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() Verfahren zum Herstellen von Isolierglasscheiben.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Isolier-
glasscheiben aus wenigstens zwei unter Zwischenia-
ge eines im Randbereich umlaufenden Abstandhal-
ters miteinander verbundenen Einzelscheiben (2)
wird ein den Abstandhalter bildender Hohlprofilrah-
men zuerst auf eine der Einzelscheiben (2) aufge-
klebt und dann durch Aufkleben der anderen Einzel-
scheibe abgedeckt.

Um eine einfache, leicht automatisierbare Isolier-
glasscheibenfertigung zu ermdglichen, wird der als
durchgehender Profilstrang (1)vorbereitete Hohlprofil-
rahmen den Scheibenkanten entsprechend ab-
schnittsweise aufgeklebt, indem der Proiilstrang (1)
nach dem Aufkleben jeweils eines Abschnittes (1a)
zum Aufkleben des folgenden Abschnittes (1b) unter
gleichzeitiger Verdrehung der Scheibe (2) dem je-
weiligen Schwenkwinkel gem& abgewinkelt wird, bis
sich der letzte und der erste Abschnitt zum ge-
schlossenen Rahmen endseitig zusammenflgen.
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Verfahren zum Herstellen von Isolierglasscheiben

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von Isolierglasscheiben aus wenig-
stens zwei unter Zwischenlage eines im Randbe-
reich umlaufenden Abstandhalters miteiiander ver-
bundenen Einzelscheiben, nach dem ein den Ab-
standhaiter bildender Hohlprofilranmen zuerst auf
gine der Einzelscheiben aufgeklebt und dann durch
Aufkleben der anderen Einzelscheibe abgedeckt
wird.

Bei den bekannten Herstellungsverfahren, die
gine Verwendung stabiler Abstandhalterprofile er-
méglichen, werden die Abstandhalter vor dem Ein-
kleben zwischen die Einzelscheiben fertig vorberei-
iet, wozu die Abstandhalterprofile, meist im Quer-
schnitt rechteckige hohle Aluminium- oder verzink-
te Stahlprofile durch stiickweises Zusammenseizen
einzelner Profilteile oder auch durch geeignetes
Biegen eines entsprechend langen Profilteiles zu
ginem geschiossenen Rahmen geformt und mit
Adsorptionsmitteln zur Entfeuchtung des
Isoliergiasscheiben-Innenraums durch entsprechen-
de Perforation der Profilinnenwinde geflit werden.
Nach einem Beschichten der den Scheiben zuge-
wandten Profilfidchen mit Dichtungs- und Kiebe-
masse, vorzugsweise Butyl, wird dann der vorge-
fertigte Abstandhalterrahmen auf eine Einzelschei-
be aufgesetzt und durch Aufdriicken der zweiten
mit der ersten deckungsgleich aufgelegten Einzel-
scheibe werden dann die Einzelscheiben und der
Abstandhalterrahmen miteinander zur Isolierglas-
scheibe verklebt. Da die Rahmen sehr genau an
die jeweiligen Scheibenformate angepaft sein miis-
sen, verlangt die Vorfertigung der Rahmen das
Einhaiten engster Toleranzen, wozu beim Aufset-
zen der Rahmen auf die Scheiben ein exakies
Ausrichten und Zentrieren kommt, so dafB diese
. bekannten Herstellungsverfahren #ufierst umsténd-
lich und aufwendig sind und sich darliber hinaus
auch kaum automatisieren lassen.

