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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verschiiessen eines Endes eines Hohiprofilstabes.

@ Es wird ein Verfahren zum VerschiieBen eines
Endes eines Hohlprofilstabes (27) beschrieben, wel-
cher nicht randvoll mit einem rieselfdhigen Material
(28) gefiilit ist. Das Ende des Hohlprofilstabes (27)
wird dadurch verschiossen, dass man in den Hohi-
profilstab (27) einen Faden (3) einbringt und ihn
darin verknduelt. Das Einbringen des Fadens (3) ge-
schieht vorzugsweise durch Hineinblasen mittels ein-
er Kanlle (11) , durch welche der Faden (3) hin-
durchgefiihrt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum VerschlieBen eines Endes eines Hohiprofilstabes

Die Erfindung befafit sich mit einem Verfahren
und mit einer Vorrichtung zum Verschliefien eines
Endes eines mit einem rieselfdhigen Material
gefliliten Hohlprofilstabs. Aus solchen Hohipro-
filstdben werden Abstandhalierrahnmen flr Isolier-
glas hergestellt. Es handelt sich dabei um Hohlpro-
filstdbe aus Aluminium oder aus Stahl, welche mit
einem kdrnigen, leicht rieselfdhigen Trockenmittel
gefilllt und dann durch Biegen und/oder Zusam-
menstecken mittels Verbindungsteilen, weiche man
wechselseitig in die Enden der Hohlprofilstidbe
steckt, zu geschlossenen Rahmen weiterverarbeitet
werden. Auf jener Seite der Hohiprofilstdbe, welche
bei der fertigen Isclierglasscheibe dem Innenraum
der Isolierglasscheibe  zugewandt ist, ist
iblicherweise eine Perforation vorgesehen, durch
die hindurch das im Hohiprofilstab befindliche
Trockenmitte! Feuchtigkeit aus dem Innenraum der
Isolierglasscheibe auinehmen und binden kann.

Damit das Trockenmittel wahrend der
Verfahrensschritte zum Herstelien der Abstandhai-
terrahmen nicht aus den Hohiprofilstdben heraus-
rieselt, missen diese an ihren Enden verschlossen
werden. Dies geschieht uUblicherweise dadurch,
dass man in die Enden der Hohlprofilstibe jeweils
einen Schaumgummistopfen hineinsteckt. Damit
die Schaumgummisiopfen in den Hohlprofilstdben
stecken bleiben, bildet man sie dicker aus als die
Hohlprofilstdbe, driickt sie mit den Fingern zusam-
men und schiebt sie so zusammengedrickt in die
Hohlprofilstibe hinein, wo sie sich auszudehnen
versuchen und dadurch hinreichend Halt finden. Es
ist auch bekannt , in eines der beiden Enden eines
Hohlprofilstabes von vornherein ein Verbindungsteil
ginzustecken, welches fiir die Bildung eines ge-
schiossenen Rahmens ohnehin bend&tigt wird, und
nur in das gegeniberliegende Ende des Hohlprofil-
stabes einen Schaumgummistopfen einzuschieben.

Das VerschlieBen der Hohlprofiistibe mit
Schaumgummistopfen hat den Nachteil, dass die
Stopfen leicht an Kanten, Ecken und Graten der
Hohlprofilstébe scheuern und/oder hdngenbieiben,
wodurch es zu einem Abrieb oder Abreissen von
Teilen des Schaumgummistopfens kommen kann,
was unerwiinscht ist, weil sich diese Schaumgum-
miteilchen auf der Aussenseiie des Abstandhalter-
rahmenprofils festsetzen kdnnen oder zu einer Ver-
unreinigung des Arbeitsplatzes flihren. Ausserdem
eignen sich Schaumgummistopfen schiecht zur
Automatisierung des Verfahrens zum Verschliefen
von Hohiprofilstdben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dem
abzuhelfen durch ein neues Verfahren der ein-
gangs genannten Art, welches ohne Schaumgum-
mistopfen auskommt und ein sauberes, eine Auto-
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matisierung erleichterndes Arbeiten ermdglicht.
Ausserdem soll durch die Erfindung eine méglichst
einfache und preiswerte, zuverldssig arbeitende
Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfahrens ge-

~ schaffen werden.

Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren
mit den im Patentanspruch 1 angegebenen Merk-
malen sowie durch eine Vorrichtung mit den im
Patentanspruch 7 angegebenen Merkmaien. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Ge-
genstand der Unteranspriiche.

