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(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Fensters oder einer Tur mit einer Isoliervergla-
sung (3) aus mehreren Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6),
nach dem die Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6) beabstandet
zueinander in Fligelrahmenprofilelementen (1) ange-
ordnet werden und zwischen den Einzel-Glasscheiben
(4, 5, 6) ein Dichtmittel (18) angeordnet wird. Das Dicht-
mittel (18) wird zwischen die Einzel-Glasscheiben (4, 5,
6) eingespritzt oder nach dem Anordnen der ersten Ein-
zel -Glasscheibe (4) auf diese aufgespritzt. Die zweite

Einzel-Glasscheibe (5) wird danach an das Dichtmittel
(18) gasdicht angelegt. Es wird dazu ein Dichtmittel (18)
verwendet, das ein Absorptionsmittel (19) und/oder Ad-
sorptionsmittel (20) fiir Feuchtigkeit aufweist. Es kann
auch ein mit einem Dichtmittel () versehener Abstand-
halter auf der ersten Einzel-Glasscheibe (4) angebracht
und die zweite Einzel-Glasscheibe (5) danach an das
Dichtmittel (18) gasdicht angelegt werden, wobei im Ab-
standhalter und/oder im Dichtmittel () das Absorptions-
mittel (19) und/oder das Adsorptionsmittel (20) enthalten
ist oder sind.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 295 697 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Fensters oder einer Tur mit einer Isolierver-
glasung, die aus mehreren Einzel-Glasscheiben gebildet
wird, nach demdie Einzel-Glasscheiben beabstandet zu-
einander in Fligelrahmenprofilelementen angeordnet
werden und zwischen den Einzel-Glasscheiben ein
Dichtmittel angeordnet wird.

[0002] Zum Uberwiegenden Teil werden bislang Fen-
ster bzw. Turen mit Isolierverglasungen derart herge-
stellt, dass der Fensterbauer normalerweise beim Glas-
hersteller ein fertiges Isolierglaselement bestellt und die-
ses dann als komplettes Element in die Rahmenelemen-
te des Fensters einsetzt.

[0003] Daneben gibt es allerdings vereinzelte Bestre-
bungen, die Isolierglasbildung wahrend der Fensterher-
stellung selbst vorzunehmen, sodass also vom Glasher-
steller nur mehr einzelne Glasscheiben geordert werden
mussen. Dies erfolgt nicht zuletzt aus dem Grund, um
die Wertschépfung beim Fensterbauer zu erhdéhen.
[0004] Beispielsweise beschreibtdie EP 1908 910 A2
ein Fligelrahmenprofil mit einem Trocknungsmittel und
einer Dampfsperre, wobei das Fligelrahmenprofil mit
mindestens drei Glasscheiben bestickt ist und das Flu-
gelrahmenprofil einen Hohlraum aufweist, der Giber einen
auRen unsichtbaren Kanal mit Offnungen mit den Glas-
scheibenzwischenrdumen in Verbindung steht und wo-
bei in einem weiteren, darunter liegenden Hohlraum eine
gemeinsame aber thermisch getrennte Dampfsperre
vorgesehen ist. Nachteilig an dieser Konstruktion ist,
dass einerseits im Fliigelrahmenprofil selbst im Bereich
zwischen den Glasscheiben eine entsprechende Perfo-
rierung vorgesehen werden muss, um die Wirksamkeit
des Trocknungsmittels in dem Hohlraum zu ermdglichen,
und dass zudem zusatzliche Dampfsperren eingelegt
werden mussen. Dariber hinaus ist es erforderlich, das
Fligelrahmenprofil selbst aus einem Werkstoff mit einer
hohen Gasdichtheit herzustellen, da nach wie vor eine
direkte Verbindung zwischen der AuRenoberflache und
dem Zwischenraum zwischen den einzelnen Glasschei-
ben besteht. Dabei besteht allerdings in der Praxis das
Problem der Gasdichtheit in den Eckbereichen, in denen
die Fligelrahmenprofile aneinander stoRen und gasdicht
verbunden werden missen.

[0005] AusderDE 60027 345 T2ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Isolierglasfensterrahmens bekannt bei
dem ein strukturell steifer Rahmen hergestellt wird, der
einen Innenumfang aufweist, mit einer Verglasungs-
scheibenabstandhalte- und Montagestruktur, welche
sich von dem Innenumfang erstreckt. Diese Abstands-
halte- und Montagestruktur definiert einen reduzierten
Umfang in dem Innenumfang und bietet mindestens zwei
vertikale Montageflachen zur Montage von separaten
Verglasungsscheiben, wobei jede Scheibe einen Um-
fang aufweist, welcher geringer ist als der Innenumfang
des Rahmens und gréRer als der reduzierte Umfang. Es
wird dabei ein Dichtmittel auf die vertikale Montageflache
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aufgebracht und die Verglasungsscheiben an dem Dicht-
mittel an der jeweiligen Montageflache angebracht, wo-
bei die Abstandshalte- und Montagestruktur ebene Fen-
sterflachen der Verglasungsscheiben, im Wesentlichen
parallel zueinander, mit einem fixierten Abstand dazwi-
schen aufrecht erhalt. Ein nach unten abfallender Ver-
satzabschnittin dem Fligelrahmenprofil des Fensterrah-
mens ist vorgesehen, um die Abfiihrung von Feuchtigkeit
zu unterstitzen. Auch bei dieser Konstruktion ist es er-
forderlich, dass fir das Flligelrahmenprofil ein Werkstoff
mit hoher Gasdichtheit verwendet wird. Zudem muss ein
fixierter Raum bereitgestellt werden, um in diesem das
Trockenmittel aufnehmen zu kénnen.

