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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines abstandhaltenden Rahmens insbesondere fiir

Isolierglasscheiben.

&) Zum Herstellen eines abstandhaltenden Rah-
mens insbesondere flir Isolierglasglasscheiben ist
vorgesehen, ein Hohlprofil (2) jewsils in den Eckbe-
reichen des Rahmens zu biegen, beispielsweise mit
vier Ubereinstimmenden Biegungen von etwa 90" zu
versehen, um einen viereckigen oder rechieckigen
Rahmen zu bilden. Das Hohiprofil (2) wird zundchst
mit Trockenmittel geflillt, wobei es in einer Schrigla-
ge angeordnet sein kann. An seinem tieferliegenden
Ende wird es zum Beispiel mit einem Geradverbin-
dungsstlick (9) verschlossen, womit es mit einem
weiteren Hohlprofil (2) verbunden oder aber bei ge-
nau Ubereinstimmender Lange des Hohlprofiles (2)
mit dem Rahmenumfang selbst zuletzt verschlossen
werden kann. Das Trockenmittel (3) wird an dem
hochliegenden Ende (12) in dieses Hohlprofil (2)
eingeflillt, wonach es in eine etwa horizontale Lage
gebracht und einer Biegevorrichtung zugefihrt und
schlieBlich zu dem Rahmen gebogen wird. Dabei ist
erfindungsgemiB vorgesehen, daB das Hohiprofil
vollstdndig, gegebenenfalls aber auch nur feilweise,
geflillt und anschlieBend auf einen gewlnschien ver-
minderten Flllungsgrad wieder teilentleert wird und
daB die in ihm enthaltene Teilflllung bei etwa hori-
zontaler Position des Hohlprofiles (2) Uber dessen
Lidnge verteilt und das Hohlprofil danach gebogen

wird. Die Teilentleerung und/oder die Verteilung der
in dem Hohlprofil enthaltenen Teilmenge an Trok-
kenmittel - vor allem nach der Teilentleerung - kann
mit Hilfe eines Ruitlers (10) verteilt werden, wobei
der Rittler (10) das Hohlprofil (2) mit der in ihm
enthaltenen Trockenmittelmenge in etwa horizontaler
Richtung in Orientierungsrichtung des Hohlprofiles
hin- und herrlitteln kann. Die ausgetragene Teilmen-
ge des Trockenmittels kann mit einer entsprechen-
den MeBvorrichtung gemessen werden, um dadurch
die in dem Hohlprofil verbleibende Teilmenge zu
bestimmen und den Riittelvorgang automatisch nach
der Teilentleerung auf einen solchen umzuschalten,
der die mdglichst gleichmiBige Verteilung des ver-
bliebenen Trockenmittels in dem Hohlprofil {2) be-
wirkt.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES ABSTANDHALTENDEN RAHMENS INSBE-
SONDERE FUR ISOLIERGLASSCHEIBEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines abstandhaltenden Rahmens, insbe-
sondere flr Isolierglasscheiben, aus einem jeweils
in den Eckbersichen des Rahmens zu biegenden
Hohlprofil, welches mit Trockenmittel gefiillt wird,
wobei das Hohlprofil vor dem Biegevorgang vor-
zugsweise in einer Schréglage angeordnet, an sei-
nem tieferliegenden Ende verschiossen, insbeson-
dere mit einem Geradverbindungsstlick verschlos-
sen wird, und dann das Trockenmitiel an dem
hochliegenden Ende eingeflillt wird, wonach das
Hohlprofil in etwa horizontale Lage gebracht und
einer Biegevorrichtung zugeflihrt und gebogen
wird.

Ein derartiges Verfahren ist aus der DE-OS 32
21 986 bekannt. Es hat sich bei solchen Hohlprofi-
len bewdhrt, die eine relativ groBfe Wandstérke
haben und w3hrend des Biegevorganges an der
Auflenseite der Biegung gleichzeitig gewalzt und
dadurch gesireckt werden k8nnen, so daB der Wi-
derstand des eingeflllten Trockenmittels gegen
eine mdglichst enge Biegung wihrend des Biege-
vorganges nicht zu einem AufreiBen des Profiles
flhrt. Eine Vorrichtung zur Herstellung einer sol-
chen Biegung ist dabei aus der DE-OS 33 12 764
bekannt.

Es besteht jedoch gem#B der DE-PS 37 40
921 mehr und mehr die Forderung, Profile mit sehr
diinnen Wandstirken oder aus einem preiswerten
Material verwenden zu k&nnen, um dadurch den
Herstellungspreis zu senken. Da bei sehr diinnen
Stegen nicht genligend Werkstoff vorhanden ist,
um diesen auswalzen zu kdnnen, dennoch aber ein
Rahmen aus einem Hohlprofil mit mdglichst engem
Innenradius an den Biegungen hergestellt werden
kdnnen soll, ist aus der erwdhnten DE-OS 37 40
921 eine Vorrichtung bekannt, bei welcher der lich-
te Abstand des Biegewerkzeuges von dem Wider-
lager kieiner als die H8he der Seitenwinde des zu
biegenden Profiles ist und die quer zur Profilling-
serstreckung orientierte Abmessung des Widerla-
gers und die entsprechende Abmessung des Werk-
zeuges geringer als der innere lichte Abstand der
Seitenwdnde des Profiles ist. Es wird dadurch im
Eckbereich eine Anndherung der beim Biegen be-
aufschlagten Stege aufeinander zu ermdglicht, was
jedoch nur mdglich ist, wenn im Bisgebersich ent-
sprechend wenig oder gar kein Trockenmittel vor-
handen ist.

In diesem Zusammenhang ist aus der DE-OS
37 40 922 eine Anordnung bekanntgeworden, bei
welcher fiir einen Rahmen mit vier Ekken zundchst
einmal drei Ecken gebogen werden, bevor Trok-
kenmittel in die beiden Rahmenschenkel eingefiillt
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wird, die dann noch offen sind. Anschliefend wird
der mit einem gewissen Uberstand ausgestatiete
Rahmenschenkel mit der vierten Biegung versehen
und der Rahmen geschlossen. Dabei wird dafir
gesorgt,daB dieser nach dem Fillen zu biegende
Rahmenschenkel nicht ganz bis zum Biegungsbe-
reich geflllt wird, so daB also bei der Hersteliung
aller vier Biegungen in deren Bersich kein oder
kaum Trockenmittel vorhanden ist. Dies bedeutst
aber eine aufwendige Apparatur zum Biegen und
anschlieBenden Fillen, wobei auBerdem nur zwei
der vier Rahmenschenkel mit Trockenmittel gefiillt
werden kdnnen. Mit dieser Vorrichtung wird also
ein anderes Verfahren durchgefiihrt, als es ein-
gangs erw&hnt ist, da das Flllen mit Trockenmiitel
erst nach dem Anbringen mehrerer Biegungen er-
folgt und groBe Teile des so enistandenen Rah-
mens trockenmittelfrei bleiben.

Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
der eingangs erwdhnten Art zu schaffen, bei wel-
chem also Trockenmittel md&glichst Uber die ge-
samte Profilldnge eingeflllt ist, bevor die Biegun-
gen angebracht werden, dennoch aber Hohlprofile
mit diinnen Wandstirken Verwendung finden k&n-
nen, die einen engen Innenradius der einzelnen
Biegungen erlauben, ohne daB das schon eingefiill-
te Trockenmittel zu einem Aufplatzen des Hohlpro-
files bei seinem Biegen flhrt. Dadurch, daf alle
Rahmenschenkel Trokkenmittel enthalten, soll eine
bessere Ausnuizung des Trockenmittels moglich
sein.

Die L&sung dieser scheinbar widerspriichlichen
Aufgabe besteht darin, daB das Hohlprofil teilweise
oder vollstdndig geflllt und anschlieBend auf einen
gewlinschten verminderten Fullungsgrad wieder
teilentleert wird und daB die in ihm enthaltene
Teilflillung bei etwa horizontaler Position des Hohl-
profiles Uber dessen Linge verteilt und das Hohli-
profil danach gebogen wird.