Das VerschlieBen eines Endes eines mit einem
rieselfdhigen Material geflillien Hohiprofilstabes
durch Einbringen eines Fadens in den nicht bis
zum Rand geflllten Endabschnitt des Hohlprofil-
stabs und Bilden eines KnZuels darin hat zahl-
reiche Vorteile. Zum Ersten kann ein Faden wegen
seines vergleichsweise geringen Querschnittes
leicht in einen Hohiprofilstab eingebracht werden,
ohne an dessen Rand zu reiben oder
h&ngenzubleiben. Es ist deshalb nicht damit zu
rechnen, dass in nennenswertem AusmafB Fiusen
vom Faden abgerieben oder abgerissen- werden.
Zweitens kOnnen Faden leicht und preiswert von
der Rolle verarbeitet werden. Drittens ist die
KnZuelbildung im Hohlprofilstab sehr einfach, weil
sich ein eingefiihrter Faden, sobald er im Hohlpro-
filstab auf ein Hindernis, némlich auf das ein-
geflillte Material trifft, ohne weiteres Zutun in unre-
gelmissiger Weise in Schlaufen legt und dadurch
verknduelt, solange von aussen her eine weitere
FadenlZnge nachgefiihrt wird. Viertens reicht die
im Innern des Hohlprofilstabes herstellungsbedingt
vorhandene  Oberfiichenrauhigkeit, vorhandene
Grate und andere Vorspringe aus, um das einmal
gebildete Kn3uel hinreichend fest im Hohlprofilstab
zu halten, zumal die Riickhaltekraft, die das Knduel
aufnehmen k&nnen muss, nur gering ist. Flinftens
kann man das Verfahren leicht an Hohlprofilstdbe
mit unterschiedlich groBem Querschnitt anpassen,
indem man dem jeweiligen Profiiquerschnitt ents-
prechend lingere oder kilrzere Faden von der
Fadenrolle abschneidet und dadurch grdB8ere oder
kleinere Kn#uel bildet. Sechstens handelt es sich
bei einem Faden um ein frockenes, leicht zu hand-
habendes Material, weiches keine besonderen
Qualitdtsanforderungen erfiillen muss, bei jeder
Temperatur mit einfachsten mechanischen Hilfsmit-
teln verarbeitbar und stets verfligbar ist. Siebtens
sind bei Inbetriebnahme einer Vorrichtung zur
DurchfGhrung des erfindungsgem&Ben Verfahrens
jedenfalls wegen der Verwendung eines Fadens
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keine Wartezeiten (Anwérmzeiten o. dgl.) einzuhal-
ten. Achtens ist der Vorgang des Zufiihrens und
Einbringens eines Fadenabschnittes in ein Hohipro-
filende leicht einer Automatisierung zuganglich.

Im Prinzip kdnnte man den Faden mit Hilfe
einer mechanischen Fadenvorschubeinrichtung in
den Hohlprofilstab einbringen; besonders glinstig
ist es jedoch, den Faden in den Hohlprofilstab
hineinzublasen. Dadurch |48t sich der Faden nicht
nur mit sehr hoher Geschwindigkeit in den Hohipro-
filstab einbringen, vielmehr wird durch Verwirbe-
lung der Blasluft im Hohiprofilstab auch die
KnZuelbildung begiinstigt.

Um ganz sicher zu gehen, dass der Faden
nicht am Rand des Hohlprofilstabes scheuert oder
héngenbleibt, flihrt man ihn zweckmissigerweise
mittels einer in den Hohiprofilstab eintauchenden
Kandile in diesen ein. Dabei empfiehit es sich, das
betreffende Ende des Hohiprofilstabes wiahrend
des Einbiasens des Fadens abzudecken, so dass
der Faden durch die Luftstrdmung aus dem Hohi-
profilstab nicht wieder herausgefiihrt wird. Dabei
muss das Ende des Hohiprofilstabes keineswegs
luftdicht abgeschiossen werden. Es kann sogar von
Vorteil sein, gewisse Spalte freizulassen, die zwar
So eng sind, dass der Faden nicht hindurchpaft,
jedoch das Austreten der Blasiuft erleichtern. Bei
Hohlprofilstdben flr Abstandhalterrahmen fiir Iso-
iiergias, die auf einer Seite perforiert sind, geniigt
aber bereits die Perforation, um die eingebiasene
Luft entweichen zu lassen. Ausserdem kann Luft
durch das lose eingeflilite, rieselfdhige Material hin-
durchstrdmen und am gegeniiberliegenden Ende
des Hohlprofilstabes austreten.

