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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Formen der Ecken von Abstandhalterrahmen fir
randverklebte Isolierglasscheiben durch Biegen
von metallischen Hohlprofilstiben, welche bereits
mit einem Trockenmittel gefiiilt sind, um eine im
rechien Winkel zu den beiden zueinander paralle-
len Flanken des Hohlprofilstabes veriaufende
Achse.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Entfernen von kdrnigem Trockenmittel ge-
méaB Oberbegriff des Anspruchs 13. Bei randver-
klebtem Isolierglas werden je 2wei Einzelglas-
scheiben durch einen dazwischen gefiigten Ab-
standhalterrahmen miteinander verkiebt und auf
Abstand gehaiten. Die Abstandhalterrahmen
bestehen (blicherweise aus metallischen Hohi-
profilstben, zumeist aus Edelstahl oder aus Alu-
minium, welche mit einem Trockenmittel gefiilit
sind, welches dazu dient, die in der Isolierglas-
scheibe eingeschiossene Restfeuchte so gering
zu halten, dass die Isolierglasscheiben bei Tempe-
raturabsenkungen im Innern nicht beschlagen
kénnen. Die fertigen, mit dem Trockenmittel ge-
flllten Abstandhalterrahmen werden vor dem Ein-
bau in eine Isolierglasscheibe auf ihren beiden
Flanken mit einem dauerhaften Kleb- und Dich-
tungsmittel (zumeist ein Polyisobutylen) be-
schichtet, welches nach dem Einfligen des Ab-
standhalterrahmens zwischen zwei einzelne Glas-
scheiben auf diesen haftet und dadurch den
festen Verbund innerhalb der isolierglasscheibe
bewirkt,

Zum Fiillen der hohlen Abstandhalterrahmen
verwendet man zumeist krnige Trockenmittel,
welche gut rieselfahig sind. Zumeist wird als
Trockenmittel Molekularsiebe verwendet; eine
andere Moglichkeit ist die Verwendung von Silica-
gel.

Die verbreitetste Art und Weise der Herstellung
von Abstandhalterrahmen geht aus von geraden
Profilabschnitten, welche zundchst mit dem
Trockenmittel gefillt und an ihren Enden mit
einem Stopfen, z. B. aus Schaumgummi, ver-
schlossen und dann mittels Eckwinkeln, welche
in die Enden der Profilabschnitte eingesteckt
werden, zu einem geschiossenen Rahmen ver-
bunden werden. Die Verwendung von Eckwinkein
hat jedoch eine Reihe von Nachteilen : Es sind
zahlreiche Schritte fiir den Zusammenbau der
Abstandhalterrahmen erforderlich, die Eckver-
bindungen sind haufig recht iabil und erfordern
ein besonders sorgféltiges Beschichten mit dem
auf die Flanken des Abstandhalterrahmens aufzu-
tragenden Kleb- und Dichtungsmittel.

Als die Flanken werden in dieser Pa-
tentanmeldung stets diejenigen zueinander pa-
ralielen Wandungen der Hohlprofilstdbe bzw. der
aus ihnen gebildeten Abstandhalterrahmen be-
zeichnet, welche in der fertigen Isolierglasscheibe
deren beiden einzelnen Scheiben — unter Zwi-
schenfligung des Klebemittels — anliegen.

Es wurde auch schon vorgeschlagen, die Ab-
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standhalterrahmen aus einem einzigen Hohiprofil-
stab durch Biegen der Ecken herzustellen, sodass
nur noch eine einzige StoBstelle in einem jeden
Abstandhalterrahmen vorhanden ist und durch
ein Verbindungsteil geschlossen werden muss,
wobei die StoBstelle sowohl an einer der Rahme-
necken als auch im Bereich zwischen zwei be-
nachbarten Ecken liegen kann,

Nun ist das Biegen von Hohlprofilstdben mit
kleinen Biegeradien an sich schon nicht ganz
einfach, es wird im vorliegenden Faile noch da-
durch erschwert, dass die Hohiprofilstdbe mit
einem  kérnigen, nahezu inkompressiblen
Trockenmittel geflllt sind, Es ist zwar schon
vorgeschiagen worden, die Abstandhalterrahmen
erst nach dem Biegen der Ecken mit dem
Trockenmittel zu fiillen, doch ist diese Vorgehens-
weise recht aufwendig, da zu diesem Zweck alle
vier Schenkel des Abstandhalterrahmens geoft-
net, einzeln gefillt und anschlieBend wieder
versiegelt werden miissen.

Wiil man Hohlprofilstdbe, welche bereits mit
Trockenmittel gefilit sind, biegen, dann hat man
mit dem Problem zu kdmpfen, dass in den Eckbe-
reichen das Trockenmittel mit fortschreitendem
Biegevorgang zunehmend gestaucht wird, was
wegen der Inkompressibilitdt des Trockenmitteis
haufig zum AufreiBen des Hohlprofils flihrt. Um
dem zu entgehen, ist bereits vorgeschiagen
worden (6sterr. Patentanmeldung Nr. 7018/78),
die Rahmenecken viertelkreisférmig mit einem
gréBeren Biegeradius zu biegen. Dadurch wird
zwar die Gefahr des AufreiBens des Hohiprofils an
den Rahmenecken vermindert, doch wird das mit
anderen Nachteilen erkauft :

An den Ecken der Isolierglasscheiben erhilt
man eine sehr viel tiefere Randfuge als Gber den
geradlinigen Abschnitten des Abstand-
halterrahmens, und diese tieferen Randfugenbe-
reiche lassen sich nur schwer mit einem der
tiblichen zah-pastésen Dichtungsmittel filien, mit
denen randverklebte Isolierglasscheiben
iblicherweise versiegelt werden. Ausserdem sind
die viertelkreisférmig gebogenen Rahmenecken
gut sichtbar, wenn die Isolierglasscheiben in
rechteckige Fensterrahmen ohne abgerundete
Ecken eingebaut werden, es sei denn, man erhdht
die Falzbreite der Fensterrahmen {ber das (b-
liche MaB hinaus so weit, bis sie auch die viertel-
kreisformig gebogenen Abstandhalterrahme-
necken verdeckt.

