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Opfindelsen angdr pdfgringen af en streng af -
plastmateriale p4 basis af butylgummi langs omkredsen
af en glasplade, der skal indgd i en flerlagsrude.

Den g&r ud pd at afsztte strengen ved hj2lp af
et ekstruderarrangement, der omfatter en dyse, idet
glaspladen og dysen er i stand til at udfgre bevagelser,
der kun omfatter translationer, idet glaspladens trans-
lationer og dysens translationer foregdr i forskellige
retninger.

opfindelsen er anvendelig til fremstillingen af

store flerlagsruder.
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Opfindelsen angdr et anlag til ekstrudering og
pafering af en kalibreret streng af plastmateriale af
butylgummitypen, der efter otte minutter og ved 40°c
har en viskositet sterre end 115° Mooney, langs kanterne
af en glasplade ved hjalp af et ekstruderingsarrange-
ment.

Opfindelsen finder anvendelse ved fremstilling
af flerlagsruder, hvor der pdferes en streng af plast-
materiale af butylgummi-typen pd den ene side af en
glasplade og langs dennes omkreds, hvilken streng skal
danne tetnings- og afstandsliste mellem denne glasplade
og en anden glasplade, der senere, parallelt med den
ferste glasplade presses an mod strengen. .

I forbindelse med fremstillingen af flerlagsruder
kender man forskellige metoder til indsprgjtning af
plastmateriale af polysulfid-typen langs omkredsen af alle-
rede samlede dobbeltruder.

Plastmaterialer af polysulfid-typen har dog helt
andre egenskaber end materialer p& basis af butylgummi,
navnlig en meget lavere viskositet, og befingelserne for
deres pafgring samt de krav, der skal opfyldes, er af
en helt anden art.

Derfor kan disse metoder ikke benyttes til pafg-
ring af en streng af et materiale af butylgummi-typen
pé den ene side af en enkelt plade og langs dennes om-
kreds.

Strengen skal besidde ganske bestemte fysiske
egenskaber for dels at klazbe til glaspladen, dels at
virke som afstandsliste. Den skal navnlig have en vel-
defineret konsistens eller viskositet, der, som angivet
i FR patentskriftetnr. 2 294 313, bgr vere pad mere end
115° Mooney efter otte minutter og ved 40°c. For at
kunne danne en tatsluttende liste md strengen ikke vare
afbrudt. Den skal desuden vare ngje kalibreret, efter-

som det er strengens hgjde, der bestemmer afstanden mel-
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lem de to glasplader, og denne hgjde skal vaere konstant

over hele langden af strengen.

Desuden skal strengen pafgres glaspladen p& en
sddan mdde, at den pé& det tidspunkt, hvor den klabes
til, med glaspladen danner en vinkel péd mellem 15 og
450, fortrinsvis mellem 25 og 359,

Alle disse krav kan opfyldes, nar strengen frem-
stilles ved hjzlp af en ekstruder, hvis dyse danner den
forngdne vinkel p§ 15-45° med glaspladen, hvilken eks-
truder holdes stillestdende, medens glaspladens succes-
sive kanter fgres forbi ekstruderen. En sidan metode til
péfgring af strengen og det tilhgrende anlag kendes fra
det ovenfor omtalte FR patentskrift nr. 2. 294 313.

Glaspladen udfgrer en vandret translationsbeva-
gelse under ekstruderdysen ved hjelp af en transportgr,
medens en mellem transportgrens elementer anbragt arm,
der kan dreje om en akse vinkelret pd transportgrens
plan, bringer pladen til at dreje, siledes at pladens
kanter efter hinanden fgres forbi dysen, jf. FR-patent-
skrift nr. 2 211 413. P& denne mide kan man uden vanske-
lighed héndtere glasplader med omkredslangde pd ca. 5 m.-

I det kendte anlag fgres glaspladen altid i samme
retning forbi enkeldysen, siledes at den vinkel p& 15~
450, som dysen skal danne med glaspladens plan for at
opnd en god klebning af strengen, kan opnis én gang for
alle ved blokering af dysen i den gnskede stilling, som
ikke @ndres ved overgangen fra pafgringen langs den ene
kant af glaspladen til pafgringen langs den naste kant
af pladen. Da der kun er en enkelt dyse, frembringes
strengen ogséd med meget konstante dimensioner.

Da ekstruderen igvrigt er stillestdende, er der
ingen ulempe i at udforme midlerne til frembringelse af
strengen, navnlig de bestanddele, der hgrer til ekstru-
deren eller knytter sig til ekstruderens drift, f.eks.
en motor, en bremsekobling osv., s3ledes at de har store
dimensioner og vejer meget.



10

15

20

25

30

35

DK 166578 B1

3
Desuden mi glaspladerne, der bevager sig vandret
p& transportgren, som kan vare udstyret med valser eller
ruller, udfgre pracise bevagelser, navnlig hvad angar
accelerationen og decelerationen, hvilken pracision be-
ror pd det forhold, at glaspladerne over hele deres
areal stgtter sig pd valserne eller rullerne, og at

deres inerti derfor opvejes af det store kontaktareal.

Medens p&fgringen af en streng pd en vandret glas-
plade, hvis kanter successivt fgres forbi en stillesté-
ende dyse, har visse fordele, har den imidlertid ogsa
ulemper.