Um FadenknZuel im Hohlprofilstab unterbrin-
gen zu kdnnen, muss dort ein hinreichender Frei-
raum vorhanden sein. Um sicher zu gehen, dass
der vorgesehene Freiraum groB genug ist, emp-
fiehlt es sich, vor dem Einbringen des Fadens ein
Teil des rieselfdhigen Materials aus dem Ende des
Hohiprofilstabes abzusaugen, beispielsweise durch
kurzzeitiges Vorbeiflihren des Hohiprofilstabendes
an einer Saugdise, weiche Uberschiissiges Materi-
al aus dem Hohiprofiistab herauszieht.

Zur Durchfiihrung des erfindunsgeméBen Ver-
fahrens verwendet man am besten Fiden aus Wol-
le. weil diese wegen der ihnen eigenen Ob-
erflachenbeschaffenheit zum Verfilzen neigen und
deshalb besonders leicht dauerhafte Knduel bilden.

Die  erfindungsgem#Be  Vorrichtung  zur
Durchflbrung des neuen Verfahrens enthilt als
wesentliche Elemente eine Kanille, durch welche
ein unverknduelter Faden stetig hindurchgeférdert
‘werden kann, eine Einrichtung zum Einfihren des
Fadens in diese Kaniile, so wie eine Blaseinrich-
tung zum Einblasen von Luft in die Kanile an einer
stromauf an der Spitze der Kanlile gelegenen Stel-
le. Die Blasluft dient als F&rdermedium fiir den
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Faden und 148t ihn aus der Spitze der Kaniile
austreten. Taucht man die Kaniile mit ihrer Spitze
in das Ende des Honhlprofiistabes ein, dann bildet
der aus der Kanlle austretende Faden im Hohlpro-
filstab ohne weiteres ein Kniuel, dessen Grdfe
durch die Lange und Dicke und Beschaffenheit des
Fadens bestimmt ist.

Vorzugsweise bildet man den AnschiuB der
Blaseinrichtung an die Kaniile als Injektor aus, z.B.
in der Weise, dass man in die Kaniile eine schrig
nach vorn zur Spitze der Kaniile gerichtete Druc-
kluftbohrung einmiinden I48t; aus einem Druckluf-
taggregat kurzzeitig zugeflhrte Druckiuft treibt ein-
en zuvor in die Kanlile eingeflihrten Faden zu
deren Spitze heraus. Die Kanlile ist an inrem vor-
deren Ende vorzugsweise durch einen Ab-
deckkd&rper eng umschlossen, weichen man an das
Ende eines jeden Hohiprofilstabes aniegen kann,
um 2zu verhindern, dass ein eingeblasener Faden
aus dem Hohlprofilstab wieder ausgetragen wird.
Die Spitze der Kaniile steht dabei vorzugsweise ein
wenig Uber den Abdeckkdrper vor, um das
Einflhren des Fadens in den Hohlprofilstab zu er-
leichtern. Ein Vorstand von 1 oder 2 mm ist durch-
aus ausreichend. Damit die mitiels des Injektors in
die Kaniile eingeblasene Luft nicht zur Rickseite
aus der Kanille austritt, ist die Kanile
zweckmissigerweise im Bereich zwischen dem
Beginn der Kanlle und der Einmiindung des Injek-
tors verschliefbar ausgebildet. Besonders vorteil-
haft ist es, diesen Verschiug der Kantie als Messer
auszubilden, weiches zum Einflihren eines Fadens
in die Kanlie gedffnet ist und beim Schliefien der
Kanlle den Faden vom Fadenvorrat abtrennt.

Die Einrichtung zum Einflhren des Fadens in
die Kanlile umfaBt vorzugsweise einen zweiten In-
jektor, der den vom Fadenvorrat (Fadenrolie) abge-
zogenen Faden dem Messer zugefihrt. Dabei ist
zwischen dem Fadenvorrat und dem zweiten Injek-
tor vorzugsweise eine takiweise arbeitende Faden-
transportvorrichtung mit einstellbarer Transport-
schrittldnge vorgesehen, weiche es erméglicht, der
Kanlile Fadenabschnitte mit vorwihibarer Linge
zuzufihren.

Bin Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der beigeflgten schematischen Zeichnung darge-
stellt.