Auf diese Weise wird erreicht, daB in allen
Rahmenschenkeln eines Rahmens Trockenmitiel
enthalten ist und somit eine bessere Einwirkung auf
den spéteren Scheibenzwischenraum mdglich ist.
Dennoch befindet sich jewsils im Biegebereich
eine gegeniiber dem Innenquerschnitt des Hohlpro-
files verminderte Menge an Trockenmittel, so daB
problemlos die Biegung beispielsweise gemaB DE-
PS 37 40 921, Fig.8, ermdglicht wird, bei welcher
die beiden quer zu den Einzelscheiben der Isolier-
glasscheibe verlaufenden Stege sinander im Bie-
gungsbereich angendhert werden, so daB eine ent-.
sprechend enge Biegung entsteht. Dennoch kann
das aufwendige Vorbiegen, anschlieBende dosierte
Fullen und danach erst erfolgende endgliliige Bie-
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gen und Schliefen des Rahmens vermisden und
stattdessen die vorteilhafte Maschine gemifB der
DE-PS 32 21 986 angewendet werden.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, dafB das
Hohlprofil mit der dem gewlinschten Fillungsgrad
entsprechenden Menge von Trokkenmiitel - also
von vorneherein teilweise - gefiillt und dann das
Trockenmittel auf seine Linge, vorzugsweise etwa
gleichmissig, verteilt wird. Bei dieser Alternative
kann das Teilentleeren nach dem Fiillungsvorgang
zwar vermieden werden, jedoch bedarf es zusitzli-
cher MaBnahmen fiir eine mdglichst genaue Dosie-
rung des Trockenmittels bei seinem Einfiillen, die
entfallen kann, wenn umgekehrt zundchst eine zu
groBe Fiillung vorgesehen und dann eine leichter
mefbare Teilentleerung durchgeflihrt wird.

Eine besonders zweckmiBige Ausgestaltung
des erfindungsgeméBen Verfahrens kann darin be-
stehen, daB das Hohlprofil nach dem Fillen und
nach seiner horizontalen Ausrichtung zur Teilent-
leerung und/oder zur Verteilung seiner Teilflillung
insbesondere in seiner Langserstreckungsrichtung
gerlttelt wird. Ein solcher in Erstreckungsrichtung
des Hohlprofiles erfolgender Riittelvorgang kann je
nach seiner Auslegung und Steuerung gut dazu
verwendet werden, eine mdglichst gleichméBige
Verteilung des Trockenmittels und bei liberflillung
auch die entsprechende Teilentleerung an dem un-
verschlossenen Ende durchzufiihren.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn das Hohlprofi
nach dem Flllen und etwa horizontalen Positionie-
ren zundchst zur Teilentleerung mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten seiner Hin- und Herbewe-
gungen gerlttelt wird, wobei die Geschwindigkeit
des Hohlprofiles in Richtung seines offenen Endes
kleiner als in entgegengesetzter Richtung gewéhlt
wird und insbesondere durch die Bewegungsum-
kehr ein Teil seiner Fillung an seinem dem Ver-
schiuf entgegengesetzten offenen Ende ausgetra-
gen wird, und wenn anschlieBend das Hohiprofil mit
in beiden Richtungen etwa gleichen Hubgeschwin-
digkeiten und gegebenenfalls hdherer Frequenz
zur - insbesondere gleichmBigen - Verteilung der
(verbliebenen) Teilfiillung in seinem Inneren gerlit-
telt wird.

Dabei ist es zur Uberwachung und Herstellung
einer gewdinschten Teilfillung des Hohlprofiles
zweckmifig, wenn das nach dem Fiillen Uber-
schlissige Trockenmittel an dem Einfiillende des
Hohlprofiles ausgetragen und die ausgetragene
Trockenmittelmenge gemessen wird. Da man von
vorneherein weif, welche Trockenmittelmenge ein
solches Hohiprofil insgesamt faft, kann man Uber
einen solchen MeBvorgang leicht eine vorbestimm-
te Teilmenge austragen und danach den ProzeB
der Teilentleerung beenden.

Es ist also mdglich, daB der Entleetungsvor-
gang beendet wird, wenn von der urspriinglich
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eingefiiliten, bekannten Menge an Trockenmittel
eine vorbestimmte, beim Messen des ausgeirage-
nen Trockenmittels ermittelte Teilmenge wieder
ausgetragen ist.

Damit das Verfahren auch fiir Hohlprofile unter-
schiedlicher Querschnitte problemlos angewendet
werden kann, kann eine Ausgestaltung der Erfin-
dung darin bestehen, daB die Profildicke gemessen
und dieser MeBwert in die Steuerung flr die Tei-
lentleerung, insbesondere in eine Speicher-pro-
grammietbare Steuerung, eingegeben wird, so daB
aus Hohlprofilen mit unterschiedlichen Querschnit-
ten und demgemas unterschiedlichen Aufnahmeka-
pazitdten entsprechend unterschiedliche Teilmen-
gen ausgetragen werden. In diesem Falle kann also
iber die Messung der Profildicke zunichst festge-
stellt werden, welche der flir unterschiedliche Pro-
fildicken vorgesehenen Fiillmengen vorhanden
sind, von denen dann jeweils ein entsprechender
Teil gem3B einer Vorprogrammierung der Steue-
rung auszutragen ist, der von der Mefivorrichtung
jeweils an die Steuerung "gemeldet" wird.

Vor allem bei Kombination der vorbeschriebe-
nen Mdglichkeiten kann also bei der Flllung eines
Profiles so verfahren werden, da es vor dem An-
bringen seiner Biegungen nur noch teilweise gefiillt
ist, so daf in den Biegebereichen eine geniigende
Nachgiebigkeit der zu verformenden Stege gege-
ben ist und also auch relativ dinnwandige Hohlpro-
file zu Rahmen gebogen werden kdnnen, bei de-
nen anschlieBend in allen Rahmenschenkeln Trok-
ken mittel ist. Es hat sich ndmlich gezeigt, daf die
Rahmenschenke! nicht unbedingt volistdndig mit
Trockenmittel geflilit sein miissen, sondern auch
eine Teilflillung eine hohe und langdauernde Wir-
kung ausliben kann insbesondere dann, wenn die-
se Teilflillung alle Rahmenschenkel betrifft.

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorbe-
schriebenen Verfahrens mit einer Biegevorrichtung,
einer vorzugsweise horizontalen Zuflhrstrecke flr
das zu biegende Hohlprofil und einer Halterung flir
das stangenfdrmige Hohlprofil vor dem Biegen in
Schréglage sowie einer Fiilleinrichtung flir dieses
Profil vorzuschlagen.

Die erfindungsgemiBe Ldsung fiir diese Vor-
richtung besteht darin, daB die etwa horizontale
Zuftihrung fiir das gefiillte Profil einen Ruttler zur
Hin- und Herbewegung des Hohiprofiles aufweist.
Mit einem solchen Rittler kann das Hohlprofil bei
offenem Einflillende in horizontaler Position teilent-
leert werden bzw. eine Teilfiillung im Inneren des
Profiles gut verteilt werden, wobei zweckmaBig ist,
wenn nach der Teilentleerung die Austragseite ge-
schiossen wird. Es ist somit auf einfache Weise
mdglich, ein zundchst "Uberflilltes” Hohlprofil her-
zustellen, indem es entweder vollstindig oder auch
nicht ganz voll, jedoch mehr als erforderlich und fir
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die Biegungen erwlinscht geflllt wird, wonach es
mit dem vorerwdhnten Rittler so weit entleert wer-
den kann, bis die angestrebte Teil-Flllung erreicht
ist. Schon durch das "Entleerungs-Ritteln" wird
eine gute Verteilung des Trockenmittels erreicht
werden k&nnen, jedoch kann in einem weiteren
RuttelprozeB beispielsweise mit anderen Ruttelhii-
ben und/oder -frequenzen bei nun verschlossenem
Entleerungsende die Verteilung so gleichmaBig wie
mdglich gestaltet werden. Da nach jedem Biege-
vorgang die entsprechende gebogene Ecke durch
die Verformung der Stege aufeinanderzu so gut wie
verschlossen wird, ist selbst bei einem Aufwéirts-
biegen eines jeweiligen Rahmenschenkels kein Zu-
riickrutschen von dessen Fiillung in den noch hori-
zontalen Bereich des Hohlprofiles zu beflirchten.