Hindteringen og navnlig rotationen af store glas-
plader med omkredslangde péd ca. 15 m p& en transportgr
kraver alt for meget plads og er praktisk taget umulig
at realisere.

Dertil kommer, at der i en kade til fremstilling
af flerlagsruder ngdvendigvis md foretages visse opera-
tioner pa de vertikalt opstillede glasplader, eksempel-
vis sammenpresning, optisk kontrol, osv., hvilket bevir-
ker, at der, ndr den periferiske streng pafgres de vand-
ret beliggende glasplader, md foretages handtering til
omstilling af glaspladen fra vandret position til lod-
ret position med henblik p& sammenpresning, optisk kon-
trol, osv.

Der kendes ogsd anleg til fremstilling af isola-
tionsruder, hvor glaspladen behandles i lodret stil-
ling. Fra eksempelvis DE-A-2 843 861 kender man en me-
tode til automatisk klebning af kanterne af en glaspla-
de. Klzbematerialet tilfgres kantfladen ved hjzlp af en
dyse, der bevages vertikalt og parallelt med glaspla-
dens plan, idet glaspladen bazres lodret af en trans-
porter, der flytter glaspladen ud for dysen, nar der
skal paferes klzbemateriale pa pladens vandrette kan-
ter. Det skal dog bemzrkes, at den slags operation ikke
kraver serlig stor pracision, hvad angdr mengden af pa-
fort klazbemateriale. Desuden er styringen af dysen
gjort enkel ved, at der kun pafores klzbemateriale pa
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kantfladen, men ikke pPa den ene side af glaspladen,

som dette sker, nar det drejer sig om en streng af bu-
tylgummi. Desuden forefindes klzbematerialet i brugbar
form i en beholder, med en ret lav viskositet, der ikke
indebarer vanskeligheder for tilforsel til dysen. Ende-
lig kan dysen vare af relativt enkel konstruktion, og
dermed have relativt lille vagt, hvorimod dysen, nar
det drejer sig om en streng af butylgummi, m& vere for-
bundet med et arrangement til forarbejdning af stren-
gen, navnlig et trykregulerende arrangement.

‘Fra DE-A-2 816 437 kender man ogsé en metode til
automatisk fyldning af kantfugen p& en flerlagsrude med
et tetningsmateriale under anvendelse af to pafyld-
ningsdyser. Dette dokument beskaftiger. éig iser med
indsprejtning af den anden periferiske tetningsliste,
dvs. en liste af polysulfid. Det problem, der opstar,
hvad angar denne anden liste er ret enkelt, for si vidt
det blot drejer Sig om at fylde et mellemrum, som alle-
rede er afgranset af glasflader, et ramme—afstandspro-
fil eller en liste af butylgummi. Dertil kommer, at en
sadan kantfugefyldning ikke bliver synlig, hvorfor man,

hvad angar udseendet, kan acceptere mindre defekter.
Endelig forefindes materialet, som i teknikken ifglge
DE-A-2 843 861 i en beholder, hvor materialet har den
til anvendelsen forngdne konsistens og kan s&ledes pa
grund af sin lave viskositet nemt fores til dysen via
fleksible slanger.

Opfindelsen tager sigte pPa at afhjalpe ulemperne
ved den kendte teknik, nemlig vanskeligheden i at lade
store glasplader dfeje, sdledes at deres kanter succes-
sivt fgres forbi en ekstruderdyse, 0og behovet for at
hé&ndtere glaspladerne til omstilling fra vandret posi-
tion til opretst&ende position med henblik pa udfgrelse
af visse operationer, der ngdvendigvis eller konventio-
nelt udfgres pa de opretstiende glasplader.
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Med henblik herpd er et anleg af den indled-
ningsvis angivne art ifglge opfindelsen ejendommeligt
ved en lodret eller tilnermelsesvis lodret pult indret-
tet til at understgtte glaspladen, en til pulten he-
rende transporter indrettet til i begge retninger at
bevage glaspladen overfor ekstruderarrangementet, en
stillestdende beholder og en pumpe til udtagning af
plastmaterialet fra beholderen, en langs lodrette el-
ler tiln®zrmelsesvis lodrette styr bevegelig plade, ind-
rettet til at bzre et kammer, der har varierbart volu-
men og udger et forradd af plastmateriale og regulerer
det udgdende plastmateriales tryk, en pumpe og et eks-
truderhoved, rgrledninger mellem forstnzvnte pumpe og
kammeret, og midler til drejning af ekstruderhovedet
om en akse vinkelret pd pultens plan til opretholdelse
af konstant vinkel mellem ekstruderhovedet og dette
plan.

Anlegget ifslge opfindelsen indbefatter saledes
et forste stillestdende arrangement, hvor der med for-
holdsvis kraftige pumpemidler udtages plastmateriale
fra beholderen, hvilket materiale feres til et andet
vertikalt bevageligt arrangement, hvori det butylgummi-
baserede plastmateriale forberedes til ekstrusion lige
opstrems for indsprgjtningsdysen. |

opfindelsen forklares nzrmere i det fglgende un-
der henvisning til den skematiske tegning, hvor
fig. 1 viser et sidebillede af anlagget ifelge

opfindelsen til pafering af en streng p& en glasplade.

fig. 2 det i fig. 1 viste anlzg set forfra,

fig. 3 det i fig. 1 eller 2 viste anlag set oven-
fra, og

fig. 4 et diagram, der illustrerer virkeméden for
dette anleg i tilknytning til hastighedsgrafer. .