Zum rationelleren Herstellen von Isolierglas-
scheiben wurde auch schon vorgeschlagen, Ab-
standhalter in Form flexibler Binder zu verwenden,
die dann direkt zwischen die beiden in aufeinander
abgestimmter Lage gehaltenen Einzelscheiben
rundumverlaufend eingelegt und dabei dem Schei-
benrand enisprechend gebogen werden, wodurch
der Abstandhalter erst wdhrend des Einlegens zwi-
schen die Scheiben entsteht. Allerdings sind die
flexiblen Abstandhalterb&nder vor dllem hinsichtlich
des optischen Eindruckes nicht mit Abstandhalter-
profilen vergleichbar und das Einfligen des Ab-
standhalterbandes zwischen zwei Scheiben bringt
die Gefahr eines Wegscherens der flir die Verkle-
bung erforderlichen, vor dem Einlegen auf die
Scheiben aufgebrachten Kiebeschicht und damit
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die Gefahr einer Verschmutzung und eines Unter-
wanderns der Klebeschicht durch Wasser mit sich.
Abgesehen davon, miissen bei Vorrichtungen, die
ein automatisches Einlegen des Abstandhalterban-
des zwischen die Einzelscheiben erlauben, alle die
zum Einlegen erforderlichen Einrichtungen, wie
Klebemitteldiisen, Bandflihrungsrolien, Scheibenan-
drlickwalzen, Scheibenhalte- und -schwenkarme u.
dgl., rAumlich eng beeinander in sinem gemeinsa-
men Arbeitsbereich untergebracht werden, was
funktions- und konstruktionstechnisch betréchtliche
Schwierigkeiten bereitet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, diese Mingel zu beseitigen und ein Verfahren
der eingangs geschilderten Art anzugeben, das die
rationelle Herstellung von Isolierglasscheiben ge-
wihrleistet und trotz der Verwendung stabiler Ab-
standhalterprofile eine verhdlinismagig aufwandsar-
me, funktionssichere Automatisierung der lIsolier-
glascheibenfertigung erlaubt.

Die Erfindung 18st diese Aufgabe dadurch, daB
der als durchgehender Profilstrang vorbereitete
Hohlprofilrahmen den Scheibenkanten entspre-
chend abschnittsweise aufgeklebt wird, indem der
Profilstrang nach dem Aufkleben jeweils eines Ab-
schnittes zum Aufkleben des folgenden Abschnittes
unter gleichzeitiger Verdrehung der Scheibe dem
jeweiligen Eckwinkel gemdf abgewinkelt wird, bis
sich der letzte und der erste Abschnitt zum ge-
schiossenen Rahmen endseitig zusammenflgen.
Zur Vorbereitung des Abstandhalters braucht daher
das gewiinschte Hohlprofil, gegebenenfalls nach
einer geeigneten Perforierung und Absorptionsmit-
telfillung, lediglich dem Scheibenumfang entspre-
chend abgeléngt zu werden, was durch verschie-
denste Mefeinrichtungen, beispielsweise Licht-
schranken u. dgl., problemlos und mit erforderli-
cher Genauigkeit durchflihrbar ist, und das eigentli-
che Fertigstellen des Abstandhalters erfolgt wah-
rend des Aufklebens auf die eine Einzelscheibe,
wodurch zwangsweise die exakie Anpassung des
Hohlprofilrahmens an die jeweilige Scheibe sicher-
gestellt wird. Es sind weder aufwenidge Vorberei-
tungsschritte noch umsténdiiche Ausricht- und
Zentriermafnahmen zu ergreifen und, da der Profil-
strang in den Rahmenschenkeln eiwsprechenden
Abschnitten auf die Scheibe aufgesetzt und ange-
klebt wird, ist auch keine Beeintrdchtigung der auf-
gebrachten Klebeschicht mit all den damit verbun-
denen Gefahren durch eine Scherbewegung zwi-
schen Scheibe und Profil zu beflirchten. Da vor-
zugsweise der Profilstrang kiebemittelbeschichtet
wird und nicht die Scheiben und der Profilstrang
selbst durch seine Eigensteifigkeit keiner besonde-
ren Flhrung bedarf, ist es unndtig, die zur maschi-
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nellen Durchfliirung des Verfahrens erforderlichen
Einrichtungen &rtlich zusammenzudréngen, und die
den Profilstrang vorbersitenden Einrichtungen, wie
Beschichiungsdisen, Schneideinrichtungen u. dgl.,
k&nnen mit geniigendem Abstand von der Bieges-
telle angeordnet werden, welche Biegestelle vorteil-
hafterweise mit Flhrungs- und Biegebacken zum
Abwinkeln des Profilstranges und mit Schwenkein-
richtungen flir das Verschwenken der Scheibe aus-
geriistet ist, ohne daB es zu Platzproblemen
kommt. Ist der Profilstrang entsprechend oft abge-
winkelt und entlang allen Scheibenssitenkanten auf-
geklebt, stofen die freien Enden des ersten und
letzten Abschnittes aneinander, die zum SchlieBen
des Rahmens durch Auftragen von Kiebemittel
oder durch Einsetzen einer eigenen Klammer mit-
einander verbunden werden. Ist der Hohlprofilrah-
men auf der einen Scheibe fertig aufgebracht,
braucht lediglich in tiblicher Weise die zweite Ein-
zelscheibe deckungsgieich mit der ersten auf den
Hohlprofilrahmen aufgeklebt zu werden und die
einfache lsolierglasscheibe ist fertig. Zur Herstel-
lung einer Mehrfach-Isolierglasscheibe wird der
Vorgang des Einlegens des Abstandhaiters wieder-
holt, wobei nun die sine Einzelscheibe ‘die vorhan-
dene Isolierglasscheibe ist, auf die der Profilstrang
abschnittsweise aufgeklebt werden muB. Da sich
der Profilstrang beim Aufkleben und Abwinkeln
ohne jede ZusatzmaBnahme an die jeweilige Schei-
bengr6fe und -form anpassen I48t, kénnen auch
beliebige Scheibenformate hergestellt werden, wo-
bei nur eine Scheibenform mit ungeradlinigen Sei-
tenkanten eine entsprechende Vorformung des
Profilstranges’verlangt.

