng-
lich, wird in der Praxis der Kleb- oder Dichtstoff im Uber-
schuss, typischerweise mittels einer Dlse, auf einen
Spalt appliziert, in den Spalt eingepresst und anschlies-
send den Uberschuss mittels eines Spachtels oder ei-
ner Breitschlitzdlise abgestreift. Da der Uberschussige
Dicht- oder Klebstoff vielfach schwierig vollstdndig von
der Oberflache zu entfernen ist, das heisst, ohne dass
Verunreinigungen zurtickbleiben, werden deshalb die
Spaltkanten vielfach mit einem Klebband abgedeckt.
[0003] Ein Nachteil dieser Methode ist jedoch, dass
der Spalt flr die Applikation des Klebstoffes, das Ver-
fullen mittels Spachtel und die Montage des Abdeck-
bandes zuganglich sein muss. Deshalb kann diese Me-
thode nicht - oder nur sehr schlecht- angewendet wer-
den kann, wenn der zu fiillende Spalt verdeckt ist. Es
gibt jedoch diverse Falle in der Technik, wo solche Spal-
te verklebt oder abgedichtet werden missen. Beispiels-
weise kann dies bei der industriellen Herstellung eines
Artikels oder bei einer nachtraglichen Reparatur von
Néten sein.

[0004] Um dieses Problem der Zuganglichkeit zum
Fullspalt zu verhindern, wird vielfach der Zusammenbau
so gestaltet, dass der Klebstoff vor der Montage auf ei-
nen der Verbundpartner appliziert wird. Dies erfolgt ty-
pischerweise in Form einer Klebstoffraupe. Diese Me-
thode birgt jedoch das Problem in sich, dass der Kleb-
stoff nach der Montage den durch das Zusammenfligen
entstehenden Spalt entweder nicht vollstandig fiillt oder
dass zu viel Klebstoff vorhanden ist, so dass er aus der
Spalte herausquillt.

[0005] Eine saubere Verfillung ist jedoch sehr wich-
tig, wenn einerseits die Verklebungs- oder Abdichtstelle
sichtbar ist. Dies ist dann beispielsweise dann der Fall,
wenn mindestens einer der Verbundpartner transparent
ist.

[0006] Andererseits ist es aus 6konomischen Grin-
den sinnvoll, dass der Kleb- oder Dichtstoff lediglich dort
angewendet wird, wo er auch wirklich benétigt wird, das
heisst lediglich im Spalt vorhanden ist.

[0007] Ein typisches Bespiel fiir diese Art der Verkle-
bung oder Abdichtung ist im Bau von Fenstern und TU-
ren zu finden.
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Darstellung der Erfindung

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es,
ein Applikationsgerat, beziehungsweise ein Verfahren,
zum Verflllen von verdeckten Fillspalten zur Verfligung
zu stellen, das die Nachteile des Standes der Technik
Uberwinden und es ermdglicht einfach und schnell sau-
ber gefillte Flllspalten zu erzeugen.

[0009] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass
dies durch ein Applikationsgerat geméass dem Anspruch
1, ermdglicht wird.

[0010] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Verfillen von verdeckten Fillspalten mit
Kleb- oder Dichtstoffen, bei welchem die Zufiihrungslei-
tung eines beschriebenen Applikationsgerates in den
Zuflihrungsspalt eingefiihrt wird, die Mittel zum zumin-
dest temporaren Abdichten des Fullspaltes in Kontakt
mit mindestens einer Kante, insbesondere in Kontakt
mit beiden Kanten, des Fllspaltes gebracht werden,
anschliessend der Kleb- oder Dichtstoff durch die Zu-
flihrungsleitung und die Offnung in den Fiillspalt einge-
presst wird, und die Zufuhrungsleitung und die Mittel la-
teral dem Fullspalt entlang gezogen wird. Weiterhin ist
Gegenstand der Erfindung ein Artikel gemass Anspruch
16. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Mit dem erfindungsgemassen Applikationsge-
rat und Verfahren wird es ermdglicht, verdeckte Spalten
einfach und sauber zu fiillen und zu gewabhrleisten, dass
die Spalten dicht und/oder verklebt sind.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0012] Im folgenden werden anhand der Zeichnun-
gen Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher erldu-
tert. Gleiche Elemente sind in den verschiedenen Figu-
ren mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Die
Strémungsrichtung der Medien ist mit Pfeilen angege-
ben.

Es zeigen:
Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
Applikationsgerat/Zuflihrungsspalt/Fillspalt
vordem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-
fes;

Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch den Zufiihrungs-
spalts/Fullspalts nach dem Einpressen des
Kleb- oder Dichtstoffes;

eine Teilaufsicht auf die Ebene A des Flill-
spaltes:

Fig. 3

-Fig. 3a) beim Start des Verfullens

-Fig. 3b) wahrend des Verfiillens;
Fig. 4 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
Applikationsgerat/Zuflihrungsspalt/Fullspalt
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vor dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-