Ferner ist schon vorgeschlagen worden, die mit
dem Trockenmittel gefiiliten Hohiprofilstabe vor
dem Biegen im Innenbereich der spateren Rahme-
necken mit einem Fraswerkzeug zu schiitzen. Die
L.age der Schlitze markiert exakt den Scheitel der
Ecken und erleichtert den Biegevorgang ein we-
nig, verhindert aber nicht das ReiBen der Hohipro-
filstabe auf der Aussenseite, wenn mit kieinen
Biegeradien gearbeitet wird (EP-A-0 003 715).

Es ist dariiberhinaus schon vorgeschlagen
worden, die mit dem Trockenmittel gefiiliten Hohl-
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profilstidbe an jener Stelle, wo spéater der Scheitel
einer Ecke liegt, nicht nur aufzuschneiden,
sondern durch die Schnittstelle einen kleineren
Teil des Trockenmittels aus dem Hohlprofilstab
herauszublasen. Dadurch wird der Gefahr des
AufreiBens der Hohlprofilstdbe beim Biegen ent-
gegengewirkt.

Die beiden zuletzt genannten Verfahren haben
jedoch den Nachteil, daB man die Form, die Breite
und die Lage der Schiitze sorgfaltig so wahlen
muss, dass sie sich beim Biegevorgang selbsttétig
soweit schlieBen, dass nach dem Biegen ein
weiterer Austritt von Trockenmittel ausge-
schlossen ist. Dieses 4Bt sich nicht in jedem Fail
gewéhrleisten. Ausserdem steilen die Einschnitte
im Eckenbereich der Abstandhaiterrahmen eine
Schwaéchung dar, durch welche die ohnehin nicht
sehr stabilen Abstandhalterrahmen noch labiler
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
einfaches und preiswertes Veriahren zum
Formen der Ecken von Abstandhalterrahmen zu-
schaffen, durch welches sich die Abstand-
halterrahmen aus bereits mit Trockenmittel gefall-
ten Hohlprofilstaben mit kleinen Biegeradien bie-
gen lassen, ohne dass die Rahmen an den Ecken
aufreiBen und ohne dass die Hohlprofiistabe vor
dem Biegen der Ecken an der Innenseite einer
spéateren Ecke aufgeschnitten werden miiBten,
sodaB die Schwachung durch einen solichen
Schaitt entféllt. Ferner soll eine Vorrichtung zum
Entfernen von kérnigem Trockenmittel ge-
schaffen werden.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen.
Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Vor-
richtung mit den im Anspruch 13 beschriebenen
Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriche,

GemaB der Erfindung werden die mit einem
Trockenmittel gefiliten Hohlprofilstdbe nicht an
der Innenseite des spateren  Abstand-
halterrahmens lber dessen Breite aufgeschnitten,
sondern an den beiden Flanken dort, wo die
Bildung einer Ecke vorgesehen ist, aufgebohrt.
Diese Bohrungen ermoglichen das Entfernen ei-
ner kleinen Menge des in den Hohlprofilstab
eingeflliten Trockenmittels aus dem fiir die Ecke
vorgesehenen Bereich. Wie groB diese Menge zu
sein hat, richtet sich danach, um wieviel sich der
Rauminhait des Hohlprofilstabes beim Biegen im
Bereich einer Ecke verringert. Diese Verringerung
des Rauminhaltes kann fiir unterschiedliche Hohi-
profilstabe leicht experimenteil bestimmt werden.

Nach dem Entfernen der vorgesehenen Menge
des Trockenmittels aus dem fiir die Ecke vorgese-
henen Bereich wird der Hohiprofilstab zur
Bildung einer Ecke gebogen. Infolge des. Biege-
vorgangs schlieBen sich die Bohrungen in den
Flanken selbsttédtig, da an den Flanken beim
Biegen eine Stauchung auftritt. An der Aussensei-
te der jeweiligen Ecke tritt zwar auch eine
Dehnung der metallischen Profilwandung auf,
diese Dehnung erstreckt sich jedoch nicht auf die
Flanken, weil sich die Flanken im Regelfall nicht

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

unmittelbar bis zur spateren Aussenseite des
Abstandhaliterrahmens  erstrecken,  sondern
durch Schrégflachen mit der die Aussenwandung
des Abstandhalterrahmens bildenden Pro-
filwandung verbunden sind.

Durch das Biegen der Ecken werden die
Bohrungen in den Flanken bereits so weit ge-
schlossen, daB ein kbrniges Trockenmittel nicht
mehr austreten kann. Eventuell noch vorhandene
Restoffnungen werden vollends geschiossen
durch das ohnehin folgende Beschichten der
Flanken des Abstandhalterrahmens mit einer
Kleb- und Dichtmasse. Hierin liegt ein wesent-
licher Vorteil der Erfindung.

im Ergebnis erhdlt man einen Abstand-
halterrahmen, der aus einem Stlick gebogen ist
und an allen seinen gebogenen Ecken absolut
dicht sowie an der Innenseite und der Aussenseite
im Eckbereich unverletzt ist. Ein solcher Rahmen
weist eine optimale Stabilitdt auf.