Eine besonders zweckmifige und konstruktiv
einfache Ausgestaltung der Vorrichtung kann darin
bestehen, daB der Rutiler eine etwa in Ersirek-
kungsrichtung des Hohlprofiles, insbesondere hori-
zontal hin- und herbewegbare und gefiihrte Spann-
vorrichtung zum Erfassen des zu riittelnden Hohl-
profiles vorzugsweise an dessen durch einen Ge-
radverbinder oder dergleichen verschlossenem
Ende aufweist. Vor allem an dem verschliossenen
Ende ist ein solcher Angriff einer Spannvorrichtung
zweckméBig, weil dort durch den VerschiuB des
Hohiprofiles dieses entsprechend hohe Spannkréite
aufnehmen kann, chne trotz seiner relativ diinnen
Wandstérken verformt zu werden, so dap die erfor-
derlichen Ruttelbewegungen gut Uberiragen wer-
den kdnnen.

In Orientierungsrichtung des Hohlprofiles vor
der Ruttelvorrichtung und ihrer Spannvorrichtung
kann eine Auflage fUr das Hohlprofil und im Be-
reich des dem Rittler entgegengesstzien Endes
des Hohlprofiles eine Auffangvorrichiung flir tber-
schiissiges Trockenmittel vorgesehen sein. Auf die-
se Weise 4Bt sich das Hohlprofil geflihrt und in
gleichbleibender Ausrichtung hin- und herritteln
und so an seinem urspriinglichen Einfiillende wie-
der teilweise entleeren, wobei die ausgeiragene
Trockenmittelmenge aufgefangen werden kann.

Dabei kann die Auflage um eine horizontale,
quer zu ihrer Erstreckung angeordnete Achse
schwenkbar sein. Sie kann dann bereits als Unter-
stiitzung des Hohlprofiles dienen, wenn dieses in
seiner Schridglage nach dem VerschlieBen seines
unteren und spéter in Vorschubrichtung liegenden
Endes verschlossen und anschliefend geflillt wird.
Aus dieser Fiillposition braucht dann das Profil nur
noch in die horizontale oder eine weniger schrige
Lage geschwenkt zu werden, um durch Ruttein
teilentleert werden zu k8nnen.

Fir eine prézise Teilentleerung des Uberfiilten
Trockenmittels ist es zweckmifig, wenn die Auf-
fangvorrichtung filir dieses Trokkenmitte! sine Mef-
vorrichtung aufweist. Da man von dem Flllvorgang
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her die Menge des eingefliliten Trockenmittels in
das Profil kennt oder ermitteln kann - am einfach-
sten, wenn einfach das gesamte Profil voilstdndig
geflillt wird - 188t sich vorherbestimmen, welche
Trockenmittel-Menge wieder ausgetragen werden
soll, um die gewlinschte zweckm&Bige Teil-Fillung
flir den spéteren abstandhaltenden Rahmen zu er-
halten.

Dabei kann die Auffangvorrichtung einen Meg-
behilter mit einer Fiilistand-MeBvorrichtung aufwei-
sen, so daB eine Bestimmung der Flllmenge Uber
das Volumen erfolgen kann, also die prozentuale
Fillung des Iinnenhohlraumes des Hohlprofiles vor-
gewdhlte werden kann. Denkbar wire natiirlich
auch eine als Waage ausgebildete MeBvorrichtung.

Die Auffangvorrichtung kann als Trichter ausge-
bildet sein, dessen Trichterdffnung in den Mefibe-
hélter gerichtet ist. Dadurch wird erreicht, daB trotz
der Rittelbewegungen das Trockenmittel sicher
und vollsténdig in den MeBbshilter gelangt.

Der Fllstand-MeBflihler oder dergleichen kann
die Ruttelvorrichtung - gegebenenfalls Uber sinen
Rechner oder eine programmierbare Steuerung -
ansteuern und bei Erreichen einer bestimmten Fill-
standhShe im MefBbehilter stillsetzen oder auf ein
nur zum Verteilen des verblisbenen Trockenmittels
gerichtetes Riitteln umschalten, bei welchem bei-
spielsweise die Hin- und Herbewegungen in ihrer
Lange und/oder Frequenz so gestaltet sind,das kei-
ne FSrderung des Trockenmitiels aus der Austrag-
6ffnung mehr erfolgt. Zwischendurch kann unter
Umstédnden bei einem kurzzeitigen Stillstand der
Ruttelvorrichtung auch das Austragende verschlos-
sen werden. Besonders zweckmaBig ist es dabei,
wenn der Flllstand-MeBfUhler die Rittelvorrichtung
derart ansteuert, daB sie nach Errsichen einer be-
stimmten Flllstandsh&he oder einem vorbestimm-
ten Gewicht im Mefbehilter mit einer abgewandel-
ten Frequenz und/oder abgewandelten Hiben zur
Verteilung der in dem Hohlprofil verbliebenen Fiiil-
menge angetrieben wird.

ZweckmaBig ist es, wenn der Ruttslantrieb pro-
grammgesteuert ist und ein oder mehrere, insbe-
sondere wenigstens zwei Rittelprogramme auf-
weist, deren erstes zum Austragen einer Uber-
schiissigen Filillmenge und deren zweites zum Ver-
teilen der verbliebenen Teilmenge auf die Linge
des Hohiprofilstlickes dient.

Besonders einfach und zweckmifig ist es,
wenn beim Ruttein zum Austragen die Riickhubge-
schwindigkeit des Riittlers in Richtung zu dem ver-
schlossenen Ende des Hohlprofiles hin gréfer als
die Vorhubgeschwindigkeit zu dem offenen Ende
des Hohlprofiles ist und wenn Vorhubgeschwindig-
keit und Rickhubgeschwindigkeit beim Rttelvor-
gang zum Verteilen der Teilflillung auf die Linge
des Hohlprofiles etwa gleich sind. In diesem Falle
brauchen also lediglich die Geschwindigkeiten der
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einzelnen Hin- und Herbewegungen unterschiedlich
oder gleich gestaltet zu werden, um zun&chst eine
teilweise Entleerung des Hohiprofiles und anschlie-
Bend sine Verteilung der verbliebenen Fillung zu
erreichen. Ist nur eine schon vor vorneherein zu-
treffend dosierte Teilmenge eingefiillt worden, ge-
niigt es, mit etwa gleicher Vorhub-und Riickhubge-
schwindigkeit die Verteilung dieser Filllung auf die
Lange des Hohiprofiles durchzufiihren.

Als Antrieb des Rittlers und seiner Spannvor-
richtung kann ein an dieser gegebenenfalls liber
einen Hebel und eine Fiihrung an-greifender, ins-
besondere umsteuerbarer Arbeitszylinder vorgese-
hen sein. Je nach Druckbeaufschlagung der einen
oder anderen Kolbenseite in diesem Arbeitszylinder
kann so die gewlinschie unterschiedlich schnelle
oder gegebenenfalls auch unterschiedlich lange
Hubbewegung des Rttlers und seiner Spannvor-
richtung gezieli und gesteuert durchgeflihrt wer-
den.

Zweckmifigerweise solite das aus dem Uber-
flllten Hohlprofil ausgetragene Trockenmittel wie-
derverwendet werden. Eine Ausgestaltung der Er-
findung sieht deshalb vor, daB der MeBbehilter
oder dergleichen auf sinem Auffangbehélter fiir
Trockenmittel angeordnet ist und zwischen MeBbe-
hilter und Auffangbehélier ein Schieber oder der-
gleichen &ffenbarer Verschluf vorgesehen ist.
Nachdem im MeBbehilter jeweils die ausgetragene
Trockenmittel-Menge ermittelt und anschiiefiend
das Ruttelprogramm umgesteuert ist, kann also
dieses ausgetragene Trockenmittel durch &ffnen
des Verschiusses zwischen Mefibehilter und Auf-
fangbehdlter in den Auffangbehilter gelangen. So-
mit kann sich darin allmihlich eine derartige Trok-
kenmitteimenge ansammeln, daB diese anschlie-
Bend dem zum ersten Flllen der Hohlprofile die-
nenden Trockenmittelvorrat wieder beigemischt
oder zugegeben werden kann.