Guinstig ist es, wenn erfindungsgem&s der Pro-
filstrang spitzwinkelig zur Scheibe geflhrt und zum
Aufkleben unter elastischer Verformung an die
Scheibe angedrlickt wird. Dadurch kann der Profii-
strang Abschnitt flir Abschnitt in die richtige Posi-
tion relativ zur Scheibe gebracht werden, ohne
beim Zuflihren oder beim Abwinkeln an der Schei-
be zu scheuern. Da der Profilstrang trotz seiner
Steifigkeit elastisch bleibt, 138t sich der in Position
gebrachte Profilstrangabschnitt zum Ankieben an
die Scheibe andriikken, so daB eine sichere Kle-
bung erreicht wird.

Wird erfindungsgeméB der Profilstrang zwi-
schen den benachbarten Abschnitten eingekerbt,
kann das Abwinkein erleichtert werden und es
kommt zu einer sauberen Eckausbildung des Hohl-
profilranmens. Auferdem 188t sich durch ein ent-
sprechendes Kerben od. dgl. der Profilstrangenden
der Profilhohlraum verschliefen und ein Auslaufen
des Adsorptionsmittels verhindern.

An und flr sich eignen sich die verschiedens-
ten Profile, vor allem aber Aluminiumprofile, zur
Herstellung des Abstandhalters. Nach siner beson-
ders vorteilhaften Ausgestaitung der Erfindung
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kann auch ein aus zwei Metallstreifen, vorzugswei-
se Aluminiumstreifen, zusammengesetzier Profil-
strang verwendet werden, von welchem Metalistrei-
fen der eine im Langsmitienbereich rinnenartig
ausgeformt und der andere gelocht wird, worauf
nach einer Adsorptionsmittelfillung der Ausfor-
mung beide Metalistreifen aufeinandergelegt und
durch Lingsfaizung ihrer Rinder mitsinander ver-
bunden werden. Dieser zusammengesetzte Profil-
strang 188t sich daher im Zuge der Isoliergfasschei-
benherstellung kontinuierlich fertigen, wobei als
Ausgangsmaterial einfach zwei glatte Metallstreifen
dienen, die dann durch entsprechende Rollgidnge
automatisch geformt und auch miteinander verfalzt
weden. Das Beflillen des Profils mit Adsorptions-
mittel 1Bt sich ohne jede Schwrierigkeit kurz vor
dem Aufeinanderlegen und Verfalzen der Metall-
streifen vornehmen, wobei der gelochte Metallstrei-
fen die dem lIsolierglasschei .beninnenraum zuge-
wandte Profilseitenfliche bildet. Die Metallstreifen
kénnen dinnwandig hergestellt sein und erlauben
dadurch ein sauberes Abwinkein beim Einlegen in
die Einzelscheiben, wobei die fiir den Abstandhal-
ter erforderliche Steifigkeit auf Grund der Profilie-
rung und Verfalzung sicher gewdhrleistet wird.
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand

ndher veranschaulicht, und zwar zeigen

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgeméfBen Verfahrens in schemati-
scher Ansicht und

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie 1l-li der
Fig. 1 in gréBerem MafBstab.