Vorzugsweise liegen die Bohrungen in den
beiden Flanken des Hohlprofilstabes bezogen auf
die zu den Flanken parallele Miitelebene des
Hohlprofilstabes spiegelbildlich, und zwar insbe-
sondere genau auf der Winkelhalbierenden einer
jeden Ecke. Durch derart angeordnete Offnungen
hindurch kann das Trockenmittel am leichtesten
aus dem Eckenbereich entfernt werden und auch
der Biegevorgang selbst wird durch eine derartige
Anordnung der Offnungen geférdert, weil sich die
Flanken, die sich beim Biegen von Hohiprofilsté-
ben lblicherweise aufwerfen, infolge des durch
das Aufbohren entfernten Materials aus den
Flanken an dieser Stelle weniger aufwerfen als
beim Stand der Technik. Dennoch empfiehii es
sich auch bei Ausiibung des Verfahrens nach der
Erfindung, die Flanken des zu biegenden Hohi-
profilstabes an der Biegestelle zwischen einem
Spannbackenpaar oder zwischen einem Nie-
derhalter und einem parallel zum Niederhalter
angeordneten Widerlager einzuspannen, um so
in an sich bekannter Weise ein Aufwerfen der
Flanken zu verhindern. Wegen des Einbaus der
Abstandhalterrahmen in eine Isolierglasscheibe
konnte ein Aufwerfen der Flanken natiirlich nicht
toleriert werden.

Grundsétzlich konnte man die Flanken des
Hohlprofilstabes mit einem Bohrer aufbohren,
welcher auf die eine Flanke von aussen aufgesetzt
wird, diese durchbohrt und dann durch den
innenraum des Hohiprofilstabes hindurch auf die
zweite Flanke trifft. Vorzugsweise werden jedoch
die Flanken des Hohlprofilstabes beide von aus-
sen nach innen aufgebohrt, zweckméBigerweise
dadurch, dass man zwei einander gegeniiberlie-
gende Bohrer gleichzeitig auf die beiden Flanken
zustellt. Dies hat den Vorteil, dass bei beiden
Flanken der durch das Bohren erzeugte Grat
innen liegt und beim spéateren Einbau des Ab-
standhalterrahmens in eine Isolierglasscheibe
nicht stort. Ferner werden zwei weitere Nachteile
vermieden, die bei Verwendung nur eines
Bohrers, der durch den Innenraum eines Hohlpro-
filstabes hindurchgefiihrt wird, auftreten : Dieser
eine Bohrer brauchte namlich einen verhili-
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nismaBig langen Vorschubweg und kénnte an
einem bei manchen Profilformen im Hohlprofi-
linnern liegenden Steg verlaufen.

Da das aus dem Bereich der spateren Ecke zu
entfernende Trockenmittel durch die Bohrungen
herausgeholt werden soll, richtet sich der Durch-
messer der Bohrungen nach der Kdérnung des
verwendeten Trockenmitteis. Die Bohrungen
miissen nattirlich mindestens so groB sein, dass
das gréBte Korn des Trockenmittels noch hin-
durchtreten kann. Bei den gegenwaértig Ublichen
Kérnungen der zum Einflllen in Abstand-
haiterrahmen verwendeten Trockenmittel ver-
wendet man zweckmaBigerweise Bohrungen mit
einem Durchmesser zwischen 2 mm und 3 mm,
vorzugsweise zwischen 2,6 mm und 2,9 mm.

Das Entfernen des Trockenmittels geschieht
vorzugsweise dadurch, dass nach dem Aufbohren
der Flanken des Hohlprofilstabes eine der
Bohrungen mit Druckluft beaufschlagt und da-
durch aus der gegeniiberliegenden Bohrung
Trockenmittel ausgeblasen wird. Weiterhin ist
vorzugsweise vorgesehen, dass zusatzlich zum
Einblasen von Druckluft in diese eine Bohrung
auf die gegeniberliegende Bohrung Druc-
kluftimpulse gerichtet werden. Auf diese Weise ist
es moglich, ein Korn des Trockenmittels, welches
sich unter Umstanden in der Bohrung, aus wel-
cher das Trockenmittel ausgebiasen werden soli,
verklemmt hat, aus der Bohrung wieder herauszu-
I6sen, sodaB hochstens eine sehr kurzzeitige
Blockierung der Bohrung auftreten kann. Um die
Wirkung solcher Druckluftimpulse zu erhdhen,
werden sie vorzugsweise abwechselnd aus unter-
schiedlichen Richtungen auf die Bohrung gerich-
tet. Das Entfernen des Trockenmittels wird aus-
serdem erleichtert, wenn man die beiden
Bohrungen abwechselnd mit Druckluft beauf-
schlagt ; besonders wirksam ist ein alle 0,1 s bis
0,2 s erfolgender Wechsel der Blasrichtung.