Dabei ist es zweckm&Big, wenn der Auffangbe-
hilter unterhalb des Mefbehilters im wesentlichen
luftdicht verschlossen ist, damit dieses Trockenmit-
tel seine Wirkung behalt.

Um auf dieser Vorrichtung Profile unterschiedli-
cher Querschnitte bearbeiten zu kdnnen, kann an
einer Klemmbacke oder dergleichen der Spannvor-
richtung des Rittlers, insbesondere an der zum
Festspannen des Hohlprofiles gegen dieses, vor-
zugsweise von oben her, zustellbaren Klemmbacke
ein Mepilhler oder dergleichen zur Messung des
Weges dieser Klemmbacke und damit zur Ermitt-
lung der Profildicke oder -hBhe des Hohiprofiles
vorgesehen sein, wobei dieser MeBflihler vorzugs-
weise mit der Steuerung flir die Teilentleerung des
Hohlprofiles derart verbunden oder gekoppelt ist,
daB aus Hohlprofilen mit unterschiedlichen Quer-
schnitten und demgem3f unterschiediichen Auf-
nahmekapazitdten flir Trockenmittel entsprechend
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unterschiedliche Teilmengen ausgetragen werden.
Dabei ist es fiir eine schnelle Anpassung an unter-
schiedliche Hohlprofile zweckmiBig, wenn die
Steuerung flir den Ruttler und die Teilentleerung
speicherprogrammierbar ist.

Der zur Bestimmung der Entleerungsmenge
tiber die Profildicke dienende Megiiihler der
Spannvorrichiung des Rittlers kann in zweckmapgi-
ger Weise ein Wegaufnehmer sein. Dieser kann
mechanisch die Bewegung der Spannbacke aus
ihrer Ausgangslage bis zu ihrer das Hohlprofil er-
fassenden Endlage ermitieln, wobei dieser Weg je
nach Dicke des einzuspannenden Hohlprofiles un-
terschiedlich ist, wenn die Gegen-Spannbacke je-
weils feststeht. Da diese etwa in Flucht mit der
Auflage flir das Hohlprofil in seiner horizontalen
Lage liegen sollte, kann sie diese Position von
vorneherein haben bzw. ein entsprechender Be-
reich der horizontalen Auflage kann gegebenenfalls
diese stehende Spannbacke bilden, da sie auch die
Schwenkbewegungen mitmacht.

Insgesamt ergibt sich eine Vorrichtung, mit der
auf sehr einfache und schnelle Weise ein vollstin-
dig oder auch nur teilweise gefiilltes Hohlprofil tei-
lentleert werden kann, bis es Ulber seine Quer-
schnittsh6he einen derartigen Flllungsgrad hat,
daB das Biegen mit kleinem Innenradius nicht be-
hindert wird bzw. nicht dazu fiihrt, daB die AuBen-
seite der Biegung aufplatzt, selbst wenn die Wan-
dungen und Stege des Hohlprofiles nur eine gerin-
ge Dicke haben. Insbesondere eine vollstindige
Flllung des Profiles erleichtert dabei den Filivor-
gang, da eine vorbestimmte Teilflillung eine ent-
sprechend genaue Dosierung erforderlich machen
wiirde.

Nachstehend ist die Erfindung mit ihren ihr als
wesentlich zugehtrenden Einzelheiten anhand der
Zeichnungen in einem Ausfiihrungsbeispiel ndher
beschrieben. Es zeigt in zum Teil schematisierter
Darstellung:

Fig.1 eine als Schwenkbalken ausgebildete
Auflage flir ein Hohlprofil in Schrig-
stellung, wobei das darauf befindliche
Hohiprofil am unteren Ende verschlos-
sen ist und am oberen Ende mit Trok-
kenmittel beflillt wird,
in vergroBertem MaBstab eine Ruttel-
vorrichtung mit einer Spannvorrichtung,
die das verschlossene Ende des Hohi-
profiles in horizontal verschwenkter
Lage des Auflagebalkens erfaBt und in
horizontaler Richtung hin- und herbe-
wegt, um einen Uberflillten Anteil des
Trockenmittels an dem urspriinglichen
Fillende  auszutragen, wo eine
Auffang- und MeBvorrichiung flir die-
ses ausgetragene Trockenmittel ange-
ordnet ist,

Fig.2
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Fig.3 ein Diagramm mit Darstellung der Ge-
schwindigkeiten der Hin- und Herbewe-
gung des Ruttlers zundchst beim Tei-
lentleeren und anschliefend beim Ver-
teilen der verbliebenen Fillmenge Uber
die Zeit,

ein Diagramm der Hub-Strecken des
Rittlers und der dabei vorgesehenen
Frequenzen zunichst beim Entleeren
und anschlieBend beim Nivellieren
bzw. Verteilen des verbliebenen Trok-
kenmittels wiederum Uber die Zeit so-
wie

eine der Fig.2 entsprechende Darstel-
lung einer Vorrichtung, bei welcher die
Messung des aus dem Hohlprofil ent-
leerten Trockenmittels Uiber einen Wie-
gebehilter erfolgt und das Hohlprofil
flir die Nivellierung leicht schrigge-
stelit wird.

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung,
die schematisch vor allem in Fig.2 und 5, zum Teil
aber auch in Fig.1 erkennbar ist, dient beim Her-
stellen eines Abstandhalterrahmens aus einem je-
weils in dessen Eckbereichen zu biegenden Hohl-
profil 2 dazu, vor dem Biegevorgang die Flllung
mit Trockenmittel 3 durchzuflihren und zwar derart,
daB zwar spiter der Rahmen in allen Rahmens-
chenkeln Trockenmittel 3 enthilt, dieses aber den-
noch bei der Durchfiinrung der Biegung die Her-
stellung enger Biegeradien nicht behindert und
nicht zu einer Uberlastung des Werkstoffes des
Hohlprofiles im Biegebereich flhrt, selbst wenn die
Dicke der Wandungen 4 des Hohlprofiles 2 aus
Kosten- und Gewichtsgriinden gering ist.

Die Vorrichtung 1 kann beispielsweise zu einer
Maschine gehd&ren, wie sie in der DE-OS 32 21
986 beschrieben ist, wobei in de Biegestation
- zweckméfigerweise eine Biegevorrichtung gemiB
der DE-PS 37 40 921 zur Anwendung kommen
kann. Aber auch im Zusammmenhang mit anders
gestalteten Biegemaschinen und Biegevorrichtun-
gen ist die Vorrichtung 1 zweckmagig.

Beim Vergleich der Fig. 1 u.2 erkennt man, daf
diese Vorrichtung 1 eine horizontale Zufiihrstrecke
fir das zu biegende Hohlprofil 2 und eine Halte-
rung filir das stangeniérmige Hohlprofil 2 in Schr3-
glage sowie eine Filleinrichtung 5 flr dieses Hohi-
profil 2 aufweist. Die Halterung ist dabei eine Aufla-
ge 6, die um eine horizontale, quer zu ihrer Er-
streckung angeordnete Achse 7 schwenkbar ist. In
der in Fig.1 dargestellten Schriglage dieser Aufla-
ge 6 kann ein auf ihr ruhendes, an seinem unteren
Ende 8 mit einem Geradverbindungsstlick 9 ver-
schlossenes Hohlprofil 2 von oben her mit Trocken-
mittel 3 gefiillt werden.

In der in die horizontale Lage geklappten Posi-
tion geméB Fig.2 ergibt sich eine horizontale Zu-
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flihrung fiir das gefiillte Profil 2 zu der nicht nZher
dargestellien Maschine und diese Zufiihrung weist
einen im ganzen mit 10 bezeichneten Ruttler zur
Hin- und Herbewegung des Hohlprofiles 2 in seiner
Erstreckungsrichtung auf. Dabei hat der Riittler 10
eine etwa in Erstreckungsrichtung des Profiles 2
horizontal hin- und herbewegbare und gefiihrie
Spannvorrichtung 11 zum Erfassen des zu riitteln-
den Hohlprofiles 2 an dessen durch den Geradver-
binder 9 verschlossenem Ende 8.