fes, bei einer Ausflihrungsform mit einem ge-

neigten Zugriffsspalt;
Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch eine Anordnung
Applikationsgerat/ZufiihrungsspaldF tllspalt
vor dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-
fes, bei einer Ausfihrungsform mit einem
nicht am Grund des Zufiihrungsspalt liegen-
den Fillspalt;
Fig. 6 Teilansichten eines Applikationsgerates in
verschiedenen Ausfiihrungsformen Fig. 6a)
und Fig. 6b) sowie Fig. 6¢) einen Teilquer-
schnitt entlang der Ebene XX;
Fig. 7 Teilansichten eines Applikationsgerates in
verschiedenen Ausfiihrungsformen Fig. 7a)
und Fig. 7b) sowie Fig. 7c) einen Teilquer-
schnitt entlang der Ebene XX;
Fig. 8 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
Applikationsgerat/Zufiihrungsspalt/Fllspalt
vor dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-
fes einer Ausfiihrungsform mit Auflageflache
verbunden mit der Zuflihrungsleitung ;
Fig. 9 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
Applikationsgerat/Zuflihrungsspait/F Gitspatt
vor dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-
fes einer Ausfiihrungsform mit Fiihrung.und
Auflageflache verbunden mit der Fiihrung;
Fig. 10  Teilansichten einer Ausfiuhrungsform eines
Applikationsgerates Fig.10a) sowie Fig. 10b)
einen Teilquerschnitt entlang Ebene XX;
Fig. 11 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
Applikationsgerat/Zuflihrungsspalt/Fllspalt
vor dem Einpressen des Kleb- oder Dichtstof-
fes in einer Ausfiihrungsform zum Verfiillen
von zwei Fllspalten;
Fig. 12  einen Teilquerschnitt durch eine Ausfih-
rungsform eines verklebten Fensters;
Fig. 13  einen Teilquerschnitt durch eine weitere Aus-
fuhrungsform eines verklebten Fensters;
Fig. 14  einen schematische Aufsicht auf eine Anord-
nung Scheibe/Rahmen nach der Verklebung.

[0013] Es sind nur die fir das unmittelbare Verstand-
nis der Erfindung wesentlichen Elemente gezeigt. Nicht
dargestellt sind beispielsweise Statikmischer, Kleb-
oder Dichtstoff-Férderungsgerate, -Dosiergerate oder
Steuerungsgerate.
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Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0014] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Applika-
tionsgerat fur das Verfillen von verdeckten Fillspalten
mit Kleb- oder Dichtstoffen. Dieses Applikationsgerat
umfasst eine Zuflihrungsleitung, welche teilweise in ei-
nem Zufiihrungsspalt angeordnet ist. Weiterhin weist
diese Zufiihrungsleitung eine Offnung, welche im We-
sentlichen in Richtung Fllspalt sowie Mittel zum zumin-
dest temporaren Abdichten des Fullspaltes auf. Die
Ebenen der Zufihrungsleitung und diejenige des Fiill-
spaltes stehen hierbei in einem Winkel o zueinander.
[0015] Unter "Fillspalt" wird in der gesamten vorlie-
genden Schrift ein zu verflllender Spalt verstanden.
[0016] Unter "Zuflihrungsspalt" wird in der gesamten
vorliegenden Schrift ein Spalt verstanden, welcher
durch die Kante des den Fllspalt begrenzenden Mate-
rials und dem den Flllspalt Gberdeckenden Material ge-
bildet wird und in welchem die Zuflihrungsleitung fiir den
Kleb- oder Dichtstoff bei dessen Applikation zumindest
teilweise angeordnet ist.

[0017] Unter "Uberdecken" wird hierbei verstanden,
dass ein Korper vor dem Fiillspalt angeordnet ist, aber
nicht in direktem Kontakt mit der Fullspaltkante steht
und durch diese durch den Zufiihrungsspalt getrennt ist.
[0018] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Verflllen von verdeckten Fiillspalten mit
Kleb- oder Dichtstoffen, bei welchem die Zufiihrungslei-
tung eines beschriebenen Applikationsgerates in den
Zufihrungsspalt eingefiihrt wird, die Mittel zum zumin-
dest temporaren Abdichten des Fullspaltes in Kontakt
mit mindestens einer Kante, insbesondere in Kontakt
mit beiden Kanten, des Fllspaltes gebracht werden an-
schliessend der Kleb- oder Dichtstoff durch die Zufiih-
rungsleitung und die Offnung in den Fillspalt einge-
presst wird, und die Zufiihrungsleitung und die Mittel la-
teral dem Flillspalt entlang gezogen wird.

[0019] Figur1zeigtin einer Teilquerschnittsansicht ei-
nen verdeckten Flllspalt 1, welcher von einem ersten
11 und einem zweiten 12 Fillspaltpartner begrenzt wird
und eine Breite e und eine Tiefe f aufweist. Im Zuflih-
rungsspalt 3 der Breite d ist eine Zufuihrungsleitung 2
eingebracht. Die Zufiihrungsleitung 2 besitzt eine Off-
nung 4, gegebenenfalls eine Zufiihrungsleitungs-End-
flache 17, sowie Mittel 5 zum zumindest temporaren Ab-
dichten, die seitlich an der Zuflhrungsleitung ange-
bracht sind. Die Ebene A des Flillspaltes 1 und die Ebe-
ne B der Zufiihrungsleitung 2 bilden hierbei einen Win-
kel o zueinander. Die Ebene A wird genau genommen
durch Langs- und Tiefenrichtung des Fllspaltes im Be-
reich der zu verfiillenden Offnung definiert werden, wah-
rend die Ebene B durch die Langsrichtung des Zuflih-
rungsspaltes und die mittlere Langsachse der Zufiih-
rungsleitung im Bereich des Fiillspaltes definiert wird.
[0020] Der Winkel o weist typischerweise einen ab-
soluten Wert zwischen 45 und 135 Grad, insbesondere
zwischen 60 und 120 Grad, auf. Bevorzugt sind Werte
fur o zwischen 80 und 100 Grad. Besonders bevorzugt
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betragt der Winkel von o etwa 90 Grad.

[0021] Typische Spalten sind solche, die eine Langs-
richtung senkrecht zu derin Figur 1, 2, 4, 5, 8, 9, 10 und
11 dargestellten Teilquerschnitten aufweisen.