Um Isolierglasscheiben auch bei Verwendung
biegesteifer, stabiler Abstandhaiter rationell herstel-
len zu kdnnen, wird der den Abstandhalter bilden-
de Hohlprofilrahmen erst im Zuge der eigentlichen
Isclierglashersteilung aus einem durchgehend vor-
bereiteten Profilstrang 1 gestaltet. Der Profilstrang
1 wird dazu in den Scheibenseiten entsprechenden
Abschnitten 1a, 1b schrittweise auf eine der Einzel-
scheiben 2 der Isolierglasscheibe aufgeklebt, wobei
der Profilstrang 1 in den Eckbereichen unter glsich-
zeitigem Verschwenken der Scheibe 2 abgewinkelt
wird, was durch eine Vorrichtung 3 mdglich ist, die
Transportbidnder 4 und eine zur Lotrechten etwas
geneigte Stltzwand 5, vorzugsweise Luftkissen-
wand, flir die Flihrung und den Vorschub der Ein-
zelscheiben 2 aufweist. In einer Bearbeitungssta-
tion 6 erfolgt das Aufkleben des Profilstranges 1
auf die Einzelscheiben 2, wobei der Profilstrang 1
parallel zur F&rderbahn der Transportbdnder 4,
aber geringfligig spitzwinkelig zur Stlitzwand 5 an
die Bearbeitungsstation 6 herangefiihrt wird. Der
Profilstrang 1 durchiduft dabei eine der Bearbei-
tungsstation 6 vorgeordnete Vorbereitungsstation 7,
die Beschichtungsdisen 8 zum Auftragen von
Klebe- und Dichtungsmaterial auf den Profilstrang
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1, eine Trennvorrichtung 9 zum Abldngen und eine
Kerbvorrichtung 10 zur Einkerbung des Profilstran-
ges 1 umfaft.

Die Bearbeitungsstation 6 ist mit Andrlckrollen
11 fiir ein sattes Andriicken des Profilstranges 1 an
die jeweilige Einzelscheibe 2, Biegebacken 12 fiir
das Abwinkeln des Profilstranges 1 und einem
Schwenkarm 13 mit Saugern 14 zur Halterung und
zum Schwenken der Scheibe 2 ausgeriistet.

Zum Herstellen einer Isolierglasscheibe wird
nun eine Einzelscheibe 2 aus einer nicht weiter
dargesteliten Waschanlage nach Passieren einer
Vermessungseinrichtung stehend der Stitzwand 5
entlang auf den Transportbdndern 4 zur Bearbei-
tungsstation 6 gebracht, wihrend gleichzeitig ein
Profilstrang 1 zugeflhrt wird, der in der Vorberei-
tungsstation 7 beidseitig mit Klebemittel beschich-
tet und entsprechend den Seitenldngen bzw. dem
Scheibenumfang eingekerbt und abgeldngt wurde.
In der Bearbeitungsstation 6 werden Scheibe 2 und
Profilstrang 1 synchron zueinander bewegt und da-
bei der Profilstrang 1 Uber die Andrlckrollen 11
unter elastischer Verbiegung angedriicki, so daf
gine satte Verklebung zwischen Scheibe 2 und
Abstandhalter 1 erfolgt. Nach dem Aufkleben des
Profilstrangabschnittes 1a entlang der ersten Sei-
tenkante stoppt der Vorschub und der Profilsirang
1 wird konform mit dem Verschwenken der Schei-
be 2 um 90  abgewinkelt. Die Biegebacken 12
flihren diese Abwinkelung exakt durch, wobei die
Einkerbungen im Profilstrang 1 eine saubere Eck-
ausbildung erlauben. Das Verschwenken der Schei-
be 2 erfolgt liber den Schwenkarm 13, der mit
seinen Saugern 14 die Scheibe 2 erfat und eben-
falls um genau 90° verschwenkt, bis sie mit der
zweiten Seite auf den Transportbdndern 4 aufsetzt.
Der Vorschub beginnt wieder und der Abschnitt 1b
des Profilstranges 1 wird entlang der zweiten
Scheibenkante aufgeklebt, wobei erneut die An-
driickroilen 11 flr ein sattes Anpressen des Stran-
ges 1 an der Scheibe 2 sorgen. Anschliefiend an
dieses Aufkleben des Profilstrangabschniites 1b er-
foigt wiederum unter gleichzsitigem Verschwenken
der Scheibe 2 das Abwinkein des Profilstranges 1,
dann das Ankleben des ndchsten Abschnittes usw.
bis der Profilstrang 1 entlang aller Seitenkanten der
Scheibe 2 aufgeklebt ist, worauf die aneinandersto-
fenden Strangenden durch Klebemasse oder durch
ein geeignetes Endstlick zum geschlossenen Hohl-
profilrahmen verbunden werden.