Grundsatzlich kdnnte man das Trockenmittel
zu beiden Seiten durch die Bohrungen hindurch
aus dem Hohlprofilstab herausblasen. Vorzugs-
weise blast man es jedoch nur zu einer der
Bohrungen heraus ; dann hat man die Méglich-
keit, die Menge des entfernten Trockenmittels auf
verhaltnismaBig einfache Weise zu kontrollieren
(vergl. Seiten 16 und 17). Ein Austreten von
Trockenmittel aus einer der Bohrungen [a8t sich
2. B. einfach dadurch verhindern, daB man auf
diese eine Bohrung die eine Blasdlse mit ent-
sprechend geringer Miindungsweite unmittelbar
aufsetzt. Dies hat obendrein den Vorteil, daB die
Druckluft aus dieser einen Blasdiise unmittelbar
in den Hohlprofilstab eindringen kann. Die auf
der anderen Seite des Hohiprofiistabes angeo-
rdnete(n) Diise(n) kénnen von der dort liegenden
Bohrung chne weiteres einen Abstand aufweisen,
da die von ihnen ausgehenden Druckluftimpulse
nicht tief in den Hohlprofiistab eindringen,
sondern nur verklemmte Trockenmittelkérner
befreien sollen.

Damit die Biegung in definierter Form und an
genau definierter Stelle erfolgt, wird bevorzugt,
jene Wandung des Hohlprofilstabes, welche nach
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dem Biegen innen liegt, vor dem Biegen entlang
jener Linie, wo sich nach dem Biegen der Scheite!
der Ecke befindet, ein wenig einzudriicken, ohne
sie dabei aufzuschneiden.

Ausserdem wird bevorzugt, wenigstens das Ent-
fernen des Trockenmittels aus dem spéteren
Eckenbereich bei waagerecht liegendem, mit sei-
nen Flanken lotrecht verlaufenden Hohiprofilstab
durchzufilhren und aus dieser Lage heraus auch
das Biegen um eine waagerechte Achse durchzu-
fihren. Bei einer solchen Anordnung kann man
davon ausgehen, daB in den im Inneren des
Hohlprofilstabes erzeugten Freiraum allenfalls in
geringem Umfang Trockenmitiel nachrutscht, so-
dass ein Freiraum im wesentlichen i{ber die ge-
samte Profilbreite wahrend des Biegevorgangs
vorhanden ist. Insbesondere empfiehit es sich,
den Hohlprofilstab so anzuordnen, dass er wenig-
stens beim Entfernen des Trockenmittels mit
jener Wandung, welche nach dem Biegen innen
liegt, nach oben weist. in den Bereich zwischen
den Bohrungen nachrutschendes Trockenmittel
|aBt dann wenigstens jenen Teil dieses Bereiches
frei, in welchem beim Biegen die starkste
Stauchung auftritt.

Wie stark der Hohlprofilstab beim Biegen an
seiner Innenseite gestaucht und an seiner Aus-
senseite gedehnt wird, 1aBt sich zu einem ge-
wissen Teil durch die Wahl der Lage der Biege-
achse beeinflussen. Vorzugsweise legt man die
Biegeachse so, dass sie durch die beiden Flanken
hindurchgeht und die Winkelhalbierende der
Ecke schneidet.

Sie konnte aber auch an der Aussenseite des
Hohlprofilstabes liegen.

Um eine genau definierte Menge Trockenmittel
ausblasen zu kénnen, bldst man das
Trockenmittel in eine Auffangform hinein, weiche
auf eine Flanke des Rahmenprofils aufgesetzt
wird. Diese Auffangform hat die Form eines am
Kopfende offenen Zylinders mit einem darin ver-
schieblich angeordneten Kolben. Dieser Zylinder
wird mit seinem Kopfende auf eine der
Bohrungen aufgesetzt und sein Kolben in Ab-
héngigkeit von dem zu biegenden Hohlprofilstab
in eine solche Stellung gebracht, dass die GréBe
des Kammervolumens zwischen der Vorderseite
des Kolbens und der Flanke des Hohiprofilstabes,
auf welche der Zylinder aufgesetzt ist, gerade
jener Menge des Trockenmittels entspricht, wel-
che entfernt werden soll. Auf die gegeniberlie-
gende Bohrung im Hohlprofiistab setzt man eine
Blasdiise auf, und bldst mittels dieser Blasdiise
die zu entfernende Menge des Trockenmittels in
den gegeniberliegenden Zylinder hinein. Zur An-
passung an unterschiedlich breite Hohlprofilstabe
sind die Blasdise und der Zylinder in ihrem
Abstand verdnderlich. Nach dem Ausblasen der
vorbestimmten Menge des Trockenmittels aus
dem Hohiprofiistab wird der Zylinder vom Hohl-
profilstab entfernt und das in ihm angesammelte
Trockenmittel aus dem Kopf des Zylinders aus-
gestoBen oder — nach Zurlickziehen des Kolbens
bis hinter eine seitliche Austrittséffnung im riick-
wartigen Teil des Zylinders — durch diese seit-
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liche Austrittséffnung hindurch abgesaugt,

Im Zylinder ist der Kolben mit so viel Spiel
gefihrt, dass zwar Druckluft am Kolben entlang
strémen und aus dem Zylinder entweichen kann,
nicht jedoch das im Zylinder angesammelte
Trockenmittel, solange nicht der Kolben so weit
zuriickgezogen ist, dass er die seitliche Austritt-
séffnung freigegeben hat.