[0022] Der Fiillspalt ist vorzugsweise in der Tiefe be-
grenzt. Dies kann durch eine Dichtungslippe 9 erfolgen,
welche aus dem Material des ersten oder des zweiten
Fullspaltpartners besteht oder ein anderes Material dar-
stellt, insbesondere eine Dichtungslippe aus einem ela-
stischen Material wie Gummi, EPDM oder andere Ther-
moplastische Elastomeren (TPE). Eine solche Dich-
tungslippe kann aufgeklebt oder in eine Nut eingelassen
sein. Die Dichtungslippe kann jedoch auch ein Teil eines
Fillspaltpartners sein, d.h. dass dieser Fillspaltpartner
bereits eine solche Dichtungslippe aufweist, so dass
Fllstoffpartner und Dichtungslippe einstiickig sind. Bei-
spielsweise lassen sich solche einstlickige Bauteile
durch Extrusion oder Frasen erreichen.

[0023] Die Spaltbreite e des Flllspaltes betragt, ins-
besondere im Kontaktbereich zwischen Zufiihrungslei-
tung 2 und Fillspalt 1 einen Wert zwischen 0.1 bis 10
mm, insbesondere zwischen 0.5 bis 5 mm, bevorzugt
zwischen 1 und 3 mm.

[0024] Die Fullspaltpartner 11 und 12 kdnnen aus
demselben Material sein, oder aus unterschiedlichen
Materialien gefertigt sein. Ausserdem kdnnen diese
Partner einstlickig sein, dass heisst, dass die Fillspalt-
partner mit einander direkt verbunden sind. In einer Aus-
fuhrungsform ist der Flllspalt 1, abgesehen von der
Spaltéffnung bei der Flllspaltkante 16, vollstandig von
diesem Fllspaltpartner umgeben. In diesem Fall ist kei-
ne Dichtungslippe 9 vorhanden. Ein Beispiel fir diese
Ausfuhrungsform ist ein Spalt in einer verdeckten Be-
tonmauer oder in einem Felsen. Beispielhafte Materia-
lien der Fllstoffpartner sind mineralische Glaser, Kera-
miken, Metalle wie Aluminium, Stahl oder Messing oder
Kunststoffe wie Polyvinylchlorid, Polycarbonat, ABS,
EPDM, PMMA, GFK, PP, PE, Thermoplastische Polyu-
rethane, ausgehartete Polyurethane, Epoxidharze oder
(Meth)acrylate oder Kunststoffkompositwerkstoffen,
oder nattrliche Materialien wie Holz, Stein, Felsen oder
Materialien basierend auf Zement wie Mortel, Beton
oder auf Ton wie Ziegel oder Backsteine. Bevorzugt als
Materialien der Fillstoffpartner sind PVC, Aluminium,
Glas oder Kunststoffkompositwerkstoffe. Bevorzugt
wird der Fllspalt von zwei unterschiedlichen Materiali-
en begrenzt. Insbesondere bevorzugt ist mindestens ei-
ner der den Fiillspalt begrenzenden Materialien Glas.
[0025] Der Zufilhrungsspalt 3 weist, zumindest auf
Hohe der Fiillspaltes 1, eine Spaltbreite d zwischen 1
mm und 10 cm, insbesondere zwischen 2 mm und 5 cm,
bevorzugt zwischen 2 mm und 1 cm, auf.

[0026] Die Zufiihrungsleitung ist mit einer Kleb- oder
Dichtstoff-Férderungseinrichtung  verbunden. Dies
kann eine Kartuschenpresse oder eine Pumpanlage
sein. Falls es sich beim Klebstoff um einen zweikompo-
nentigen Klebstoff handelt, werden diese zwei Kompo-
nenten gemischt, insbesondere mit Hilfe eines Statikmi-
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schers. Diese Elemente sind der Einfachheit halber
nicht in den Figuren dargestellt. Der Kleb- oder Dicht-
stoff gelangt durch die in die Zuflhrungsleitung und
durch die Offnung 4, welche in Richtung des Fillspaltes
gerichtet ist, in den Fllspalt und fliesst in diesen bis er
den gesamten Querschnitt ausgefillt hat. Um dies zu
ermoglichen, dichten die Mittel 5 in dieser Zeit die Be-
reiche des Flllspaltes, die sich unmittelbar neben der
Offnung befinden, temporar ab. Eine solche Abdichtung
ist keineswegs als absolut zu betrachten, sondern sie
erfolgt Ublicherweise durch ein Anpressen der Mittel 5
an mindestens eine Flllspaltkante. In einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung sind die Mittel 5 zum Abdichten
aus einem elastischen Material gefertigt, die derart aus-
gestaltet sind, dass die Mittel 5 einen stetigen Druck auf
die Fullspaltkante austben kdénne. Mit solchen Mittel ist
beispielsweise auch ein Verfiillen um Ecken und Kanten
herum mdglich, wie sie beispielsweise beim Verkleben
von Isolierverglasung im Fenster- oder Turbau vorkom-
men.

[0027] Figur 2 zeigt einen mit Dicht- oder Klebstoff 6
gefiillten Fullspalt, nachdem das Applikationsgerat ent-
fernt wurde. Der Klebstoff schliesst hierbei vorzugswei-
se den Spalt biindig mit der Fillspaltkante 16 ab. Be-
vorzugtist der Fillspalt vollstandig gefillt, insbesondere
wenn eine Dichtungslippe 9 vorhanden ist. Es kénnen
jedoch durchaus auch Falle vorhanden sein, in denen
der Fullspalt nicht vollstéandig ausgefillt ist. Dies ist be-
sonders dann der Fall, wenn die Spalten sehr tief sind
und es technisch nétig ist, den Fullspalt nicht vollstéandig
zu fillen. Bevorzugt befindet sich im Zuflihrungsspalt
kein oder keine wesentlichen Mengen von Kleb- oder
Dichtstoff. Es kann jedoch durchaus Félle geben, in de-
nen in diesem Zuflhrungsspalt Klebstoff vorhanden ist,
oder er gar gefillt ist. In solchen Fallen kann der Kleb-
oder Dichtstoff auf konventionelle Art in den Zufih-
rungsspalt appliziert werden.