Auf einem Stdnder 1 befindet sich esine frei
drehbare Fadenrolle 2, von welcher ein Faden 3
abgewickelt wird. Der Faden 3 wird zunschst durch
eine Ose 4 hindurch und dann um zwei Umienkrol-
len 5 und 6 herumgeflihrt, zwischen denen ein
Fadenspanner 7 angeordnet ist. Der Faden 3
gelangt dann zu einer takiweise arbeitenden
Fadentransportvorrichtung, die im vorliegenden Fail
aus siner angetriebenen Rolle 8 und einer federnd
gegen diese gedriickten Rolle 9 gebildet ist,
welche entweder frei mit der Rolle 8 mitlduft oder
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gegensinnig synchron mit der Rolle 8 angetrieben
ist. Von der Fadentransportvorrichtung 8, @ ist der
Faden Uber eine weitere Umienkrolle 10 herum-
gefihrt und gelangt dann. in eine Kanille 11, die
aus vier aufeinanderfolgenden Abschnitten 11a,
11b, 11c und 11d besteht. In den ersten Abschnitt
11a der Kanlle mindet seitlich ein schrdg zur
Kaniile verlaufendes Rdhrchen 12 ein, welches
Uber ein Magnetventil 13 mit einer Druckiufiquelle
14, z.B. mit einem Kompressor verbunden ist. in
gleicher Weise ist im anschlieBenden zweiten Ab-
schnitt 11b der Kanlile durch ein schrig
einmiindendes Rdhrchen 16, welches iber ein Ma-
gnetventil 17 mit der Druckiufiquelle 14 verbunden
ist, ein zweiter Injektor 18 gebildet.

Zwischen den beiden Abschnitten 11a und 11b
der Kanilile ist eine Schneidvorrichtung 18 angeord-
net, welche aus zwei fest angeordneten Schneidrin-
gen 20 und 21 sowie aus einem im Spalt zwischen
den beiden Schneidringen 20 und 21 angeordne-
ten, quer verschieblichen Messer 22 besteht. Die
ringférmigen Schneiden der beiden Schneidringe
20 und 21 befinden sich im lnnern der Kanille 11.

Im gezeichneten Beispiel ist die Kaniile an
einem Flansch 23 befestigt und fiihrt durch diesen
hindurch. Auf das jenseits des Flansches 23 vorste-
hende Ende des zweiten Abschnittes 11b der
Kanlile ist als dritter Abschnitt 11¢ der Kanlle ein
flexibler Schiauch aufgesteckt, weicher aus einem
glatten Kunststoff, z.B. aus einem Polyamid be-
steht. Dieser Schiauch 11c ist stumpf mit dem
vierten Abschnitt 11d der Kaniile verbunden. Der
vierte Abschnitt 11d ist durch ein RShrchen gebil-
det, welches in einem Abdeckblock 24 stecki. Der
dritte und der vierte Abschnitt der Kanlile sind an
der Rickseite des Abdeckblocks 24 durch eine
Muffe 25 miteinander verbunden.