Fig. 1, 2 og 3 viser et arrangement 1 til’trans-
port af glasplader 100 og et arrangement 50 til til-

beredning af plastmateriale.
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Arrangementet 1 giver mulighed for at bringe
glasplader 100, der befinder sig i lodret eller nasten
lodret stilling, til at bevage sig forbi det arrangement
50, der afgiver strengen 101 af plastmateriale, sdle-
des at strengen 101 afsattes langs omkredsen af glas-
pladen 100 pa den side heraf, der vender mod det ar-
rangement 50, der afgiver plastmaterialet.

Dette transportarrangement 1 omfatter i hoved-
sagen en transportgr 2, der har valser 3 med vandret
eller tilnazrmelsesvis vandret akse, og som befinder sig
ved den nederste del af en vertikal eller tilnarmelses-
vis vertikal pult 4, mod hvilken de pa& transportgren
2 fremfgrte glasplader 100 ligger an. Pulten 4 er
udstyret med ikke viste ruller eller fortrinsvis med
dbninger 5 til udblesning af gas, fortrinsvis luft,
hvorved der mellem glaspladen 100 og pulten 4 dannes
en luftpude, hvorved man undgdr friktion mellem glaspla-
derne 100 og selve pulten 4. For ikke at genere ope-
ratgren, ndr glaspladen 100 ikke er til stede, kan &b~
ningerne 5 i mandshgjde hensigtsmessigt -vende opad el-
ler nedad. Overfor ekstruderen 50 omfatter pulten 4
mindst &n vertikal rekke af ruller 6, der rager 1lidt
ud fra pulten 4's plan, og som danner h&rde stgtte-
punkter for glaspladerne 100 under ekstruderingspro-
cessen. Disse ruller kan hensigtsmessigt trakkes ind.

Transportgren 2 omfatter hensigtsmaessigt flere
hosliggende sektioner, der er indrettede til hver at kog-
re med sin egen hastighed forskellig fra hastigheden i
de andre sektioner, eller om gnsket med den samme hastig-
hed. Et konventionelt system med kader 7 i indgreb med
tandhjul 8, som er anbragt ved enden af valserne 3's
aksler, og med koblinger 9 og ikke viste motorer giver
mulighed for at lade alle sektionerne kgre med de gnske-
de hastigheder. Motorerne er hensigtsma®ssigt javnstrgms-
motorer, der gennem en variator eksempelvis styres ved

hjelp af kort, der angiver bgrvardierne.



10

15

20

25

30

35

DK 166578 B1

7

Delene til drivmekanismen for transportgren 2
og valserne 3 vises kun i fig. 1. Valserne 3 kan
hensigtsmaessigt bestd af eller have en bekladning af
ikke-klebende materiale af teflon-typen.

I den nederste del af pulten 4 er der over for
arrangementet 50 til tilberedning af plastmaterialet
og ekstrudering af strengen 101 en udsparing, hvori
der er anbragt et arrangement 20, der virker ved under-
tryk til pracis fremfgring af glaspladerne 100.

Nar glaspladerne bevager sig med stor hastighed
og standser hurtigt, er der risiko for glidning af kan-
ten af glaspladerne pa valserne 3.

Det navnte transportarrangement 20 omfatter i
hovedsagen to endelgse band 21 og 22 af antiskridnings-
materiale, f.eks. gummi, anbragt parallelt med hinanden
i et plan, der er parallelt med pulten 4's plan, og
befinder sig 1lidt foran pulten 4 i en afstand til pul-
ten svarende til tykkelsen af den luftpude, der dannes
mellem glaspladerne 100 og pulten 4, dvs. ca. 1 mm.
Disse endelgse band 21 og 22 drives i samme retning og
med den samme hastighed svarende til hastigheden af den
umiddelbart neden for beliggende transportgr 2, ved
hjelp af et ikke vist drivarrangement.

Disse endelgse bdnd 21 og 22 afgranser en kanal
23, som tvargaende vagge 24 deler op i et antal sepa-
rate kamre 25, der gennem sugedbninger 26 har forbin-
delse med et vakuumkammer 27.

Bindene 21 og 22 rager lidt frem i forhold til
bunden af kanalen 23 og til vaggene 24. Eksempelvis er
vaggene 24 trukket ca. 0,3 mm tilbage i forhold til
overfladen pad de endelgse badnd 21 og 22, medens bunden
af kanalen 23 befinder sig ca. 2 mm tilbage fra over-
fladen p3d disse band. Kamrene 25a ved enderne eller i
nerheden af enderne af dette transportsystem 20 har
mindre dimensioner end de midterste kamre 25, sdledes
at der herved sikres en god holdekraft pé& glaspladerne,

ndr de overtages eller afleveres af anlagget, selv om
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det kun er et begranset antal kamre 25, der er dazkket
af glaspladerne. Med henblik p& yderligere fastholdelse
af glaspladerne 100, n8r de ankommer til eller forla-
der systemet 20, kan der vare flere sugedbninger 26
i de yderste kamre 25 eller de kamre, der befinder sig
ved enderne.