[0028] Der Kleb- oder Dichtstoff 6 basiert typischer-
weise auf einer Basis eines reaktiven Polymers und
lasst sich in ausgehéarteten Zustand elastisch verfor-
men. Weiterhin weist ein solcher Kleb- oder Dichtstoff
vorzugsweise eine gute Haftung auf den den Flllspalt
1 begrenzenden Materialien 11 und 12 auf, insbeson-
dere ohne Verwendung eines Primers oder einer ander-
wartigen chemischen oder physikalischen Vorbehand-
lungsmethode.

[0029] Weiterhin bevorzugt ist der Kleb- oder Dicht-
stoff 6 gefiillt und weist ein thixotropes Verhalten auf.
[0030] Beispiele fiir solche Kleb- oder Dichtstoffe 6
sind feuchtigkeitshartende einkomponentige Polyu-
rethankleb- und -Dichtstoffe. Speziell gut geeignet sind
beispielsweise verschiedene Typen aus der Reihe der
Sikaflex® -Kleb- und Dichtstoffe (kommerziell erhaltlich
bei Sika Schweiz AG, Ziirich) oder zweikomponentige
Kleb- oder Dichtstoffe auf Basis von (Meth)acrylaten,
insbesondere solche der SikaFast® Reihe (kommerziell
erhaltlich bei Sika Schweiz AG, Ziirich), oder wie sie aus
WO 02/070620, bekannt sind.



7 EP 1 529 902 A1 8

[0031] Figur 3 zeigt eine Teilaufsicht auf die Ebene A
des Fillspaltes und zwar in Hohe des Fullspaltes. Durch
die Offnung 4 in der Zufiihrungsleitung 2, strémt der
Kleb- oder Dichtstoff 6 in den Fiillspalt. Weiterhin dich-
ten die Mittel 5 den Spalt temporar ab und zwar indem
sie flachig an den Konturen des Fillspaltes 1 anliegen.
Dies wird insbesondere dadurch erreicht, dass die Mittel
5 verformbar sind und mit einem Anpressdruck auf der
Fillspaltkante 16 oder den Fullspaltkanten 16 aufliegen.
Der Kleb- oder Dichtstoff breitet sich im Fllspalt lang-
sam aus und verfillt den Fullspalt in der gewilinschten
Tiefe. Durch eine laterale Verschiebung des Applikati-
onsgerates entlang der Fillspaltkante im Zuflihrungs-
spalt und Einpressen des Kleb- oder Dichtstoffes wird
der gesamte Fiillspalt sauber in der gewlinschten Art
gefullt.

[0032] Die Verschiebung und das Einpressen kann
schrittweise oder kontinuierlich erfolgen. Es ist bevor-
zugt, dass diese beide Verfahrensschritte kontinuierlich
erfolgen und deren Geschwindigkeit auf die Dimensio-
nen des Fillspaltes sowie auf den Grad der Verfillung
des Fillspaltes abgestimmt sind. Eine kontinuierliche
Verschiebung kann beispielsweise durch eine Antriebs-
vorrichtung erfolgen. Eine solche Antriebsvorrichtung
kann unter Umstanden durch Koppelung mit der Aus-
pressmenge des Kleb- oder Dichtstoffes zum Beispiele
unter Zuhilfenahme von Computer-Hardware und Soft-
ware gesteuert werden.

[0033] Figur4 zeigtin einer Teilquerschnittsansicht ei-
ner Ausfiihrungsform in welcher der Zufiihrungsspalt
geneigtist. Die Ebene C des Zufiihrungsspaltes wird ge-
nau genommen definiert durch die Langsrichtung des
Zufuhrungsspaltes und mittlere Tiefenrichtung des Zu-
fihrungsspaltes. Die mittlere Tiefenrichtung ihrerseits
halbiert den Offnungswinkel, welcher durch die Flanken
des Zufiihrungsspaltes gebildet wird. Die Geometrie der
Zufuhrungsleitung, zumindest im Bereich der Fllspal-
tes, ist vorzugsweise der Geometrie der Anordnung Zu-
fuhrungsspalt/Fillspalt angepasst. Eine mdgliche sol-
che Anpassung ist in Figur 4 dargestellt. Ein weiteres
Beispiel flr eine solche Anpassung wiirde durch eine
Anpassung der Form der Zufiihrungsleitung an die Zu-
fuhrungsspaltflankengeometrie erhalten.

[0034] Es istdem Fachmann klar, dass der in Figur 4
dargestellte Fall lediglich ein Beispiel fir geneigte Zu-
fihrungsspalte darstellt. Die Flanken des Zuflihrungs-
spaltes kdnnen unterschiedliche Winkel zueinander bil-
den. Je grosser der Offnungswinkel des Zufiihrungs-
spaltes jedoch ist, umso weniger verdeckt ist Ublicher-
weise der Flllspalt. Typischerweise ist dieser durch die
Zufihrungsflanken gebildeter Offnungswinkel nicht
mehr als 60°, bevorzugt nicht mehr als 45°, besonders
bevorzugt ist er kleiner als 20°.

[0035] Somit bildet die Zuflihrungsspaltebene C mit
der Flllspaltebene A eine Winkel B. Dieser Winkel
weist typischerweise einen absoluten Wert zwischen 45
und 135 Grad, insbesondere zwischen 60 und 120
Grad, auf. Bevorzugt sind Werte fiir § zwischen 80 und
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100 Grad. Besonders bevorzugt betragt der Winkel von
B etwa 90 Grad.