Vorzugsweise enthalt der Zyiinderkopf noch
wenigstens eine, vorzugsweise zwei einander ge-
geniiberliegende Luftaustrittsdisen, welche in
die Offnung des Zylinderkopfs miinden und
schrag aus der Offnung des Zylinderkopfs heraus
gerichtet sind. Durch derartige Disen kann man
— vorzugsweise abwechselnd —  Druc-
kiuftimpulse in jene Bohrung des Hohlprofilstabes
richten, auf welche der Zylinder aufgesetzt ist.
Durch diese Druckiuftimpulse kdnnen Kérner des
Trockenmittels, welche sich unter Umsténden in
der Bohrung des Hohlprofilstabes verkiemmt ha-
ben, wieder befreit werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
beigefliigten schematischen Zeichnungen noch
naher erlautert :

Figur1 zeigt in Schragansicht einen Hohlpro-
filstab, weicher bereits mit einem Trockenmittel
gefiillt ist, vor einem Biegevorgang,

Figur2 =zeigt in Schragansicht denselben
Hohlprofilstab nach dem Biegen einer Ecke, und

Figur3 =zeigt einen waagerechten Schnitt
durch den Hohiprofilstab aus Fig. 1 mit einer auf
die beiden Flanken aufgesetzten Vorrichtung
zum Entfernen von Trockenmittel durch die
Bohrungen in den Flanken.

Fig. 1 zeigt einen metallischen Hohlprofilstab,
bestehend aus einer Basis 1, aus einer zur Basis
paralielen, aber schmaler als die Basis 1 ausge-
fihrten Wandung 2 sowie zwei Seitenwénden,
welche die Basis 1 und die der Basis gegenii-
berliegende Wand 2 miteinander verbinden und
unterteilt sind in zwei zueinander parallele, im
rechten Winkel an die Basis 1 anschlieBende
Flanken 3a und 3b und zwei Schrigen 4a und 4b,
welche von den Fianken 3a und 3b zur Wandung
2 fithren. Die Basis 1 bildet die Innenseite des
spateren Abstandhalterrahmens und ist mit einer
Perforation 5 versehen, durch welche ein kdrni-
ges, in den Hohiprofilstab eingefiiites
Trockenmittel 6 Feuchte von ausserhaib des Hohi-
profilstabes aufnehmen und binden kann.

Um aus einem solchen Hohlprofilstab, der be-
reits mit dem Trockenmittel 6 gefillt ist, einen
rechtwinkligen Abstandhalterrahmen biegen zu
kénnen, werden an der vorgesehenen Biegesteile
die beiden Flanken 3a und 3b des Hohiprofilsta-
bes quer durchbohrt, und zwar in einer Ebene,
welche im rechten Winkel zur Langsachse des
Hohiprofilstabes verlauft und die Linie 7 enthait,
welche spater den Scheitel der Ecke markiert. Die
Bohrungen 8 werden am besten gleichzeitig an
beiden Flanken 3a und 3b durch von aussen
aufgesetzte Spiralbohrer 9 erzeugt. Der beim
Bohren gebildete Grat liegt dann in beiden Féllen
innen und stért nicht.

Nach dem Aufbohren der Fianken 3a und 3b
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wird durch die Bohrungen 8 hindurch ein Teil des
Trockenmittels 6 aus dem vorgesehenen
Eckenbereich entfernt. Dies geschieht zweck-
maBigerweise bei liegendem Hohlprofilstab, wo-
bei die schmale Wandung 2 auf einer waagerech-
ten Unterlage 10 liegt. Dies hat den Vorteil, dass
ein Nachrutschen von Trockenmittel 6 von der
Seite her in den vorgesehenen Eckenbereich sich
in Grenzen héait und vor allen Dingen unterhalb
der Basis 1 in der Fiucht der Bohrungen 8, also
dort, wo beim Biegen die starkste Stauchung
stattfindet, ein Freiraum im Hohlprofilstab ver-
bileibt,

Nach dem Entfernen der vorgesehenen Menge
des Trockenmittels 6 wird der Hohlprofilstab an
seiner Basis 1 im rechten Winken zur Langsrich-
tung des Hohlprofilstabes ein wenig eingedrickt,
und zwar entlang jener Linie 7, welche nach dem
Biegen der Ecke (Fig. 2) den Scheitel der Ecke
markiert. Das Eindrlicken der Basis entlang der
Linie 7 kann mit einem keilférmigen Werkzeug
durchgefiihrt werden ; dabei ist darauf zu achten,
dass die Basis 1 nur eingedrlckt, aber nicht
eingeschnitten wird. AnschlieBend wird der Hohl-
profilstab um 90° gebogen, und zwar vorzugswei-
se aus der in Fig. 1 gezeichneten Lage heraus,
sodass auch nach dem Biegen der eine Schenkel
11 noch auf der waagerechten Unterlage 10 liegt,
wéahrend der abgebogene Schenkel 12 senkrecht
nach oben ragt.

Das Biegen selbst kann auf an sich bekannte
Weise erfoigen ; grundsatzlich geeignete Biege-
vorrichtungen sind beschrieben in der EP-B-i-
9703 und in der é&lteren deutschen Pa-
tentanmeldung P 32 31 698.4 oder in der bekannt-
gemachten &sterr. Patentanmeldung 1354-82. Es
empfiehlt sich, wahrend des Biegevorganges die
Flanken 3a und 3b im Umgebungsbereich der
Bohrungen 8 zwischen zwei Klemmbacken mit
ebenen Klemmflachen einzuspannen, damit beim
Biegen ein sonst mégliches Aufwerfen der
Flanken vermieden wird.

Durch den Biegevorgang werden die beiden
Bohrungen 8 bereits praktisch vollstdndig ge-
schlossen, Beim weiteren Hantieren mit dem
abgebogenen Profilstab bzw. spater mit dem
fertig gebogenen Abstandhalterrahmen kann
deshaib aus den Bohrungen 8 kein Trockenmittel
mehr austreten.