Eventuelt kan systemet 20 vare delt op i flere
separate afsnit, idet bd&ndene i hvert enkelt afsnit ko-
rer med den samme hastighed, og kamrene 25a ved ender-
ne af hvert afsnit kan hensigtsmassigt udformes siledes,
at de giver et stgrre undertryk end de midterste kamre,
dvs. at de har smallere dimensioner, eksempelvis en bred-
de pad 5-10 cm i stedet for en bredde pa 20~25 cm i den
midterste zone, hvilket ogsd betyder, at disse kamre kan
have flere sugedbninger 26. Mellemrummet mellem to af-
snit af undertryksystemet giver mulighed for at opstille
den vertikale rzkke af ruller 6. Dette transportsystem
kan rykkes frem eller tilbage i forhold til pulten 4's
plan ved hjalp af ikke viste styreorganer.

Transportarrangementet 1 omfatter ogsd fire
detektorer 30, 31, 32 og 33, eksempelvis fotoceller,
der konstaterer tilstedevarelsen af glasplader 100. De-
tektorerne 30 og 31 befinder sig foran den vertikale
rekke af ruller 6 i forhold til fremfgringsretningen,
medens detektorerne 32 og 33 befinder sig efter denne
rekke og symmetrisk over for detektorerne 31 og 30 i
forhold til navnte rakke af ruller 6.

- Disse detektorer 30-33 afgiver signaler, der
udlgser variationer af hastigheden for transportgren 2
og for undertrykstransportsystemet 20, 0g som ogsa
indvirker pa ekstruderingsprocessen.

Transportarrangementet 1 omfatter ogsd et
organ 34 til maling af tykkelsen af glaspladerne 100.
Dette organ er anbragt f.eks. 5 cm foran den vertikale
rzkke af ruller 6 i forhold til fremfgringsretningen,
dvs. ogsd foran detektoren 30. Dette méleorgan omfat-

ter en plade 35, som en trykcylinder 36 bringer i
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kontakt med overfladen pa glaspladerne 100, samt et
potentiometer 37, der aktiveres, n&r pladen 35 fgres
frem. Dette mdleorgan giver mulighed for at positionere
ekstruderen 50 i forhold til glaspladerne, afhangigt
af glaspladernes tykkelse.

pulten 4 danner fortrinsvis en mindre vinkel
med vertikalen, ca. 6°, hvorved glaspladerne 100. hol-
des pa plads.

Arrangementet 50 til tilberedning af plastmate-
riale og til med dette materiale at ekstrudere den kali-
prerede streng 101 omfatter et ekstruderhoved 51 med
dyse 52, hvis udgang p& samme méde som 1 det tidligere
omtalte FR patentskrift 2 294 313 med planet for pulten
danner en vinkel pa 15-45°, fortrinsvis pd mellem 25 og
35°. Denne dyse 52 er udformet med et indstilleligt
mundstykke, hvorved der kan ekstruderes strenge 101 af
forskellig hgjde, og dysen omfatter desuden et ikke vist
strengskareorgan, der udggres af et blad aktiveret af en
trykcylinder, og som er beregnet til at skare strengen
101, nar ekstruderingsprocessen er udfgrt. Dysen 52
er monteret drejeligt pé en krans 53, der kan dreje om
en akse vinkelret p& pulten 4's plan. En stift 54,
der kan inds@ttes i p& tegningen ikke viste udskaringer
langs omkredsen af kransen 53, tjener til at blokere
kransen i den gnskede stilling.

Fig. 1-3 viser ogsé de midler, der tjener til til-
fgorsel af plastmateriale +il ekstruderhovedet 51.

T det viste udfgrelseseksempel omfatter disse mid-
ler en beholder 60 for ramaterialet, dvs. materiale i
den tilstand, det-leveres i, dvs. igen materiale med hej
viskositet og hardhedsgrad, som er alt for hg¢j til, at
plastmaterialet kan ekstruderes og klzbe til glasset.
Denne beholder 60 har fast stilling.

Et konisk stempel 61, der opvarmes Og har stav-
formede, opvarmede fremspring 62, der dypper ned i
plastmaterialet, presses oven pa det plastmateriale, der
findes i beholderen 60. En roterende pumpe 63 med
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indvendig fortanding er anbragt ved udgangen fra stemp-
let 61 og afgiver plastmaterialet under tryk. Pumpen
63 er koblet til stive rgrstykker 64, der er udforme-~
de med knzk, Og som er forbundet med hinanden gennem
drejeled 65. Disse rgrstykker og'drejeleddene er sile-
des indrettede, at de kan modsts hgje temperaturer og
hgje trykverdier af stgrrelsesordenen 300-400 bar.