Diese Anordnung dient dazu, daB das Hohipro-
fil 2 nach dem Fillenaus seiner in Fig.1 dargestsill-
ten Schréglage zundchst in die in Fig.2 erkennbare
horizontale Lage gekippt und dann in dieser Posi-
tion wieder teilentleert werden kann, damit das
Trockenmittel 3 in seinem Inneren bei dem an-
schlieBenden Biegevorgang nicht hinderlich ist. Die
verbliebene Teilmenge wird dabei in der in Fig.2
dargestellten Position Uber die L&nge des Hohlpro-
files 2 verteilt, wonach dann das eigentliche Biegen
erfolgt. Das Hohlprofil 2 wird also zundchst mit
Trockenmittel 3 - im AusfUhrungsbeispiel vollstén-
dig, gegebenenfalls aber auch nur teilweise - ge-
fiillt und anschliefend wird das Trockenmittel zum .
Teil wieder aus dem Profil 2 ausgetragen, bis der
gewlnschte der Teilflllung hergestellt ist, wonach
diese Teilfullung erforderlichenfalls noch gleichma-
Big verteilt wird, woflir das Hohlprofil 2 in seiner
horizontalen Ausrichtung und in seiner Langser-
streckungsrichtung gemé&B dem Doppelpfeil Pf 1
der Fig.2 gerlttelt wird.

Gemap Fig.2 befindet sich dabei die Auflage 6
in Orientierungsrichtung und spiterer Vorschub-
richtung des Hohlprofiles 2 vor der Ruttelvorrich-
tung 10 und im Bereich des dem Riittler 10 und
dem Ende 8 entgegengesetzten Endes 12 des
Hohlprofiles 2 ist gem&B Fig.2 eine Auffangvorrich-
tung 13 fUr Uberschissiges und auszutragendes
Trockenmittel vorgesehen. Diese Auffangvorrich-
fung 13 fiir das aus dem Hohlprofil 2 wieder zu
entfernende oder auszuleerende Trockenmittel
weist eine MeBvorrichtung flr dieses Trockenmittel
auf, die im Ausflhrungsbeispiel als MeBbehilter 14
mit einer Flillstand-MeBvorrichtung 15 gestaltet ist.
Man erkennt in Fig.2 neben dem MeBbehilter 14
flir das Trockenmititel mehrere Sonden 16, die un-
tereinander angeordnet sind und unterschiedliche
Fillstandhdhen "erkennen" und in eine Steuerung
17 eingeben kdnnen.

Die Auffangvorrichtung selbst ist im wesentli-
chen als Trichter ausgebildet oder weist diesen
Trichter auf, dessen Trichterdffnung in den MeBbe-
hilter gerichtet ist. Man erkennt in Fig.2, wie das
offene Ende 12 des Hohlprofiles 2 Uber diesem
Trichter der Auffangvorrichtung 13 mindet und
Uberschiissiges Trockenmittel 3 aus diesem Ende
12 des Hohlprofiles 2 zunichst in den Trichter und
von dort in den MeBbehilter 14 f4llt.
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Der oder die Fllstand-Me8flihler 16 steuern
{iber die Steuerung 17 die Rittelvorrichtung 10 an
und kdnnen diese bei Erreichen einer vorbestimm-
ten FlllstandhShe im MeBbehdlier 14, wenn also
eine entsprechende vorbestimmte Menge von
Trockenmittel 3 aus dem Hohlprofil 2 ausgetragen
und somit eine vorbestimmie Teilmenge in dem
Hohlprofil enthalten ist, stillsetzen oder auf ein nur
zum Verteilen dieses in dem Hohlprofil verbliebe-
nen Trockenmittels gerichtetes Ritteln umschalten.

Vor allem in den Figuren 3 u.4 ist verdeutlicht,
daB der oder die Fillstand-MeBfiihler 16 die Ruttel-
vorrichtung 10 derart ansteuern, daB diese nach
Erreichen einer bestimmien Flilstandshéhe oder
einem vorbestimmten Gewicht im MeBbehilter 14
mit einer abgewandelten Frequenz und/oder abge-
wandelten Hubgeschwindigkeiten oder Hubhdhen
zur Verteilung der in dem Hohlprofil 2 verbliebenen
Fullmenge angetrieben wird. Dabei ist der Rittelan-
trieb Uber die Steuerung 17 zweckméBigerweise
programmgesteuert und weist z.B. zwei Rittelpro-
gramme auf, deren erstes entsprechend dem Dop-
pelpfeil Pf 2 die Zeitdauer der Entleerung in den
beiden Diagrammen gemif den Fig. 3 u.4 verlduft
und zum Austragen einer Uberschiissigen Flllmen-
ge und deren zweites gemaB dem zeitlich ange-
schlossenen Doppelpfeil Pf 3 zum Verteilen der
Teilmenge auf die Linge des Hohiprofilstlickes 2
dient.

Fig.3 verdeutlicht dabei, daf beim Riitteln zum
Austragen oder Entleeren Uber die durch den Dop-
pelpfeil Pf 2 angedeutete Zeit die Rickhubge-
schwindigkeit des Rittlers in Richtung zu dem ver-
schlossenen Ende 8 des Hohlprofiles 2 hin gréB8er
als die Vorhubgeschwindigkeit zu dem offenen
Ende 12 hin ist. Beim Rittelvorgang zum Verteilen
und Nivellieren. der Teilflllung auf die Ldnge des
Hohlprofiles im Zeitbereich des Pfeiles Pf 3 ist die
Vorhubgeschwindigkeit und die Riickhubgeschwin-
digkeit jeweils etwa gleich groB. Zusétzlich erkennt
man, daB auch die Frequenz zunfchst langsamer
und im zweiten Ruttelprogramm schneiler gewéhit
ist. Auch die Beschleunigung bei der Geschwindig-
keitsumkehr ist beim Entleeren zweckmaBigerweise
verschieden.

Somit wird das Hohlprofil 2 nach dem Fllen
und etwa horizontalen Positionieren zundchst zur
Teilentleerung mit unterschiedlichen Geschwindig-
keiten seiner Hin- und Herbewegungen gerlittelt,
wobei die Geschwindigkeit des Hohlprofiles in
Richtung seines offenen Endes 12 kleiner als in
entgegengesetzter Richtung gewéhlt wird - wie
man es in Fig.3 im Bereich des Pfeiles Pf 2 deut-
lich erkennt - und wobei durch die Bewegungsum-
kehr und die damit verbundene Abbremsung und
nachfolgende enigegengesetzte Beschleunigung
ein Teil seiner Flllung an seinem dem VerschluB
entgegengesetzten oftenen Ende 12 ausgetragen
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oder entleert wird. Anschliefend wird das Hohlprofil
2 mit in beiden Richtungen etwa gleichen Hubge-
schwindigkeiten und dabei einer hSheren Frequenz
zur mdglichst gleichm#Bigen Verteilung der ver-
blisbenen Teilflillung in seinem Inneren gerlttelt.
Dazwischen kdnnte unter Umsténden noch ein kur-
zer Zeitraum liegen, in welchem auch das Ende 12
zumindest vorldufig oder provisorisch verschlossen
wird. Es wére jedoch auch unschidlich, wenn am
Ende 12 des Hohlprofiles 2 iiber eine kurze Strek-
ke gar kein Trockenmittel 3 vorhanden wére, weil
an dieser Stelle der Uberstand des Geradverbin-
dungsstlickes 9 eines nichsten Hohlprofiles 2 ein-
geschoben werden soll, um auf diese Weise Hohi-
profil an Hohlprofil anzuschlieBen.