Der Abdeckblock 24 ist verschiebbar auf einem
Tisch 26 angeordnet, der gleichzeitig zur Aufnahme
eines Hohlprofilstabes 27 dient, welcher bis auf
einen freigebliebenen Endabschnitt mit einem
kdrnigen, rieselfdhigen Material 28 gefillt ist.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaBen: Zu
Beginn wird der Faden 3 von Hand iber die Um-
lenkrollen 5 und 6 gelegt, zwischen den Rolien 8
und 9 der Fadentransportvorrichtung hindurch-
geflihrt, um die Rolle 10 herumgelegt und dann in
die Kaniile 11 eingefiihrt, bis sein vorderes Ende
sich unterhalb der gedffneten Schneidvorrichtung
19 befindet. Nun wird zundchst ohne Anordnung
eines Hohlprofilstabes vor dem Abdeckbiock 24
durch Vorschieben des Messers 22 der Faden
abgeschnitten und dadurch gleichzeitig die Kanlile
zwischen den Abschnitten 11a und 11b ver-
schlossen. Nun wird das Magnetventil 17 gedffnet
und dadurch Luft in die Kanlle unterhalb des Mes-
sers 22 eingeblasen, welche den abgeschnittenen
Faden aus der Kanlle 11 herausbldst. An-
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schliefend wird das Magnetventil 17 wieder ge-
schlossen. Die Vorrichtung ist nun betriebsbereit.
Auf dem Tisch 26 kann ein Hohlprofilstab 27 mit
seinem einen Ende am Abdeckblock 24 an-
schlagend angeordnet werden, sodass die Spitze
11e der Kanlie ein Stlick weit in den Hohlprofilstab
27 hineinragt. Das Messer 22 wird zurlickgezogen
und dadurch die Schneidvorrichiung 19 ged&ffnet.
Die Fadentransportvorrichtung 8, 9 wird flir eine
vorwahlbare Zeitspanne eingeschaltet und zieht
von der Fadenrolle 2 eine vorwéhlbare Linge des
Fadens 3 ab und fiihrt den Faden in gleicher
Lange in die Kanllie 11 hinein, was dadurch unter-
stitzt wird, dass gleichzeitig durch Offinen des Ma-
gnetventils 13 der Injektor 15 betitigt wird und den
im ersten Abschnitt 11a der Kaniile hédngenden
Faden nach unten treibt. Hat die Fadentransport-
vorrichtung 8, 9 die vorgewhilte Ldnge des Fadens
von der Fadenrolle 2 abgezogen und der Kandile 11
zugeflihrt, wird der Antrieb der Fadentransportvor-
richtung 8, 8 gestoppt, das Magnetventil 13 ge-
schlossen, die Schneidvorrichtung 19 betétigt,
dadurch der Faden abgeschnitten und der Ab-
schnitt 11b der Kanille nach oben hin abge-
schiossen. Nun wird das Magnetventil 17 gedfinet
und dadurch der zweite Injektor 18 betétigt; die
durch ihn in die Kaniile eingeblasene Luift treibt
den abgeschnittenen Faden aus der Kanile 11
heraus in den Hohiprofilstab 27 hinein, wo er im
Freiraum zwischen dem rieselfdhigen Material 28
einerseits und dem Abdeckblock 24 andererseits
verknduelt wird. Das Magnetventil 17 wird dann
wieder geschlossen und der geschilderte Vorgang
kann mit einem nachfoigenden Hohlprofilstab er-
neut ablaufen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verschliefen eines Endes
eines Hohlprofilstabes, welcher nicht randvoll mit
einem rieselfdhigen Material gefilllt ist, insbeson-
dere flir die Herstellung von Abstandhalterrahmen
fur Isolierglas,
dadurch gekennzeichnet, dass man in den Hohlpro-
filstab einen Faden einbringt und ihn verknZuelt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-

. kennzeichnet, dass man den Faden in den Hohl-

profilstab hineinbl&st.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man den Faden mittels einer in
den Hohiprofilstab eintauchenden Kaniile in diesen
hineinbl&st.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man das Ende des Hohlprofil-
stabes wahrend des Einblasens des Fadens ab-
deckt.

k8]



7 0 261 630

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man vor dem Einbringen des
Fadens einen Teil des rieselfdhigen Materials aus —
dem Ende des Hohiprofilstabs absaugt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 5
kennzeichnet, dass man einen Faden aus Wolie
verwendet.

7. Vorrichtung zum VerschiieBen eines Endes
eines Hohlprofilstabes, welicher nicht randvoll mit
einem rieselfdhigen Material geflillt ist, insbeson- 10
dere flir die Herstellung von Abstandhalterrahmen
fUr Isolierglas, gekennzeichnet durch eine Kaniile
(11), eine Einrichtung (15) zum Einflhren eines
Fadens in diese Kaniile (11), und eine Blaseinrich-
tung (18) zum Einbiasen von Luft in die Kaniile 15
(11) an einer stromauf der Spitze (11e) der Kaniile
(11) gelegenen Stelle.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschiuf der Blaseinrich-
tung (18) an die Kanile (11) ais Injektor ausgebil- 20
det ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kaniile (11) in ihrem vorde-
ren (11d) Abschnitt von einem an das Ende des
Hohlprofilstabes (27) anlegbaren Abdeckk&drper 25
(24) eng umschlossen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spitze (11e) der Kaniiie
(11) Uber den Abdeckkdrper (24) vorsteht.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 30
kennzeichnet, dass die Kaniile (11) an einer hinter
der Blaseinrichtung (18) gelegenen Stelle ver-
schliefibar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verschiuf der Kanlle 35
(11) als Messer (22) ausgebiidet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum
Einflhren des Fadens (3) in die Kanile (11) einen
zweiten Injektor (15) umfaft, der den Faden (3) 40
dem Messer (22) zufihrt.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Zuflihren des Fadens
(3) zum zweiten Injekior (15) eine taktweise arbei-
tende Fadentransportvorrichtung (8, 9) mit einstell- 45
barer Transportschrittiinge vorgesehen ist.
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