[0036] In besonders bevorzugten Féllen entspricht,
der Winkel B im wesentlichen dem Winkel o.

[0037] In analoger Weise kann auch beim Fiillspalt
der Fall vorliegen, dass dessen Flanken nicht parallel
angeordnet sind.

[0038] Esistdem Fachmann selbstverstandlich, dass
auch die Spaltflanken nicht plan sein missen, sondern
auch von der in den Figuren dargestellten Planaritat
mehr oder weniger abweichen kénnen. Solche Abwei-
chungen kénnen gezielt eingebracht werden oder durch
das Material der Spaltpartner oder durch Verfahrens-
schritte bei deren Herstellung und Bearbeitung bedingt
sein.

[0039] Figur5zeigtineiner Teilquerschnittsansicht ei-
ne Ausfihrungsform in welcher der Flllspalt nicht am
Grund des Zufiihrungsspaltes liegt. Hier stellt sich das
Problem, dass der Kleb- oder Dichtstoffstoff nicht am
Ende der Zuflihrungsleitung in den Fiillspalt eingepresst
werden kann, weil der Fullspalt héher liegt als der Grund
des Zufiihrungsspaltes. In dieser Ausflihrungsform be-
findet sich die Offnung nicht direkt am Ende der Zufiih-
rungsleitung, sondern um einen Strecke zuriickversetzt,
welche bevorzugt der Hohe des Versatzes der Grundli-
nien von Fill- und Zuflihrungsspalt entspricht.

[0040] Figur 6a und Figur 6b zeigen jeweils Teilan-
sichten eines Applikationsgerates verschiedener bei-
spielhafter Ausfiihrungsformen. Die Mittel 5 kbnnen un-
terschiedliche Ausgestaltungen aufweisen. Vorteilhaft
ist bei individuellen Ausgestaltung des Applikationsge-
rates die Offnung 4 von dreieckiger, rechteckiger oder
kreis- oder elipsen-segmentartiger Gestalt. Besonders
vorteilhaft entspricht die maximale Hohe der Offnung 4
der Spaltbreite des Flillspaltes 1 im Kontaktbereich zwi-
schen Zufiihrungsleitung 2 und Fllspalt 1. Weiterhin
sind die Mittel 5 bevorzugt héher als die Offnung 4 aus-
gestaltet. Die Mittel 5 kénnen seitlich an der Zufiihrungs-
leitung 2, oder falls vorhanden -wie beispielsweise in Fi-
gur 9 dargestellt- an der Fihrung 7, angebracht sein.
Vorteilhaft sind sie in Richtung Fullspalt bindig mit der
Zusatzleitung angebracht. Die Mittel 5 kénnen wie in Fi-
gur 6 oder 7 zweiteilig an die Zusatzleitung 2 oder Fih-
rung 7 angebracht sein, kénnen aber auch einstlickig
gefertigt sein und auch den Bereich (iber der Offnung 4
oder 8 mit umfassen. Dadurch wird eine optimale Ab-
dichtung gewahrleistet. Weiterhin weisen die Mittel 5
vorzugsweise eine plattige und/oder flligelartige Form
auf, sind vorteilhaft aus einem stark elastischen Materi-
al. In gewissen Ausfiihrungsformen sind die Mittel 5 aus
demselben Material wie die Zuflihrungsleitung 2 oder
der Fuhrung 7 gefertigt. Die Breite der Mittel 5 ist derart
gewahlt, dass der Fllspalt 1 durch die Mittel 5 vorzugs-
weise in einer Lange von mehr als der doppelten Tiefe
des Flllspaltes (1) abgedichtet wird. Figur 6 ¢ zeigt ei-
nen Teilquerschnitt entlang der Ebene XX von Figur 6 a
oder 6 b. Das Applikationsgerat kann am Ende der Zu-
fuhrungsleitung eine Endflache 17 aufweisen oder
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nicht. Wenn keine Zufiihrungsleitung-Endflache 17 vor-
handen ist, ist es von Vorteil, dass die Wande der Zu-
fuhrungsleitung 2 genligend stabil gefertigt sind, so
dass ein Druck zwischen der, auf dem Grund des Zulei-
tungsspaltes aufliegenden, Wand und dem Grund des
Zuleitungsspaltes aufgebracht werden kann, wodurch
eine zumindest temporare Abdichtung entsteht. Da-
durch wird verhindert, dass der Kleb- oder Dichtstoff un-
ten aus der Zufiihrungsleitung herausquillt und den Zu-
fihrungsspalt verschmutzt. Bei Zufihrungsspalten, de-
ren Grund uneben oder rau ausgestaltet ist, ist das Vor-
handensein einer Zufiihrungsleitung-Endflache von
Vorteil. Weiterhin kann diese Endflache aus einem Ma-
terial gefertigt sein oder mit einem solchen beschichtet
sein, welches ein gutes Gleitverhalten zeigt.

[0041] Die Zuflhrungsleitung besteht typischerweise
zumindest im Bereich des Zuflihrungsspaltes aus ei-
nem starren Material, insbesondere aus einem Kunst-
stoff oder Metall.

[0042] Der Querschnitt der Zufiihrungsleitung ist zu-
mindest im Bereich, der im direkten Kontakt mit dem
Kleb- oder Dichtstoff steht, bevorzugt oval oder kreis-
férmig, insbesondere im Bereich ausserhalb des Zuflih-
rungsspaltes, oder rechteckig. Der Aussenquerschnitt
der Zufihrungsleitung ist bevorzugt im wesentlichen
kreisférmig, insbesondere im Bereich ausserhalb des
Zufuihrungsspaltes, oder rechteckig. Insbesondere im
Bereich des Flllspaltes ist die dussere Form stark ab-
hangig von der Ausgestaltung der Mittel zur temporaren
Abdichtung. Falls sich diese beispielsweise nicht ober-
halb der Offnung 4 erstrecken ist es wichtig, dass in die-
sem Bereich die Aussenform der Kontur der Spaltkante
angepasst ist.