Das nach dem Flllen Uberschiissige Trocken-
mittel, welches an dem Einflillende des Hohlprofi-
les 2 ausgetragen wird, wird mit der schon be-
schriebenen Auffangvorrichiung 13, dem MeBbe-
hdlter 14 und vor allem der Flilstand-MeBvorrich-
tung 15 und deren Sonden 16 gemessen. Der
Entleerungsvorgang wird dann beendet, wenn von
der urspriinglich eingefiiliten, bekannten Menge an
Trockenmittel eine vorbestimmte, beim Messen
des ausgetragenen Trockenmittels ermittelte Teil-
menge wieder ausgetragen oder entleert ist. Dar-
aus folgt, daB die Linge der fiir diesen Vorgang
erforderliche Zeit, die durch den Pfeil Pf 2 in den
Figuren 3 u.4 versinnbildlicht wird, unterschiedlich
sein kann, je nachdem, wie schnell dieser Entlee-
rungsvorgang abldutt.

In Fig.2 erkennt man, daB als Antrieb des Riiti-
lers 10 und seiner Spannvorrichtung 11 flir deren
Hin- und Herbewegung ein an dieser im Ausfiih-
rungsbeispiel Uber einen Hebel 18 und eine Fih-
rung 19, die aus einem Flhrungsholm 20 und einer
Flhrungshiilse 21 besteht, angreifender, umsteuer-
barer Arbeitszylinder 22 vorgesehen ist.

Fiir die Hin- und Herbewegung der Flhrungs-
hilse 21, damit der Spannvorrichtung 11 und des
Kolbens 23, hat der Zylinder 24 des Arbeitszylin-
ders 22 zwei Druckmitteleingsinge, nédmlich je ei-
nen auf jeder Seite des Kolbens 23.

in Fig. 2 erkennt man ferner, daB der MeBbe-
hdlter 14 auf einem Auffangbehditer 25 flir Trok-
kenmittel 3 angeordnet ist und daB zwischen MeB-
behidlter 14 und Auffangbehilter 25 ein Schieber
26 als Offenbarer VerschiuB vorgesehen ist. Der
Schieber 26 kann dabei mit Hilfe eines umsteuer-
baren Arbeitszylinders 27 betdtigt werden, welcher
gegebenenfalls ebenfalls Uiber die Steuerung 17
dann betétigt wird, wenn der Entleerungsvorgang
am Hohlprofil 2 beendet ist und der MeBbehélter
14 fUr den nédchsten Arbeitszyklus zu entleeren ist.
Der Auffangbehdlter 25 unterhalb des MeBbehil-
ters 14 ist also auBer wihrend der Entleerung des
MepBbehélters 14 im wesentlichen luftdicht ver-
schlossen, so daB das in ihm gesammelte Trocken-
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mittel 3 flr eine Wiederverwendung zur Verfligung
steht, das heiBt, der Auffangbehéiter 25 kann von
Zeit zu Zeit in den urspriinglichen Trockenmittel-
vorrat oder die Filleinrichtung 5 ausgeleert werden.

GemiB Fig.2 ist in zweckm&Biger und kon-
struktiv einfacher Weise eine untere Klemmbacke
28 mit ihrer Klemmfldche 29 fluchtend zu der Auf-
lage 6 in deren horizontaler Position fest angeord-
net und dazu in diesem Ausflhrungsbeispiel an der
Flihrungshiilse 21 befestigt, beispielsweise ange-
schweiBt. Dadurch wird erreicht, daB die Spannvor-
richtung 11 die Hin- und Herbewegungen der Fih-
rungshiilse 21 entsprechend dem Doppelpfeil Pf 1
mitmacht, also die Ruitelbewegungen auf das ein-
gespannte Hohlprofil 2 {iber tragt.

In Fig. 2 erkennt man dabei ferner, daB an der
zum Festspannen des Hohlprofiles 2 gegen dieses
von oben her zustellbaren zweiten Klemmbacke 30,
die durch einen Klemmzylinder 31 betitigt wird,
ein MeBflhler 32 zur Messung des Weges dieser
Klemmbacke 30 aus ihrer Ruhestellung in die
Klemmposition und damit zur Ermittlung der Profil-
dicke oder -hShe des Hohlprofiles 2 vorgesehen
ist. Dieser MeBflhler 32 ist mit der Steuerung 17
flr die Teilentleerung des Hohlprofiles 2 derart
verbunden oder gekoppelt, daB aus Hohlprofilen
mit unterschiedlichen Querschnitten und demge-
maB unterschiedlichen Aufnahmekapazititen ent-
sprechend den unterschiedlichen Zustellwegen der
Klemmbacke 30 unterschiedliche Teilmengen aus-
getragen werden, indem der Riittler 10 eben unter-
schiedlich lange oder unterschiedlich schnell
und/oder mit unterschiedlichem Hub bettigt wird.
Uber diesen MeBfiithler 32 kann der Fillstand-Meg-
vorrichtung 15 signalisiert werden, wieviel Trocken-
mittel jeweils aus einem z.B. vollstindig geflilten
Profil ausgetragen werden muB, bis dieses seine
gewlinschte Teil-Flllung enthdlt. Handelt es sich
um ein relativ dickes oder hohes Profil, muff -
absolut gesehen - mehr Trockenmittel ausgetragen
werden, bevor die Rittelvorrichtung 10 stillgesetzt
werden darf, als dies bei sinem Profil 2 mit gerin-
gerem Querschnitt der Fall ist.

In diesem Zusammenhang ist es zweckmiBig,
wenn die Steuerung 17 flr den Rittler 10 und die
Teilentleerung speicherprogrammierbar ist, damit
die Vorrichtung 1 erforderlichenfalls auch auf im-
mer wieder abgewandelte Hohlprofil-Querschnitte
bzw. -h8hen eingestellt werden kann. Der zur Be-
stimmung der Entleerungsmenge Ulber die Profil-
dicke dienende Mepflihler 32 an der Spannvorrich-
tung 11 bzw. der Klemmbacke 30 des Ruttlers 10
ist dabei zweckmiBigerweise ein Wegaufnehmer,
der sehr einfach die jeweilige Verschiebestrecke
der Klemmbacke 30 aus deren Ausgangsstellung in
die Klemmstellung messen kann. Der Klemmvor-
gang selbst ist durch die gegeneinander gerichte-
ten Pfeile Pf 4 an den einander entsprechenden
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und gegeniiberliegenden Klemmbacken 28 und 30
angedeutet. Fig. 2 zeigt die Klemmbacke 30 in
entsprechender SchlieBstellung der Spannvorrich-
tung 11.

Beim Ausflihrungsbeispiel wird also so verfah-
ren, daff die Profildicke gemessen und dieser Meg-
wert in die Steuerung 17 fiir die Teilentleerung,
zweckmiBigerweise in eine speicherprogrammier-
bare Steuerung, singegeben wird, so daB aus Hohl-
profilen mit unterschiedlichen Querschnitten und
demgemiB unterschiedlichen Innenvolumina bzw.
Flllmengen an Trockenmittel entsprechend unter-
schiedliche Teilmengen dieses Trockenmittels 3
ausgetragen werden. Je nach Profildicke kann da-
bei die eine oder andere der MeBsonden 186 in
Téatigkeit gesetzt werden.

Zum Herstellen eines abstandhaltenden Rah-
mens insbesondere flir Isolierglasscheiben ist vor-
gesehen, ein Hohlprofil 2 jeweils in den Eckbersi-
chen des Rahmens zu biegen, beispielsweise mit
vier Ubereinstimmenden Biegungen von etwa 90"
zu versehen, um einen viereckigen oder rechtecki-
gen Rahmen zu bilden. Das Hohlprofil 2 wird zu-
nédchst mit Trockenmittel gefillt, wobei es in einer
Schréglage angeordnet sein kann. An seinem tie-
ferliegenden Ende wird es zum Beispiel mit einem
Geradverbindungsstiick 9 verschlossen, womit es
mit einem weiteren Hohiprofil 2 verbunden oder
aber bei genau Ubersinstimmender Linge des
Hohlprofiles 2 mit dem Rahmenumfang selbst zu-
letzt verschlossen werden kann. Das Trockenmittel
3 wird an dem hochliegenden Ende 12 in dieses
Hohlprofil 2 eingefiillt, wonach es in eine etwa
horizontale Lage gebracht und einer Biegevorrich-
tung zugeflihrt und schlieBlich zu dem Rahmen
gebogen wird. Dabei ist erfindungsgem&s vorgese-
hen, daB das Hohlprofil vollstdndig, gegebenenfalls
aber auch nur teilweise, gefiillt und anschiiefiend
auf einen gewlinschten verminderien Flllungsgrad
wieder teilentleert wird und daB die in ihm enthalte-
ne Teilflillung bei etwa horizontaler Position des
Hohlprofiles 2 liber dessen Linge verteilt und das
Hohlprofil danach gebogen wird. Die Teilentleerung
und/oder die Verteilung der in dem Hohlprofil ent-
haltenen Teilmenge an Trockenmittel - vor allem
nach der Teilentleerung - kann mit Hilfe eines
Riittlers 10 verteilt werden, wobei der Ruttler 10
das Hohlprofil 2 mit der in ihm enthaltenen Trok-
kenmittelmenge in etwa horizontaler Richtung in
Orientierungsrichtung des Hohlprofiles hin- und
herriittein kann. Die ausgetragene Teilmenge des
Trockenmittels kann mit einer entsprechenden
MeBvorrichtung gemessen werden, um dadurch die
in dem Hohlprofil verbleibende Teilmenge zu be-
stimmen und den Riittelvorgang automatisch nach
der Teilentleerung auf einen solchen umzuschalten,
der die mdglichst gleichmiBige Verteilung des ver-
bliebenen Trockenmittels in dem Hohlprofil 2 be-
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wirkt.