Disse rg¢rledninger er koblet til et kammer 66,
der har varierbart volumen, ©g som danner et forrid af
plastmateriale Og regulerer trykket i det fra kammeret
udgaende pPlastmateriale. Dette kammer 66 f&r tilfgrt
pPlastmateriale i en kontinuert strgm, men afgiver plast-
materiale efter behov. -

Udgangen fra kammeret 66 er forbundet med en
volumetrisk pumpe 67, der drives af en ikke vist javn-
strgmsmotor, der gennem en variator styres wved hjalp
kort, der barer bgrvardi-dataene. Udgangen fra pumpen
67 er koblet direkte til ekstruderhovedet 51. Hele

- arrangementet med kammeret 66, pumpen 67 og ekstru-

derhovedet 51 er monteret pd en slade 68, der bares
af en plade 69, som kan bevage sig i en anden retning
end den bevagelsesretning, der opnds med Valsetranspor-
tgren 2, hensigtsmessigt i retning vinkelret dertil.
Pladen 69 kan bevages sig langs to styr 70, 71, der
er parallelle med pulten 4 Og dermed med planet for
glaspladerne 100. Bevagelsen langs styrene 70, 71
opnads ved hjzlp af en motor 72, der driver en med sty-
rene 70, 71 parallel, endelgs skrue 73, som er i
drivindgreb med ikke viste kuglebgsninger, som har fast
forbindelse med pladen 69. Styrene 70, 71, samt den
endelgse skrue 73 er monteret langs en vertikal pult
74. Motoren 72 er en j&vnstrgmsmotor, der styres ved
hj=lp af bgrverdi-datakort.

P3d pladen 69 kan sladen 68 bevages i retning
vinkelret pi pulten 4's plan ved hjalp af dels en ikke
vist endelgs skrue, der drives af en ikke vist el-motor,
dels en ikke vist trykcylinder. El-motoren er knyttet
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til et ikke vist potentiometer, der er koblet til poten-
tiometeret 37. El-motoren giver mulighed for at juste-
re afstanden mellem dysen og glasset i afhangighed af
tykkelsen af glaspladerne 100, medens trykcylinderen
giver mulighed for at lade dysen 52 udfgre et skridt
af given langde imod eller bort fra pulten, specielt nar
dysen skal sattes i gang eller tages ud af drift.

Ekstruderhovedet 51 barer ogsd to detektorer
75 og 76, der konstaterer, om der er en glasplade,
hvilke detektorer indvirker pd bevagelserne af pladen
69 langs styrene 70, 71. Disse to detektorer 75 og
76 er anbragt oven over ekstruderhovedet 51, idet den
ene detektor 75 detekterer den ¢gverste kant af glas-
pladen p& det tidspunkt, hvor ekstruderhovedet 51 1
sin opadgdende bevagelse befinder sig nogle fa mm fra
denne gverste kant, medens detektoren 76 detekterer
den samme ¢gverste kant, nar hovedet 51 i sin opadgaen-
de bevagelse nér sit toppunkt.

P4 pulten 74 og langs den endelgse skrue 73
findes der to mikroafbrydere 77 og 78, hvoraf den ene
mikroafbryder 77 aktiveres, nar ekstruderhovedet 351
pad pladen 69 wunder sin translation langs styrene 70
og 71 nar ned til en position i given afstand, nogle
£8 mm, fra den nederste endestilling, medens den anden
mikroafbryder 78 aktiveres, nar ekstruderhovedet nar
ned til denne nederste endestilling svarende til posi-
tionen af den streng, der pdfgres den nederste del af
glaspladen.

Umiddelbart fgr dysen 52's udgang findes der en
indretning til i kredsen til tilfgrsel af plastmateriale
pa visse tidspunkter at skabe et undertryk. En sadan
indretning kendes fra beskrivelsen til FR patent 2 207 799

Anlagget kan yderligere omfatte et organ, der tje-
ner til a£ understgtte strengen 101, ndr denne afsat-
tes vandret eller i en skrd linie, og af denne grund kan
have tilbgjelighed til at deformere sig nedad. Der kan

vere tale om et sat ruller, navnlig to ruller, som ikke
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er vist pd tegningen, hvilke ruller hensigtsmessigt mon-
teres pd ekstruderhovedet 51 Og opstilles s3ledes, at
nadr hovedet 51 drejes og afsatter strengen i en linie
forskellig fra vertikalen, positioneres rullerne under
den streng, der netop er blevet ekstruderet 0og klazbet
til glaspladen. Disse ruller kan hensigtsmessigt have
form som en omdrejningshyperboloid.

Det arrangement, der afgiver plastmaterialet til
ekstruderhovedet 51, er her kun givet som et eksempel,
idet der kunne anvendes andre udfgrelsesformer til for-
syning af ekstruderhovedet 51 i en translationsbeva-
gelse. Man kunne f.eks. anvende en snekkeekstruder ind-
rettet til at udfgre en translation i en retning forskel-
lig fra den retning, der defineres af transportgren 2,
hensigtsmessigt vinkelret pd denne retning.

Anlagget omfatter ogéé et arrangement med styre-
logik, datakort, de forskellige detektorer og kontakter
Og en elektronisk kobling til behandling af dataene og
signalerne fra kortene 0og detektorerne.