[0043] Die Figuren 7a, 7b und 7c zeigen Bespiele fir
die Ausgestaltung eines Applikationsgerates im Bereich
Fillspalt, falls der Grund des Zufihrungsspaltes 3 tiefer
liegt als die Unterkante des Flillspaltes 1, entsprechend
einer Anordnung gemass Figur 5. Hierbei gilt auch das
oben fiir Figuren 6a, b und ¢ gesagte.

[0044] Figur 8 zeigt einen Teilquerschnitt einer weite-
ren Ausfihrungsform eines Applikationsgerates. In die-
ser Ausfiihrungsform ist die Zuflihrungsleitung 2 mit ei-
ner Auflageflache 10 direkt verbunden und liegt auf der
Kante des Zuflihrungsspaltes 3 oder in dessen Nahe
auf. Diese Auflageflache 10 ist vorteilhaft in Langsrich-
tung des Zuflihrungsspaltes 3 ausgedehnt und hat die
Funktion eines Anschlages. In dieser Auflageflache 10
kann eine Antriebsvorrichtung vorhanden sein. Bei-
spielsweise kann eine solche Antriebsvorrichtung ein
Rad, eine Walze, eine Rolle oder ein Kugellager mit um-
fassen. Vorteilhaft beinhaltet eine solche Antriebsvor-
richtung auch einen Motor, welcher das Applikationsge-
rat im Zufihrungsspalt bewegt. Diese Bewegung er-
folgt, wie bereits erwahnt, vorteilhaft gekoppelt an die
Zufthrungsmenge des Kleb- oder Dichtstoffes.

[0045] In Figur 9 ist ein weiterer Aspekt gezeigt, wel-
cher sowohl bei Applikationsgeraten mit oder ohne Auf-
lageflache 10 Anwendung finden kann: Diese Ausfuh-
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rungsform umfasst eine Zufiihrungsleitung, welche von
einer starren Fihrung 7 umgeben ist. Diese Flihrung ist
insbesondere aus einem frasbaren Kunststoff oder Me-
tall gefertigt und weist im Bereich der Offnung 4 der Zu-
fihrungsleitung ebenfalls eine Offnung 8 auf. Beispiels-
weise kann dies ein Teflonschlauch 2 in einer Fiihrung
7 aus Aluminium oder Plexiglas darstellen, wobei die
Flhrung 7 zum Beispiel ein Rohr oder ein Block mit ei-
ner auf den Schlauch 2 angepassten Bohrung darstellt.
Diese Variante ist vorteilhaft, weil sich der Schlauch
sehr einfach nach Gebrauch ersetzen lasst und ist des-
halb bei haufigem Gebrauch des Applikationsgerates
aus finanziellen Griinden eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der Erfindung.

[0046] Figur 10 stellt eine weitere Ausfiihrungsform
eines Applikationsgerates dar. In dieser Ausfiihrungs-
form sind die Mittel 5 integrierter Teil der Fiihrung 7.
Hierbei ist es méglich, dass sie sich bis ausserhalb des
Zufuhrungsspaltes 3 erstrecken. Beispielsweise |asst
sich eine solche Ausfiihrungsform aus einem Block mit
rechteckigem Querschnitt erstellen, in welchen eine
Bohrung fiir die Aufnahme der Zuflihrungsleitung 2, ins-
besondere eines Schlauches 2, gebohrt und eine Off-
nung 8 eingefrast wird. Der Kanal fir die Aufnahme der
Zufuhrungsleitung 2 in der Fiihrung 7 kann am Ende der
Fuhrung 7 auch abgewinkelt oder rund sein. Eine solche
Abwinkelung oder Abrundung hat den Vorteil, dass bei-
spielsweise ein biegsamer Schlauch verwendet werden
kann, welcher nach dem Abschneiden in die Bohrung
der Fihrung eingefiihrt werden kann, was zum Wegfal-
len eines zusatzlichen Arbeitsschritt, namlich das An-
bringen einer seitlichen Offnung am Schlauch, fiihrt. In
einer bevorzugten Ausfuihrungsform ist dieser Schlauch
aus Teflon oder Polyethylen oder Polypropylen gefertigt.
Anstelle der nachtraglichen Bohrung kann die Fiihrung
7 auch derart hergestellt werden, dass die Fihrung 7
durch Gussverfahren, insbesondere Spritzguss- oder
RTM-Verfahren hergestellt werden, bei denen bereits
bei diesem Gussverfahren die Aussparung fir die Zu-
fuhrungsleitung in der Gussform vorgesehen ist.
[0047] Figur 11 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
eines Applikationsgerates. In dieser Ausfiihrungsform
werden gleichzeitig zwei Fllspalten 1 durch Kleb- oder
Dichtstoff 6 verfillt. Die Zuflihrungsleitung 2 wird durch
den Zufiihrungsspalt 3 eingefihrt. Die Zufiihrungslei-
tung 2 oder die Fuhrung 7 verfliigen tber Mittel 5 zum
Abdichten beider Fullspalten. Typischerweise verfugt
das Applikationsgerat jeweils fiir beide Spalten separa-
te Abdichtmittel 5. Die Zufiihrungsleitung 2, und die ge-
gebenenfalls vorhandene Fihrung 7, verfiigen Uber
zwei C)ffnungen 4, die zu den Fllspalten 1 hin orientiert
sind. Die H6he, Form und Querschnittsflache der jewei-
ligen Offnung ist auf die Dimensionen und der Lage der
Fillspalten zueinander hin bestimmt. Vorteilhaft sind
diese Parameter derart bestimmt, dass beide Fllspal-
ten gleichzeitig und vollstédndig verfullt werden kénnen.
[0048] Figur 12 und Figur 13 zeigen jeweils Teilquer-
schnitte durch Ausfiihrungsformen von verklebten Fen-
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ster oder Tlren, welche einen mit Klebstoff verdeckten
Fillspalt aufweisen. Diese Ausfuhrungsformen stellen
besonders bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfin-
dung dar. Der erste Flllspaltpartner 11 wird hierbei
durch einen Rahmen 11' gebildet. Dieser Rahmen kann
aus Metall, wie beispielsweise Aluminium, Kunststoff
oder Holz bestehen. Das Rahmenmaterial seinerseits
kann beschichtet oder chemisch behandelt sein. Der
zweite Flllspaltpartner 12 wird hierbei durch eine Schei-
be, insbesondere durch eine Isolierglasscheibe 12' ge-
bildet. Die Isolierglasscheibe umfasst typischerweise
zwei, unter Umstanden drei, Glasscheiben 12", Ab-
standshalter 13, sowie ein Isolierglasabdichtung 14. Die
Isolierglasscheibe kann freitragend verklebt oder von ei-
nem Rahmen umfasst, ausgestaltet sein. Besonders
bevorzugt sind "Flush glazing"-Ausfihrungsformen, bei
denen die Scheibe biindig mit dem Rahmen verklebt
sind.