In Fig. 5 ist eine zweckméBige Ausgestaltung
des Verfahrens vor allem wihrend der Vertsilung
oder Nivellierung der in dem Hohlprofil 2 verblei-
benden Teilflillung dargestellt. DemgemiB kann
das Hohlprofil 2 vor oder wéhrend der Verteilung
seiner Teilflillung verschwenkt und sein dem Ver-
schiuB - durch das Geradverbindungsstlick 9 - ent-
gegengesetzies Ende 12 aus der Entleerposition,
sofern diese horizontal ist, hdher verstellt werden.
Die Verschwenkung erfolgt dabei wiederum um die
Achse 7.

Fig. 5 deutet dabei an, daB dabei die gesamte
Ruttelvorrichtung 10 entsprechend verschwenkt
wird. Ferner erkennt man in Fig.5, da diese leichie
Schrégstellung sogar schon wihrend der Teilent-
leerung bestehen kdnnte. Schlieflich wire denk-
bar, daB bei der Teilentleerung eine geringfligige
Schrdgstellung - unter Umstdnden sogar nach der
anderen Seite - eingenommen wird, die dann all-
mahlich zur Vorbereitung und schlieflich zur
Durchfiihrung der Verieilung des Trockenmittels in
dem Hohlprofil 2 so gedndert wird, daB diese Ver-
teilung gem#B Fig.5 auch durch die Schwerkraft
unterstitzt werden kann.

Von der Ansteuerung besonders einfach ist es
jedoch, wenn wihrend der Teilentleerung geméB
Fig.2 eine etwa horizontale Position des Hohiprofi-
les 2 besteht, die dann aber wihrend der letzten
Phase der Teilentleerung oder nach deren Beendi-
gung in die Position gema3B Fig.5 Ubergeflhrt wird.
In jedem Falle hat die in Fig.5 dargestellte Schra-
glage eine geringere Neigung als die der FUllposi-
tion gemas Fig.1.

Fig. 5 zeigt ferner, daB als Fullstand-Mefvor-
richtung 15 im wesentlichen eine Waage mit einem
Wiegebehélter 33 vorgesehen sein kann, wodurch
wiederum bei Erreichen siner bestimmten Fiillmen-
ge nun im Wiegebehélter 33 die Riittelvorrichtung
10 stillgesetzt und/oder auf ein zum Verteilen des
im Hohlprofil verbliebenen Trockenmittels gerichte-
tes Riitteln umgeschaltet werden kann. Ferner kann
die Wiegung auch zur Umstellung der Schrigstel-
jung des Hohlprofiles tiber die Steuerung 17 heran-
gezogen werden.

Der Wiegebehélier 33 ist dabei gegen eine
Ruckstellkraft, im Ausflihrungsbeispiel gegen die
Kraft einer Feder 34 proportional zur Zunahme des
Gewichtes seiner Flillung an Trockenmittel verstell-
oder verschiebbar, zum Beispiel absenkbar, wobei
er gleichzeitig auf eine Skala oder einen Potentio-
meter 35 einwirkt, der mit der Steuerung 17 ver-
bunden ist. Der grofite Teil des Wiegebehélters 33
ist dabei wiederum trichterférmig.

Der Wiegebehilter 33 greift mit einem Entleer-
stutzen 36 teleskopartig verschiebbar und im Aus-
flihrungsbeispiel vertikal in einen Flllstutzen 37
des Auffangbehilters 25, so daB das Trockenmittel
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aus dem Wiegebehdlter 33 trotz der Relativbewe-
gung des Wiegebehilters 33 gegenliber dem Auf-
fangbehaiter 25 praktisch ohne Berlhrung mit der
Umgebungs-Athmosphire in den Auffangbehélter
25 {ibergefiihrt werden kann.

Anspriiche

1. Verfahren zum Hersteilen eines abstandhalien-
den Rahmens, insbesondere fiir isolierglas-
scheiben, aus einem jeweils in den Eckberei-
chen des Rahmens zu biegenden Hohlprofil
(2), welches mit Trockenmittel (3) gefiillt wird,
wobei das Hohlprofil (2) vor dem Biegevorgang
vorzugsweise in einer Sohrdglage angeordnet,
an seinem tieferliegenden Ende (8) verschlos-
sen, insbesondere mit einem Geradverbin-
dungsstlck (9) verschlossen wird, und dann
das Trockenmittel (3) am hochliegenden Ende
(12) eingefillt wird, wonach das Hohlprofil (2)
in eine etwa horizontale Lage gebracht und
einer Biegevorrichtung zugeflihrt und gebogen
wird, dadurch gekennzeichnet, daf das
Hohlprofil (2) teilweise oder vollstdndig gefilit
und anschliefend auf einen gewiinschten ver-
minderten Fiillungsgrad wieder teilentleert
wird, und daB die in ihm enthaltene Teilflillung
bei etwa horizontaler Position des Hohlprofiles
(2) Uber dessen Linge verteili und das Hohl-
profil (2) danach gebogen wird.

2. Verfahren nach Oberbegriff des Anspruches 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil (2)
mit der dem gewlinschten Flllungsgrad ent-
sprechenden Menge von Trockenmittel (3) -
teilweise - geflllt und dann das Trockenmittel
(3) auf seine Linge, vorzugsweise etwa gleich-
mapgig, verteilt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Hohlprofil (2) nach
dem Fillen und nach seiner horizontalen Aus-
richtung zur Teilentleerung und/oder zur Ver-
teilung seiner Teilflillung insbesondere in sei-
ner Lingserstreckungsrichtung hin- und herbe-
wegt und gerittelt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da das Hohlprofil (2)
nach dem Fillen und etwa horizontalen Posi-
tionieren zunédchst zur Teilentleerung mit unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten seiner Hin-
und Herbewegungen gerlttelt wird, wobei die
Geschwindigkeit des Hohlprofiles (2) in Rich-
tung seines offenen Endes (12) vorzugsweise
kleiner als in entgegengesetzter Richtung ge-
wihlt wird und insbesondere durch die Bewe-
gungsumkehr ein Teil seiner Fillung an sei-
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nem dem VerschluB entgegengesetzten offe-
nen Ende (12) ausgetragen wird, und daf an-
schlieBend das Hohlprofil (2) mit in beiden
Richtungen etwa gleichen Hubgeschwindigkei-
ten und gegebenenfalls hSherer Frequenz zur -
insbesondere gleichméBigen - Verteilung der
Teilflillung in seinem Inneren gerittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das nach dem
Flillen Uberschiissige Trockenmittel an dem
Einflillende (12) des Hohlprofiles (2) ausgetra-
gen oder abgelassen und die ausgetragene
oder abgelassene Trockenmitteimenge gemes-
sen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Entleerungs-
vorgang an dem Hohlprofil (2) beendet wird,
wenn von der ursprilnglich eingeflilten, be-
kannten Menge an Trockenmittel (3) eine vor-
bestimmte, beim Messen des ausgetragenen
Trockenmittels ermittelte Teilmenge wieder
entleert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da nach der Teilent-
leerung das offene Ende (12) des Hohlprofiles
(2) geschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil (2)
vor oder wahrend der Verteilung seiner Teilflil-
lung verschwenkt und vorzugsweise sein dem
VerschluB enigegengesetztes Ende (12) aus
der Entleerposition héher verstellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Profildicke
gemessen und dieser MeBwert in die Steue-
rung (17) flir die Teilentleerung, insbesondere
in eine speicherprogrammierbare Steuerung
(17), eingegeben wird, so daB aus Hohlprofilen
(2) mit unterschiedlichen Querschnitten und
demgemif unterschiedlichen Fiillmengen ent-
sprechend unterschiedliche Teilmengen von
Trockenmittel (3) ausgetragen werden.