Absolut dicht versiegelt werden die Bohrungen
8 schlieBllich noch durch das ohnehin zu einem
spéteren Zeitpunkt erfolgende Beschichien der
Flanken 3a und 3b mit einer Klebe- und Dicht-
masse (liblicherweise Polyisobutylen), welches
man bei der Fertigung der Isolierglasscheiben
benétigt, um je zwei einzeine Glasscheiben mit
dem dazwischen liegenden Abstandhaliterrahmen
fest zu verbinden.

Man erhalt also durch das erfindungsgemaBe
Verfahren einen Abstandhalterrahmen, der im
Eckenbereich absolut dicht und entlang der inne-
ren Scheitellinie 7 nicht aufgeschnitten ist, sodass
der Rahmen mechanisch sehr stabil ist, kein
Verlust von Trockenmittel in den Innenraum einer
Isolierglasscheibe méglich ist, und/der im
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Eckenbereich auch keine Risse an der Aussensei-
te aufweist, weil wegen des aus dem Eckenbe-
reich entnommenen Trockenmitiels eine Uber-
dehnung der Profilwande nicht mehr zu beflrch-
ten ist.

Zum Entfernen des Trockenmittels aus dem
Bereich der Bohrungen 8 im Hohiprofilstab ver-
wendet man eine Vorrichtung der in Fig.3 ge-
zeichneten Art. Diese Vorrichtung besteht einer-
seits aus einer Blasdise 20, welche die Bohrung 8
Uberdeckend auf die eine Flanke 3a des Hohlpro-
filstabes aufgesetzt wird, und zum anderen aus
einem Zylinder 21, welcher mit seinem einen
offenen Ende auf die gegeniiberliegende Flanke
3b des Hohlprofilstabes aufgesetzt wird und die
dort liegende Bohrung 8b U(berdecki. Die Zy-
linderbohrung 22 ist abgestuft ausgebildet, und
zwar in der Weise, dass im vorderen Teil des
Zylinders der Durchmesser der Bohrung geringer
ist als im hinteren Teil des Zylinders. Am Uber-
gang vom hinteren Teil der Bohrung zum vorde-
ren Teil der Bohrung im Zylinder befindet sich
eine Bundflache 23, welche einen Anschlag fir
einen abgestuft ausgebildeten Kolben 24 bildet.
Der vordere Abschnitt 24a des Kolbens hat einen
geringeren Durchmesser als der hintere Abschnitt
24b des Kolbens. Mit der zwischen dem vorderen
Abschnitt 24a und dem hinteren Abschnitt 24b
gebildeten Bundfldche 25 schidgt der Kolben an
der Bundflache 23 des Zylinders an. Mit seinem
hinteren Abschnitt 24b ist der Kolben 24 in Dich-
tungen 26 und 27 geflihrt, weiche im hinteren
Abschnitt des Zylinders angeordnet sind. Der
vordere Abschnitt 24a des Kolbens taucht in den
engeren Abschnitt der Zylinderbohrung 22 ein
und seine Eintauchtiefe bestimmt die GroéBe des
Hohlraums im Z2ylinderkopf 28 zwischen dem
Kolben 24 und der Flanke 3b des Hohlprofilstabes.
In diesen Hohlraum wird mittels der Blasdiise 20
aus dem Hohlprofilstab eine gewisse Menge des
Trockenmittels 6 hineingebiasen. Die in Richtung
des Pfeils 29 durch die Blasdiise 20 hindurch
strémende Druckluft tritt durch die Bohrung 8 in
den Hohlprofilstab ein und durch die gegenii-
berliegende Bohrung 8b aus dem Hohlprofilstab
wieder aus und treibt dabei einen Teii des kdrni-
gen Trockenmittels ebenfails aus der Bohrung 8b
heraus in den Zylinderkopf 28. Der vordere Ab-
schnitt 24a besitzt in dem engeren, vorderen
Abschnitt 22a der Zylinderbohrung so viel Spiel,
dass die Luft am Kolben 24 entlang strémen und
den Zylinder durch einen weiter hinten liegenden,
seitlichen AuslaB 30 verlassen kann. Das Spiel
des vorderen Abschnitts 24a des Kolbens im
vorderen Abschnitt 22a der Zylinderbohrung ist
andererseits so kiein, dass das kdrnige
Trockenmittel 6 nicht am Kolben entlang in den
AuslaB 30 gelangen kann, solange der Koiben mit
seinem vorderen Abschnitt 24a noch im vorderen
Abschnitt 22a der Zylinderbohrung stecki. Erst
wenn die durch die Kolbenstellung bestimmte
Menge an Trockenmittel aus dem Hohlprofilstab
entfernt ist, wird der Zylinder 21 zum Beispiel
senkrecht zur Zeichenebene nach unten ein
Stick weit verfahren, der Kolben 24 bis in eine
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Endstellung, welche in Fig. 3 gestrichelt einge-
zeichnet ist, zurilickgezogen und das im Zy-
linderkopf - befindliche Trockenmittel durch den
Auslafstutzen 30 abgesaugt.