[0049] Ein solches Fenster oder eine Tlr kann bei-
spielsweise durch ein Verfahren, wie folgt beschieben,
hergestellt werden. Auf einen liegenden Rahmen 11'
wird eine Isolierglasscheibe 12' gelegt, so dass die
Scheibe auf einer Dichtungslippe 9, welche auch in den
Rahmen integriert sein kann (vgl. Fig. 13), aufliegt und
durch das Gewicht der Scheibe 12' eine Abdichtung des
Fullspaltes zwischen Spaltes zwischen Rahmen 11' und
Scheibe 12' erfolgt.

[0050] Es ist jedoch durchaus auch méglich, zusatz-
lichen Anpressdruck von Scheibe 12' auf Dichtungslip-
pe 9 anzulegen, wie beispielsweise Vakuum oder wei-
tere Anpressmittel wie Klemmen, Zwingen oder hydrau-
lische Anpressmittel, wodurch die Scheibenverklebung
nicht auf eine horizontale Orientierung beschrankt wird.
[0051] Durch den Zufiihrungsspalt 3 wird die Zufih-
rungsleitung 2 des Applikationsgerates eingefihrt. Die
an der Zufiihrungsleitung 2 angebrachten Mittel 5 dich-
ten den Fllspalt ab. Anschliessend erfolgt ein Einpres-
sen des Klebstoffes unter lateraler Verschiebung des
Applikatiorisgerats im Zufiuhrungsspalt. Dadurch wird
gewahrleistet, dass einerseits der Fullspalt vollstandig
gefillt wird und andererseits der Zufiihrungsspalt 3 im
wesentlichen frei von Klebstoff bleibt und dass der Kleb-
stoff nicht zwischen Dichtungslippe 9 und Scheibe
12" rausgedriickt wird. Wenn bei der Applikation, wie
beispielsweise in Figur 14 schematisch gezeigt, in einer
Ecke 18 angelangt wird, kann entweder die Klebstoffzu-
fuhr unterbrochen werden, die Zuflihrungsleitung aus
dem Zuflihrungsspalt entfernt werden, zur Ecke bewegt
und um 90° gedreht und wieder in den Zufilhrungsspalt
eingeflhrt werden und das Einpressen des Klebstoffes
weitergefuhrt werden. Durch das Verfahren des Fillens
des Fllspaltes und die hierauf angepasste Thixotropie
des Klebstoffs bedingt, kann dank dieser Art der Verfil-
lung generell eine einwandfreie Verfiillung des Spaltes
auch um Ecken erreicht werden. In einer Ausfiihrungs-
form mit speziell stark andriickenden und elastischen
Mittel 5 zum Abdichten ist das Entfernen der Zufiih-
rungsleitung 2 beim Erreichen der Ecke 18 nicht not-
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wendig. Es genulgt nun mehr lediglich das Drehen der
Zuflihrungsleitung 2 im Eckpunkt 18, so dass durch die-
se Art auch ein Abdichten um die Ecke erreicht wird und
als zusatzlicher Vorteil das Unterbrechen der Klebstoff-
zufuhr nicht mehr nétig wird. Dadurch wird der Applika-
tionsprozess schneller und noch wirtschaftlicher.
[0052] Dem Fachmann ist klar, dass die zu den Figu-
ren 1 bis 14 abgegebenen Erlduterungen, ausser wo
dies ausdriicklich gesagt wird, nicht auf diese Figuren
limitiert sind. Insbesondere lassen sich gewisse Aspek-
te auch miteinander kombinieren.