Datakortene kan vare indrettede pi-en s&dan made,
at der udfgres translationsbevaegelser af glaspladerne
100 ved hjelp af transportgren 2 isar i vandret ret-
ning eller af ekstruderhovedet 51 i retning vinkelret
pa den af transportgren 2 frembragte bevagelsesretning,
ved rotation af skruen 73 eller ved simultane transla-
tioner af glaspladerne 100 Oog ekstruderhovedet 51. T
det ene tilfalde kan der afsattes strenge langs kanterne
af rektangulare glasplader, og i det andet tilfzlde kan
der ved kombination af hastighederne for disse to trans-
lationsbevaegelser afsattes strenge pad glasplader af en
vilkarlig form. Ppr. konstruktion er rakken af ruller 6
anbragt ngjagtigt ud for dysen 52,

Det ovenfor beskrevne anlag fungerer pa fglgende
made:

I starten befinder ekstruderhovedet 51 sig i
sin nederste stilling, og ved rotation af kransen 53

orienteres dysen 52, s&ledes at den danner den forngdne



10

15

20

25

30

35

DK 166578 B1

13

spidsvinkel med den del af pulten 4, der befinder sig
oven over dysen.

En glasplade 100, der skal forsynes med streng
101 langs omkredsen, ankommer i vertikal position pé&
transportgren 2 i den ved pilen F viste retning med
hpj hastighed, eksempelvis 50 m/min. Da pladen narmer
sig ekstruderarrangementet 50, overtages pladen af un-
dertrykstransportsystemet 20, der med bandene 21 og
22 af antiskridningsmateriale bevager sig med den samme
hastighed som transportgren 2. Det undertryk, der dan-
nes i de enkelte kamre 25 i dette system, og friktio-
nen mod badndene 21 og 22 sikrer en pracis bevagelse
af glaspladerne 100, selv om disse glasplader kun hvi-
ler pd transportgrens valser 3 gennem déres kantflader.
F¢r den nadr frem til den zone, hvori strengen 101 af-
sattes, standses pladen 100 ved hjelp af konventionel-
le detektorer, der ikke er vist pad tegningen, og glas-
pladens tykkelse mdles. Dette kan f.eks. ske 5 cm fgr
rekken af valser 6. Trykcylinderen 36 skubber pladen
35 til kontakt med glaspladen, hvorved potentiometeret
37 aktiveres og afgiver en spending, hvis verdi optages
i et lager. Denne spanding tjener til derefter at sikre
den korrekte positionering af ekstruderhovedet 51, som
den motordrevne slade 68 bevaeger i retning imod pulten

4. Potentiometeret 37 aktiveres og afgiver en span-

~ding, og el-motoren kgrer, sa lenge denne spanding ikke

er lig med den oplagrede spandingsverdi, der hidrgrer
fra maleorganet.

Derefter sazttes glaspladen igen i bevagelse, og
den ndr frem til den i fig. 4A viste detektor 30. Den-
ne detektor afgiver et signal, der efter en justerbar
forsinkelse bevirker deceleration af transportgren 2
og systemet 20 ned til lav hastighed af stgrrelses-
ordenen pa 3 m/min. Den forreste kant af glaspladen 100
ndr derefter frem til detektoren 32, som bevirker pje-
blikkelig standsning af transportgren 2 og systemet
20. Den sgrger ogséd for med en vis justerbar forsin-
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kelse at igangsatte den volumetriske pumpe 67 med en
given hastighed til ekstrudering af strengen 101 og
derefter ogsd med justerbar forsinkelse i forhold til
igangsatningen af pumpen, for at aktivere motoren 72
med given hastighed i en sddan retning, at pladen 69

og ekstruderhovedet 51 kgrer opad langs styrene 70

og 71. P& denne midde afsattes der en streng langs den
vertikale kant af glaspladen 100, jf. fig. 4B. Dette
fortsatter, indtil detektoren 75 star ud for den gver—
ste vandrette kant af glaspladen 100. Denne detektor
sgrger for med justerbare forsinkelser at bevirke brems—
ning af motoren 72 og dermed synkron bremsning af pum-
pen 67, aktivering af undertryksystemet, tilbageskub-
ning af dysen 52 fra glaspladen 100 ved returbevae-
gelse af sladen 68 ved hj=lp af dens trykcylinder og
rotation af ekstruderhovedet. Derefter kommer detekto-
ren 76 ud for kanten af glaspladen, og den bevirker en
¢jeblikkelig standsning af motoren 72 Og pumpen 67.

Forsinkelsesintervallet for drejning af ekstru-
derhovedet er nu slﬁttet, og kransen 53 drejer til an-
bringelse af dysen 52 i korrekt stilling med henblik
pé& ekstrudering langs den efterfglgende kant af glaspla-
den, hvorefter sladen og dysen 52 narmer sig glasset,
undertryksystemet sattes i gang, pumpen 67 aktiveres
Og transportgren 2 igen sattes i gang for at bringe
glaspladen 100 til at bevage sig i den af pilen F
angivne retning (jf. fig. 4C).

Strengen afsattes med konstant hastighed langs
den g¢gvre vandrette kant af glaspladen, indtil pladens
bageste kant nir frem til detektoren 30. Denne detek-
tor sgrger for med justerbare forsinkelser at bevirke
bremsning af glaspladens bevagelse i korrelation med
bremsning af pumpen 67, returbevagelse af dysen 52,
ophavelse af vakuumpdvirkningen og drejning af ekstru-
derhovedet.