Die Scheibe 2 mit dem nun aufgeklebten und
zum Hohlprofilrahmen gewinkelten Profilstrang 1
wird aus der Bearbeitungsstation 6 abiransportiert,
worauf zur Fertigstellung der Isolierglasscheibe nur
mehr die zweite Einzelscheibe durch Aufsetzen
und Andriicken auf den klebemittelbeschichteten
Hohiprofilrahmen aufgeklebt zu werden braucht.

Wie vor allem aus Fig. 2 hervorgeht, kann zur
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weiteren Rationalisierung und Automatisierung der
Isolierglasherstellung der Profilstrang 1 aus zwei
Metallstreifen 15, 16 zusammengesetzt sein, von
denen der Metalistreifen 15 im L&ngsmittenbereich
eine rinnenférmige Ausformung 15a und der Me-
tallstreifen 16 eine Lochung 16a aufweisen. Da die
Metallstreifen 15, 16 durch L&ngsfalzungen 17 an
den Réndern miteinander verbunden sind, 148t sich
damit auch der Profilstrang 1 selbst im Zuge der
Isolierglasherstellung kontinuierlich fertigen, da die
Metallstreifen 15, 18 ohne Schwierigkeiten durch
entsprechende Roligdnge od. dgl. vorgeformt und
verfalzt werden kdnnen und vor dem Zusammenfi-
gen der beiden Metallstreifen 15, 16 auch die Aus-
formung 15a problemios mit Adsorptionsmitiel 18
befiillbar ist, das dann durch die Lochung 16a vom
Innenraum der Isolierglasscheibe luftzugénglich ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Isolierglas-
scheiben aus wenigstens zwei unter Zwischenlage
eines im Randbereich umlaufenden Abstandhalters
miteinander verbundenen Einzelscheiben(2), nach
dem ein den Abstandhalter bildender Hohlprofilrah-
men zuerst auf eine der Einzelscheiben (2) aufge-
klebt und dann durch Aufkleben der anderen Ein-
zelscheibe abgedeckt wird, dadurch gekennzeich-
net, daB der als durchgehender Profilsirang (1)
vorbereitete Hohlprofilrahmen den Scheibenkanten
entsprechend abschnittsweise aufgeklebt wird, in-
dem der Profilstrang (1) nach dem Aufkleben je-
weils eines Abschnittes (1a) zum Aufkleben des
folgenden Abschnittes (1b) unter gleichzeitiger Ver-
drehung der Scheibe (2) dem jeweiligen Eckwinkel
gemap abgewinkelt wird, bis sich der letzte und
der erste Abschnitt zum geschlossenen Rahmen
endseitig zusammenfiigen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Profilstrang (1) spitzwinkelig
zur Scheibe (2) gefiihrt und zum Aufkleben unter
elastischer Verformung an die (2) Scheibe ange-
driickt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Profilstrang (1) zwischen
den benachbarten Abschnitten (1a, 1b) eingekerbt
wird.

4. Verfahren nach einem d= Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB ein aus zwei Me-
tallstreifen (15, 16) zusammengesetzter Profilstrang
(1) verwendet wird, von welchen Metallstreifen der
eine (15) im L&ngsmittenbereich rinnenartig ausge-
formt und der andere (16) gelocht wird, worauf
nach einer Adsorptionsmittelflillung (18) der Ausfor-
mung (15a) beide Metallstreifen (15, 16) aufeinan-
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dergelegt und durch Léngsfalzung (17) ihrer Rén-
der miteinander verbunden werden.
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