Bezugszeichenliste
[0053]

Fullspalt
Zuflihrungsleitung
Zufuhrungsspalt
Offnung in der Zufiihrungsleitung
Mittel zum Abdichten
Kleb- oder Dichtstoff
Fihrung

Offnung in Fiihrung

9 Dichtungslippe

10 Auflageflache

11 erster Flllspaltpartner

O~NO O WN -

11 Rahmen

12 zweiter Fullspaltpartner
12"  Scheibe

12" Glas

13 Abstandhalter

14 Isolierglasabdichtung

15 Antriebseinrichtung

16 Fillspaltkante

17 Zufuhrungsleitung-Endflache
18 Ecke

A Flllspaltebene

B Zufiihrungsleitungsebene

C Zufiihrungsspaltebene

d Breite des Zuflihrungsspalts 3
e Breite des Fillspalts 1

f Tiefe des Fiillspalts 1

Patentanspriiche

1. Applikationsgerat fur das Verfillen von verdeckten
Fillspalten (1) mit Kleb- oder Dichtstoffen (6) um-
fassend eine Zufiihrungsleitung (2) dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufiihrungsleitung (2) teil-
weise in einem Zuflihrungsspalt (3) angeordnet ist,
dass die Zufilhrungsleitung (2) eine Offnung (4) im
Wesentlichen in Richtung Fullspalt (1) und Mittel (5)
zum zumindest temporaren Abdichten des Fiillspal-
tes (1) aufweist und dass die Ebenen von Zuflh-
rungsleitung (B) und Fiillspalt (A) in einem Winkel
o zueinander liegen.
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Applikationsgerat geméss Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Winkel o einen absolu-
ten Wert zwischen 45 und 135 Grad, insbesondere
zwischen 60 und 120 Grad, bevorzugt zwischen 80
und 100 Grad, besonders bevorzugt von etwa 90
Grad, aufweist.

Applikationsgerat gemass Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die maximale Hohe
der Offnung (4) der Spaltbreite des Fiillspaltes (1)
im Kontaktbereich zwischen Zuflihrungsleitung (2)
und Fllspalt (1) entspricht.

Applikationsgerat geméss einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spaltbreite des Fiillspaltes (1) im Kontaktbe-
reich zwischen Zufiihrungsleitung (2) und Fillspalt
(1) einen Wert zwischen 0.1 bis 10 mm, insbeson-
dere zwischen 0.5 bis 5 mm, bevorzugt zwischen 1
und 3 mm, betragt.

Applikationsgerat gemass einem der einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ebenen des Zuflihrungsspaltes (C)
und des Flillspaltes (A) einen Winkel B, insbeson-
dere im wesentlichen identisch mit dem Winkel o
seinend, bilden.

Applikationsgerat gemass einem der einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel (5) zum zumindest temporaren
Abdichten des Flillspaltes (1) seitlich an der Zufiih-
rungsleitung (2), insbesondere flachig an die Kon-
turen des Fillspaltes anliegend, angeordnet sind.

Applikationsgerat geméass einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (5) verformbar sind und mit einem An-
pressdruck an der Fillspalte (16) oder den Fillspal-
ten (16) aufliegen.

Applikationsgerat gemass einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (5) eine plattige Form aufweisen und den
Fillspalt (1) Gber eine Lange von mehr als der dop-
pelten Tiefe des Flllspaltes (1) abdichten.

Applikationsgerat gemass einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spaltbreite des Zuflihrungsspaltes (3) zwischen
1 mmund 10 cm, insbesondere zwischen 2 mm und
5 cm, bevorzugt zwischen 2 mm und 1 cm, betragt.

Applikationsgerat gemass einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zuflihrungsleitung (2) aus einem starren Mate-
rial gefertigt ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

14

Applikationsgerat geméass einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiih-
rungsleitung (2) von einer starren Fihrung (7), ins-
besondere aus einem frasbaren Kunststoff oder
Metall, umgeben ist, welches im Bereich der Off-
nung (4) ebenfalls eine Offnung (8) aufweist.

Applikationsgerat geméass einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Applikationsgerat eine Auflageflache umfasst,
welche mit der Zufiihrungsleitung (2) oder einer
Fihrung (7) direkt verbunden ist und auf der Kante
des Zufiihrungsspaltes (3) oder in dessen Nahe
aufliegt.

Applikationsgerat gemass einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Offnung (4) am Ende der Zufilhrungsleitung (2)
angeordnet ist.

Verfahren zum Verflllen von verdeckten Fiillspal-
ten (1) mit Kleb- oder Dichtstoffen (6) dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufihrungsleitung (2) ei-
nes Applikationsgerates gemass einem der An-
spriiche 1 - 13 in den Zufihrungsspalt (3) eingefiihrt
wird und die Mittel (5) zum zumindest temporaren
Abdichten des Fillspaltes (1) in Kontakt mit minde-
stens einer Kante, insbesondere in Kontakt mit bei-
den Kanten, des Fillspaltes (1) gebracht werden,
anschliessend Kleb- oder Dichtstoff (6) durch die
Zufiihrungsleitung (2) und die Offnung (4) in den
Fullspalt (1) eingepresst wird, und die Zufiihrungs-
leitung (2) und die Mittel (5) lateral dem Fiillspalt (1)
entlang gezogen wird.

Verfahren gemass Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die laterale Verschiebung kontinu-
ierlich wahrend dem Einpressen des Kleboder
Dichtstoffes (6) erfolgt.

Artikel, welcher Uber ein Verfahren gemass An-
spruch 14 oder 15, verklebt oder abgedichtet wur-
de.

Artikel geméass Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fllspalt (1) auf der der Fillrich-
tung entgegengesetzten Seite durch eine Dich-
tungslippe (9) abgeschlossen ist.

Artikel geméass Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dichtungslippe (9) aus einem
elastischen Material besteht.

Artikel geméss einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiillspaltes (1)

ein in sich geschlossener Fiillspalt (1) ist.

Artikel gemass einem der Anspriiche 16 bis 19, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Fiillspalt (1) von
zwei unterschiedlichen Materialien (11, 12) ausge-
bildet wird.

Artikel gemass einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eines
der den Fullspalt (1) begrenzenden Materialien (11,
12) Glas ist.

Artikel gemass einem der Anspriche 16 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass der Artikel ein Fen-
ster oder eine Tlre ist.
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Figur 4
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Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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