Kanten af glaspladen ndr nu frem til detektoren

31, der bevirker standsning af transportgren 2 og



10

15

20

25

30

35

DK 166578 B1

15

pumpen 67.

Ekstruderhovedet drejer, og anlagget er nu klar
til at afsztte strengen 101 1langs den vertikale kant
af glaspladen ved nedadgaende vertikal bevagelse af eks-
truderhovedet 51 under bevagelse af pladen 69 langs
styrene (jf. fig. 4D).

Aktiveringen af mikroafbryderen 77 bevirker,
med justerbare forsinkelser, en bremsning af transla-
tionsbevagelsen, af pumpens rotation, og bevirker ogsa,
med justerbare forsinkelser, en rotation af ekstruder-
hovedet, aktivering af undertryksystemet og returbeva-
gelse af dysen. Ved aktivering af mikroafbryderen 78
standses translationsbevagelsen og pumpen_  67. Efter
udlgbet af forsinkelsesintervallerne drejer ekstruder-
hovedet. Som allerede beskrevet ved pdfgring af strengen
langs den gverste vandrette kant, igangsattes derefter
de forskellige operationer til strengpafgring, idet
strengen denne gang afsattes langs den nederste vandret-
te kant af glaspladen, medens denne bevager sig i ret-
ning modsat pilen F, og ekstruderhovedet holdes stille-
stdende (jf. fig. 4E). Aktiveringen af detektoren 33
bevirker bremsning og standsning. Nar forkanten af glas-
pladen ndr frem til en position ud for detektoren 32,
standses transportgren 2. N&r hele strengen er blevet
pafgrt glaspladen, skares strengen over ved hjzlp af det
tilhgrende udstyr, og for at sikre en god adskillelse
udfgrer transportgren en kort bevegelse i retning modsat
pilen F. Derefter fgres glaspladen videre i den af pi-
len F angivne retning.

Som det fremgdr af hastighedsdiagrammerne, som
vist ved 4F under de forskellige dele 4A-4E af fig. 4,
svarende til de forskellige faser, har pumpen 67, nar
glaspladen ankommer (fig. 4A), dvs. forud for strengpd-
fgringen, en hastighed lig med 0 (Vp = (), medens det
langs det vertikale styr 70 og 71 bevagelige ekstruder-
hoved 51 ligeledes har hastighed lig med 0 (v, = 0).
Det er kun transportgren, der bevager sig (VC = positiv

verdi) .
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Til afsatning af strengen langs den vertikale
forkant af glaspladen bevirker datakortene igangsa&tning
af pumpen 67's motor (V ), motoren 72 (Vt) og de
styrer vardien af disse hastigheder efter igangsatningen
(VP = konstant, Vt = konstant og positiv).

Efter afsatning af strengen langs den vertikale
kant bevirker datakortene ogséd reduktion af disse hastig-
heder Vp og Vt ned til nulvardierne, Vp = 0 og Vt = 0.
Disse nulvardier opretholdes, medens ekstruderhovedet
drejer. Til afsatning af strengen langs den gverste vand-
rette kant af glaspladen bevirker datakortene derefter
acceleration af pumpens motor og af transportgren 2,
indtil: i
V_ = konstant og VC = konstant og positiv.

p
Medens dette sker, holdes V. = 0.

Denne situation er illustreﬁet 1 fig. 4cC.

Fig. 4D svarende til afsatning af strengen langs
den vertikale bagkant af glaspladen i nedadgiende ret-
ning viser, at Vc = 0, V, = konstant og negativ og
Vp = konstant.

Medens dysen drejer har man derefter

Vo = 0, Vb =0, V., = 0.

Medens strengen derefter afsattes langs den ne-
derste vandrette kant af glaspladen (fig. 4E), har man
fplgende vardier: Vp = konstant, V£ 2=0, Vé = konstant
0g negativ.

Dette eksempel galder for afsatningen af en streng
langs kanterne af en rektangular glasplade. Nir der er
tale om en plade af vilkirlig form, eksempelvis en plade
med skrd kanter, er det ngdvendigt simultant at bevage
glaspladen og ekstruderhovedet, hvilket indebarer, at man
simultant har Vt og VC forskellig fra 0.

Ved simultan styring af motoren 72, der driver
ekstruderhovedet i en vertikal eller tilnazrmelsesvis
vertikal translation, af transportgren 2's motor, af
pumpen 67's motorved hjzlp af datakort eller pénanden

madde er det siledes muligt med prazcision at bestemme
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accelerationen, decelerationen og hastigheden af disse
motorer. Herved opndr man en streng, der har konstante
dimensioner.

Der kan fremstilles store ruder med f& og enkle
hé&ndteringsoperationer, hvor ruderne kun udfgrer trans-
lationsbevegelser. Denne reduktion af handteringsopera-
tionerne indebarer ogsi, at man dels nedsatter pladsbe-
hovet for anlagget, dels kan -fremstille ruder af udmer-
ket kvalitet.

Ekstruderhovedet udfgrer ligeledes kun transla-
tionsbevaegelser, hvilket giver mulighed for at overfgre
plastmaterialet i en kreds af relativt kort langde. ved
hjalp af midlerne til tilberedning af plastmaterialet
er der mulighed for ved udgangen fra dysen 52 at opna
en stor strgmningsmengde ogsad med et plastmat. le, der
er en blanding af butylgummi/polyisobutylen, avilken
det er velkendt, at den har stor viskositet, stor hard-
hed og i det hele taget er vanskelig at ekstrudere.