Im Zylinderkopf sind an zwei einander
diametral gegeniiberliegenden Stellen noch zwei
Luftaustrittsdisen 31 vorgesehen, welche in die
Offnung des Zylinderkopfes 28 gerichtet sind und
durch welche wahrend des Ausblasens des
Trockenmittels 6 aus dem Hohiprofilstab abwech-
seind Druckluftimpulse gegen die Bohrung 8b
gerichtet werden kénnen, um einzelne Kérner des
Trockenmittels, welche sich dort vielleicht ver-
klemmt haben, zu befreien.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Formen der Ecken von Ab-
standhalterrahmen fiir randverklebte Isolierglas-
scheiben durch Biegen von metallischen Hohipro-
filstaben, welche bereits mit einem kérnigen
Trockenmittel gefiillt sind, um eine im rechten
Winkel zu den beiden zueinander parallelen
Flanken des Hohlprofilstabes verlaufende Achse,
gekennzeichnet durch die foigenden Arbeits-
schritte :

a) Aufbohren der beiden Flanken (3a, 3b)
eines Hohlprofilstabes dort, wo die Bildung einer
Ecke vorgesehen ist,

b) Entfernen einer kieinen Menge des in den
Hohlprofilstab eingefiliten Trockenmittels (6) aus
dem fir die Ecke vorgesehenen Bereich,

c¢) Biegen des Hohlprofilstabes.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bohrungen (8) in den
beiden Flanken (3a, 3b) des Hohlprofilstabes
bezogen auf die zu den Flanken (3a, 3b) parallele
Mittelebene des Hohlprofilstabes spiegelbildlich
liegen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flanken (3a, 3b) des
Hohiprofilstabes beide von auBen nach innen
aufgebohrt werden.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bohrungen (8) einen Durchmesser zwischen 2
mm und 3 mm, vorzugsweise zwischen 2,6 mm
und 2,9 mm aufweisen,

5. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Trockenmittel (6) durch Einblasen von Druckluft
in eine der Bohrungen (8) entfernt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zusatzlich zum Einblasen von
Druckluft in eine der Bohrungen (8) auf die
gegenlberliegende Bohrung (8a) Druc-
kiuftimpulse gerichtet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB diese Druckluftimpuise ab-
wechselnd aus unterschiedlichen Richtungen auf
die Bohrung (8b) gerichtet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Bohrungen (8) ab-
wechselnd mit Druckluft beaufschiagt werden.

y
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9. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB jene
Wandung (1) des Hohlprofilstabes, weiche nach
dem Biegen innen liegt, vor dem Biegen entlang
jener Linie (7), wo sich nach dem Biegen der
Scheitel der Ecke befindet, ein wenig eingedriickt,
dabei aber nicht aufgeschnitten wird.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenig-
stens das Entfernen des Trockenmittels (6) aus
dem spéteren Eckenbereich bei waagerecht lie-
gendem, mit seinen Flanken (3a, 3b) iotrecht
verlaufenden Hohiprofilstab erfolgt, und daB aus
dieser Lage heraus auch das Biegen um eine
waagerechte Achse durchgefiihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens beim Entfernen
des Trockenmittels (6) der Hohiprofiistab mit
jener Wandung (1), welche nach dem Biegen
innen liegt, nach oben weist.

12. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bie-
geachse durch die beiden Fianken (3a, 3b) hin-
durchgeht und die Winkelhalbierende der jeweili-
gen Ecke schneidet.

13. Vorrichtung zum Entfernen von kérnigem
Trockenmittel aus aufgebohrten Hohlprofilstaben
zur Verwendung in einem Verfahren nach einem
der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine Blasdise (20) in Kombination mit
einem der Blasdise (20) in veranderlichem Ab-
stand gegeniberliegenden, am vorderen Ende
des Zylinderkopfes (28) offenen Zylinder (21) mit
einem darin verschieblich angeordneten Kolben
(24).

14, Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB im Kopf des Zylinders (21)
wenigstens eine in die Offnung des Zylinderkopfs
(28) gerichtete Luftaustrittsdiise (31) vorgesehen
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, daB im rickwartigen
Teil des Zylinders (21) eine seitliche Austrittsoéff-
nung (30) vorgesehen ist, welche an ein Ab-
sauggeréat angeschiossen ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kolben (24) im Zylinder
(21) so viel Spiel hat, daB am Kolben (21) vorbei
zwar Luft stromen kann, nicht aber das kornige
Trockenmittel (6).

Claims

1. A process of shaping the corners of spacer
frames for use in insulating glass panes having
adhesively joined edges, wherein holiow profiled
metal bars previousla filled with a granular desic-
cant are bent about an axis which is at right
angles to the two mutually paraliel side walls of
the hollow profiled bar,
characterized by the following steps :

a) The two side walls (3a, 3b) of a hollow
profiled bar are formed with through bores where
the formation of a corner is intended,
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b) a small amount of the desiccant (6) which
has been filled into the hollow profiled bar is
removed from the region that is intended for the
corner ;

c) the holiow profiled bar is bent.

2. A process according to claim 1, charac-
terized in that the bores (8) in the two side walls
{3a, 3b) of the hollow profiled bar are mirror
images of each other with respect o that center
plane of the hollow profiled bar which is parallel
to the side walls (3a, 3b).

3. A process according to claim 1 or 2, charac-
terized in that both side walis (3a, 3b) of the
hollow profiled bar are drilled from the outside to
the inside.

4. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the bores (8) have a
diameter between 2 mm and 3 mm, preferably
between 2.6 mm and 2.9 mm.

5. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the desiccant (6) is
removed in that compressed air is biown into one
of the bores (8).

6. A process according to claim 5, charac-
terized in that compressed air is biown into one of
the bores (8) and compressed air pulses are
directed to the opposite bore (8a).

7. A process according to claim 8, charac-
terized in that said compressed air pulses are
directed to the bore (8b) from different directions
in aiternation.

8. A process according to claim 6, charac-
terized in that the two bores (8) are supplied with
compressed air in aiternation.

9. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that before the bending
operation that wall (1) of the hollow profiled bar
which is disposed on the inside after the bending
is slightly depressed, but is not cut open, along
that line (7) and which the apex of the corner is
disposed after the bending.

10. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the hollow profiled
bar extends horizontally and has vertical side
walls (3a, 3b) at least during the removal of the
desiccant (6) from the region which will subse-
quently form the corner and at the beginning of
the bending operation performed about a horizon-
tal axis.

11. A process according to claim 10, charac-
terized in that the wall (1) of the hollow profiled
bar which is disposed on the inside after the
bending operation faces upwardly at least during
the removal of the desiccant.

12. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the axis about which
the bar is bent extends through the two side walis
{(3a, 3b) and intersects the angle bisector of the
respective corner.

13. Apparatus for removing granular desiccant
from hollow profiled bars having through bores,
for use in a process according to any of the
preceding claims, characterized by a blast nozzle
(20} in combination with a cylinder (21), which
contains a displaceably mounted piston (24) and
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is disposed opposite to the blast nozzle (20) at a
variable distance thereform and is open at the
forward end of the cylinder head (28).

14. Apparatus according to claim 13, charac-
terized in that at least one air discharge nozzie
(31) is provided in the head of the cylinder (21)
and is directed into the opening of the cylinder
head (28).

15. Apparatus according to claim 13 or 14,
characterized in that a lateral exit opening (30) is
provided in the rear portion of the cylinder (21)
and is connected to a suction device.

16. Apparatus according to claim 15, charac-
terized in that the piston (24) has such a clearance
in the cylinder (21) that air can flow past the
piston (21) and the granular desiccant (6) cannot
flow past the piston (21).

Revendications

1. Procédé pour former les angles de chéssis
d’espacement, pour vitres en verre isolant munies
d'adhésif a leurs bords, par pliage de barres
profilées métalliques creuses, qui sont déja rem-
plies d'un agent déshydratant en grains, autour
d'un axe s'étendant a angle droit par rapport aux
deux flancs, paralleles entre eux, de la barre
profilée creuse, caractérisé par les phases suivan-
tes :

a) percer les deux flancs (3a, 3b) d'une barre
profilée creuse au niveau ol la formation d’un
angle est prévue ;

b) éliminer une faible quantité de !'agent
déshydratant (6), introduit dans la barre profilée
creuse, de la région prévue pour l'angle ;

c¢) plier la barre profilée creuse.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les trous (8) percés dans les deux flancs
(3a, 3b) de la barre profilée creuse sont disposés
symétriquement par rapport au plan médian paral-
lele aux flancs (3a, 3b) de ia barre profilée creuse.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que les flancs (3a, 3b) de la barre
profilée creuse sont tous deux percés de l'exté-
rieur vers l'intérieur.

4. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les
trous (8) présentent un diametre compris entre 2
et 3 mm, de préférence entre 2,6 et 2,9 mm,

5. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que 'agent
déshydratant (6) est éliminé en soufflant de l'air
comprimé dans l'un des trous (8).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que, outre Pinsufflation d'air comprimé
dans l'un (8) des trous, des impuisions d'air
comprimé sont envoyées en direction du trou
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opposé (8a).

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que ces impulsions d'air comprimé sont
dirigées alternativement de différents cotés sur le
trou (8b).

8. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que les deux trous (8) sont alternativement
soumis a ['action d'air comprimé.

9. Procédé selon 'une queiconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce gu'avant
le pliage la paroi (1) de ia barre profilée creuse,
qui aprés le pliage se trouve & l'intérieur, est
légerement enfoncée, sans qu’elle soit cependant
entamée, ie long d'une ligne (7) ol se irouve
apres le pliage le sommet de I'angle.

10. Procédé selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce gu'au
moins I'élimination de |'agent déshydratant (6) de
la région formant ultérieurement angle s'effectue
pendant que la barre profilée creuse est disposée
horizontalement, ses flancs (3a, 3b) s'étendant
verticalement, et en ce qu'a partir de cette posi-
tion s'effectue égaiement ie pliage autour d'un
axe horizontal.

11. Procédé selon la revendication 10, caracté-
risé en ce gu'au moins lors de I'élimination de
I'agent déshydratant (6) la barre profilée creuse a
sa paroi (1), qui aprés le pliage se trouve a
I'intérieur, située en haut.

12. Procédé selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que
I'axe de pliage traverse les deux flancs (3a, 3b) et
coupe la bissectrice de I'angle concerné.

13. Dispositif destiné a éliminer des agents
déshydratants en grains de barres profilées creu-
ses percées, €t a étre utilisé dans un procédé
selon 'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé par une buse de soufflage (20)
en combinaison avec un cylindre (21), disposé en
regard de la buse de soufflage (20) a une distance
variabie de celle-ci et ouvert a I'extrémité avant de
la téte de cylindre (28), et un piston (24) monté
coulissant dans le cylindre.

14, Dispositif selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que dans la téte du cylindre (21) est
prévue au moins une buse de sortie d'air (31)
orientée en direction de I'ouverture de la téte de
cylindre (28).

15. Dispositif selon la revendication 13 ou 14,
caractérisé en ce que dans la partie arriére du
cylindre (21) est prévue une ouverture de sortie
latérale (30) qui est raccordée a un appareil
d’aspiration.

16. Dispositif selon la revendication 15, carac-
térisé en ce que le piston (24) a suffisamment de
jeu dans le cylindre (21) pour que de l'air puisse
certes passer & c6té du piston (21) mais non pas
{'agent déshydratant (6) en grains.

Y
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