Vorrichtung (1) insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der vorstehenden
Anspriiche, mit einer Biegevorrichtung, einer
vorzugsweise horizontalen Zuflihrstrecke fiir
das zu biegende Hohlprofil (2) und einer Halte-
rung flir das stangenférmige Hohlprofil (2) vor
dem Biegen in Schridglage sowie mit einer
Filleinrichtung (5) flir dieses Profil, dadurch
gekennzeichnet, daB die etwa horizontale Zu-
flihrung oder dergleichen flir das geflilite Profil
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

einen Rdttler (10) zur Hin- und Herbewegung
des Honhlprofiles (2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Riittler (10) eine etwa in
Erstreckungsrichtung des Hohlprofiles (2), ins-
besondere horizontal hin- und herbewegbare
und gefiihrte Spannvorrichtung (11) zum Erfas-
sen des zu rittelnden Hohiprofiles (2) vorzugs-
weise an dessen durch einen Geradverbinder
(9) oder dergleichen verschlossenem Ende (8)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daf in Orientierungs-
richtung des Hohlprofiles (2) vor der Rittelvor-
richtung (10) und der ihr zugeh&renden Spann-
vorrichtung (11) eine Auflage (6) fiir das Hohl-
profil (2) und im Bereich des dem Rittler (10)
entgegengesetzten Endes (12) des Hohiprofi-
les (2) eine Auffangvorrichtung (13) flir Gber-
schiissiges Trockenmitiel vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage
(6) um eine horizontale, quer zu ihrer Erstrek-
kung angeordnete Achse (7) aus der Fillposi-
tion des Hohlprofiles (2) in die horizontale Lage
und/oder insbesondere in eine Schriglage mit
vorzugsweise geringerer Neigung als in der
Flllposition.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daf die Auffang-
vorrichtung (13) fiir das aus dem Hohlprofil (2)
zu entleerende Trockenmitiel (3) eine MeBvor-
richtung flir dieses Trockenmitiel aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Auffang-
vorrichtung (13) einen MeBbehéilier (14) mit
einer Filistand-MefBvorrichtung (15) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Auffang-
vorrichtung (13) als Trichter ausgebildet ist,
dessen Trichterdfinung in den MeBbehéiter
(14) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB der
Fillstand-Me8iflihler (16) eine Waage oder der-
gleichen die Rittelvorrichtung (10) direkt oder
indirekt ansteuert und bei Erreichen einer be-
stimmten Fillmengeim MeBbehilter (14) oder
Wiegebehilter (33) stillsetzt und/oder auf ein
nur zum Verteilen des im Hohlprofil verbliebe-
nen Trockenmittels gerichtetes Riitteln um-
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schaltet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB der/die
Fllistand-MeBflihler (16) die Ruttelvorrichtung
(10) derart ansteuert, daB sie nach Erreichen
einer bestimmten Fillstandshthe oder einem
bestimmten Gewicht im MeBbehilter (14) mit
einer abgewandelten Frequenz und/oder abge-
wandelten Hubgeschwindigkeiten oder gegebe-
nenfalls Hubh&hen zur Verteilung der in dem
Hohlprofil (2) verbliebenen Fllimenge angetrie-
ben wird und gegebenenfalls schrig gestellt
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daf der Antrieb
des Riittlers (10) programmgesteuert ist und
ein oder mehrere, insbesondere zwei Ruttel-
programme aufweist, deren erstes zum Ausira-
gen einer Uberschiissigen Flllmenge und de-
ren zweites zum Verteilen der verbliebenen
Teilmenge auf die LAnge des Hohlprofilstlickes
(2) dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB beim Riiteln
zum Austragen die Ruckhubgeschwindigkeit
des Rittlers (10) in Richtung zu dem ver-
schlossenen Ende (8) des Hohlprofiles (2) hin
groBer als die Vorhubgeschwindigkeit zu dem
offenen Ende (12) des Hohlprofiles (2) hin ist
und daB Vorhubgeschwindigkeit und Riickhub-
geschwindigkeit beim Ruttelvorgang zum Ver-
teilen der Teilflllung auf die Lidnge des Hohi-
profiles (2) etwa gleich sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB als Anirieb
des Ruttlers (10) und seiner Spannvorrichtung
(11) ein an dieser gegebenenfalls Uber ei-
nenHebel (18) und eine Fuhrung (19), insbe-
sondere eine Flhrungshiilse (21), angreifen-
der, insbesondere umsteuerbarer Arbeitszylin-
der (22) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daB der MeBbe-
hilter (14), Wiegebehidlter oder dergleichen
auf einem Auffangbehditer (25) fir Trockenmit-
tel (3) angeordnet ist und zwischen Mefbehil-
ter (14) und Auffangbehilter (25) ein Schieber
(26) oder dergleichen &ffenbarer VerschiuB
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB der Auffang-
behiiter (25) unterhalb des Mefbehilters (14)
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24,
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28.

im wesentlichen luftdicht verschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB an einer
Klemmbacke oder dergleichen der Spannvor-
richtung (11) des Rdtilers (10), insbesondere
an der zum Festspannen des Hohlproiiles (2)
gegen dieses vorzugsweise von oben her zu-
stellbaren Klemmbacke (30) ein Mefflhler (32)
oder dergleichen Sensor zur Messung des
Weges dieser Klemmbacke (30) bei dem
Schliefien der Spannvorrichtung (11) und damit
zur Ermittlung der Profildicke oder -h&he des
Hohlprofiles (2) vorgesehen ist und daf der
MeBflihler (32) vorzugsweise mit der Steue-
rung (17) flr die Teilentleerung des Hohlprofi-
les (2) derart verbunden oder gekoppelt ist,
daB aus Hohlprofilen mit unterschiedlichen
Querschnitten und demgemiB unterschiedli-
chen Aufnahmekapazitdten bzw. Flillvolumina
entsprechend  unterschiedliche Teilmengen
ausgetragen werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue-
rung (17) flir den Riittler (10) und die Teilent-
leerung insbesondere beziiglich unterschiedli-
cherProfilquerschnitte speicherpragrammierbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB der zur Be-
stimmung der Entlesrungsmenge Uber die Pro-
fildicke dienende Mepflihler (32) der Spannvor-
richtung (11) des Riittlers (10) ein Wegauineh-
mer ist.

Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 10 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB die der be-
wegbaren Klemmbacke (30) gegenliberliegen-
de Klemmbacke (28) der Spannvorrichtung
(11) feststeht und ihre Klemmfldche (29) etwa
in Flucht mit der horizontal orientierten Auflage
(6) angeordnet und insbesondere mit der Flh-
rungshiilse (21) der Fiihrung (19) verbunden
ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis
27, dadurch gekennzeichnet, da der Wiege-
behilter (33) der Fillstand-MeBvorrichtung (15)
gegen eine Ruckstellkraft, insbesondere gegen
die Kraft einer Feder (34), proportional zur
Zunahme des Gewichtes seiner Fillung
verstell- oder verschiebbar, z.B. absenkbar ist
und insbesondere {iber einen Potentiometer
(35) oder dergleichen mit der Steuerung (17)
verbunden ist.
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29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Wiegebehilter (33) mit
einem Entleerstutzen teleskopartig verschieb-
bar, insbesondere vertikal in oder Uiber einen
Full-Stutzen des Auffangbehdlters (25) greift.
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