Anlagget ifglge opfindelsen, hvor glas arne
og dysen indbyrdes udfgrer krydsende bevagelser, er s&r-
lig effektivt i det tilfalde, hvor glaspladerne opstil-
les vertikalt eller tilnzrmelsesvis vertikalt, idet der
i s& fald kraves mindre plads og et begranset antal

h&ndteringsoperationer.
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PATENTEKRAV

1. Anleg til ekstrudering og pafering af en ka-
libreret streng (101) af plastmateriale af butylgummi-
typen, der efter otte minutter og ved 40°C har en vis-
kositet storre end 115° Mooney, langs kanterne af en
glasplade (100) ved hjelp af et ekstruderarrangement
(50), kendetegnet veq,

- en lodret eller tilnarmelsesvis lodret pult
(4) indrettet til at understostte glaspladen (100),

- en til pulten hgrende transporter (2) indret-
tet til i begge retninger at bevege glaspladen overfor
ekstruderarrangementet, _

- en stillestdende beholder (60) og en pumpe
(63) til udtagning af plastmaterialet fra beholderen
(60), '

- en langs lodrette eller tilnzrmelsesvis lod-
rette styr (70, 71) bevegelig plade (69), indrettet til
at bazre et kammer (66), der har varierbart volumen og
udgor et forrdd af plastmateriale og regulerer det ud-
géende plastmateriales tryk, en pumpe (67) og et eks-
truderhoved,

- rerledninger mellem fgrstnazvnte pumpe (63) og
kammeret (66), og

- midler til drejning af ekstruderhovedet om en
akse vinkelret p4 pultens (4) plan til opretholdelse af
konstant vinkel mellem ekstruderhovedet og dette plan.

2. Anleg ifglge krav 1, kendete gnet
ved, at pladen (69) beveges af en endelgs skrue (73),
der drives af en motor (72) og som er i indgreb med
kuglebgsninger pa pladen.

3. Anleg ifslge krav 1 eller 2, kend e -
tegnet ved, at pulten (4) har en svag heldning
fra vertikalen, eksempelvis 6° fra vertikalen.

4. Anleg ifglge ethvert af kravene 1-3, k e n -
detegnet ved, at pulten (4) er udformet med &b-
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ninger (5) til udblesning af gas eller luft med henblik
pad dannelse af en gas- eller luftpude mellem glaspladen
(100) og pultens (4) overflade

5. Anleg ifwlge krav 4, kendetegnet
ved, at i det mindste de &bninger (5) i pulten, der be-
finder sig i mandshgjde, har skra orientering.

6. Anl®g ifelge krav 4 eller 5, kende -
tegnet ved, at der i pulten, ud for ekstruderdy-
sen (52) og over hele udstrazkningen af styrene (70, 71)
findes en rzkke ruller, der i forhold til pulten rager
ud et stykke svarende til tykkelsen af gas- eller luft-
puden.

7. Anleg ifslge ethvert af kravene 1-6, k e n -
detegnet ved et ved undertryk virkende trans-
portsystem (20), der omfatter to endelgse band (21, 22)
af antiskridningsmateriale, eksempelvis gummi, der ra-
ger ud fra pulten (4) for at komme i kontakt med den
padgeldende glasplade (100), hvilke to band drives med
den samme hastighed og i samme retning som transporte-
ren (2), og indbyrdes afgrenser en kanal (23), der ved
hjelp af tvergdende vagge (24) er delt op i et antal
sugekamre (25), der gennem sugeabninger (26) har for-
bindelse med et vakuumkammer (27).

8. Anleg ifglge ethvert af kravene 1-7, k en -
detegnet ved, at pumpen (67) til ekstruderhove-
det er en volumetrisk pumpe, der drives af en elektrisk
motor.

9. Anlag ifelge ethvert af kravene 1-8, k e n -
detegnet ved en slade (68) indrettet til at be-
vege dysen (52) i retning imod eller bort fra glaspla-
den (100).

10. Anl®g ifglge ethvert af kravene 1-9, k e n -
detegnet ved, at rerledningerne udgeres af et
antal rerledningsafsnit (64), der er forbundet med hin-
anden gennem drejeled (65).

11. Anleg ifelge krav 7, kendetegne t
ved et med dysen (52) forbundet og med rulle udformet
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holdeorgan, indrettet til at placeres under det plast-
materiale, der netop er blevet ekstruderet og som pa
glaspladen (100) afsattes i en ikke-vertikal retning.

12. Anleg ifelge krav 11, k endet e gnet
ved, at den med dysen (52) forbundne rulle har en kon-
kav kant med i hovedsagen hyperbelprofil.

13. Anlzg ifglge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at der langs transporteren
(2) og langs med bevagelsesretningen for dysen (52)
findes razkker af detektorer (75, 76) og/eller mikroaf-
brydere (77, 78) til styring af de respektive bevagel-
ser af glaspladen (100) langs transporteren (2), og af
dysen (52) i dennes bevagelsesretning.
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