[0006] Dazu ahnlich Konstruktionen sind auch aus der
EP 1731 705 A2 und der WO 03/044309 A2 bekannt.
[0007] Ausder EP 2039 867 A2 ist ein ahnliches Ver-
fahren zur eingangs genannten EP 1 908 910 A2 be-
kannt. Wiederum wird dabei aus Einzel-Glasscheiben
und einem Fligelrahmenprofil eine Dreifachisolierver-
glasung hergestellt. Die Ausfiihrung erfolgt als so ge-
nanntes Stufenglas, sodass durch die Abstufungen im
Fligelrahmenprofil eine Anlageflache und Verklebungs-
flache fur die Glasscheiben mit dem Fliigelrahmenprofil
zur Verfligung steht. Zwischen den Glasscheiben selbst
ist wiederum unterhalb des Zwischenraums eine Kam-
mer fur das Trockenmittel vorgesehen, sodass also
ebenfalls eine Perforation im Fligelrahmenprofil erfor-
derlich ist, um die Wirksamkeit des Trocknungsmittels
zu ermoglichen. Dartber hinaus ist es auch nach dieser
Ausfiihrungsvariante erforderlich, einen maéglichst gas-
dichten Werkstoff fiir das Fligelrahmenprofil zu verwen-
den.

[0008] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Fensters oder einer Tir mit
einer Isolierverglasung anzugeben, welches eine verein-
fachte, kostenglinstigere Herstellung des Fensters oder
der Tir ermdglicht.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass mit dem Verfahren das Dichtmittel zwischen
die Einzel-Glasscheiben eingespritzt wird oder dass
nach dem Anordnen der ersten Einzel-Glasscheibe auf
diese das Dichtmittel aufgespritzt wird und die zweite Ein-
zelGlasscheibe danach gasdicht an das Dichtmittel an-
gelegt wird, wobei ein Dichtmittel verwendet wird, dass
ein Absorptionsmittel und/oder Adsorptionsmittel fiir
Feuchtigkeit aufweist, oder dass ein mit einem Dichtmit-
tel versehener Abstandhalter auf der ersten EinzelGlas-
scheibe angebracht wird und die zweite Einzel-Glas-
scheibe danach an das Dichtmittel gasdicht angelegt
wird, wobeiim Abstandhalter und/oder im Dichtmittel das
Absorptionsmittel und/oder das Adsorptionsmittel ent-
halten ist oder sind.

[0010] Es seiandieser Stelle erwdhnt, dass unter dem
Begriff "Einzel-Glasscheibe" im Sinne der Erfindung
auch Verbundglasscheiben verstanden werden. Mit an-
deren Worten werden darunter auch Glaselemente ver-
standen, die aus mehreren Glasscheiben aufgebaut
sind, solange in diesen Glaselementen kein Gasraum
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ausgebildet ist.

[0011] Es wird damit erreicht, dass fir die Fligelrah-
menprofile keine gesonderten Werkstoffe mit héherer
Gasdichtheit verwendet werden missen, da die Funktion
der Gasdichtheit in den Bereich des Randverbundes des
Isolierglaselementes verlegt wird. Zudem ist die Profil-
herstellung selbst einfacher, da wiederum das Moleku-
larsieb, das heilRt das Adsorptionsmittel oder das Absorp-
tionsmittel, direkt zwischen den Einzel-Glasscheiben im
Dichtmittel vorliegend angebracht wird. Es ist daher nicht
erforderlich, zusatzliche Kammern im Fligelrahmenpro-
fil selbst fur die Aufnahme dieses Molekularsiebes zu
schaffen. Durch das gleichzeitige Miteinbringen dieses
Absorptionsmittels bzw. Adsorptionsmittelsmittels mit
dem Dichtmittel in einem Arbeitsgang wird zudem Ar-
beitszeit fiir das Einlegen des Molekularsiebes, wie dies
aus dem Stand der Technik bekannt ist, eingespart. Ein
nicht unwesentlicher Faktor dabei ist auch, dass mit dem
erfindungsgeméafien Verfahren Toleranzen aus dem Sy-
stem Fenster bzw. Tir genommen werden, indem das
Dichtmittel im z&hplastischen Zustand eingebracht wird
und damit Unebenheiten, das heil3t Toleranzen, zwi-
schen den einzelnen Bauelementen des Fensters oder
der Tur ausgeglichen werden kdnnen. Es ist weiters von
Vorteil, wenn das Dichtmittel umlaufend ununterbrochen
in einem Arbeitsgang eingebracht wird, sodass es nicht
erforderlich ist, die Eckbereiche eines Fliigelrahmenpro-
fils aus Kunststoff zu verschweil3en, wie dies beispiels-
weise bei herkdmmlichen Randverbunden mit fertigen
Abstandhaltern der Fall ist. Es sind damit auch verbes-
serte Ausfiihrungen von Fligelrahmenprofilen aus Alu-
minium, die normalerweise gesteckt werden, oder aus
Holz/Aluminium, die normalerweise lber Schlitz/Zapfen-
verbindungen verbunden werden, realisierbar. Darliber
hinaus lassen sich mit dem erfindungsgemafen Verfah-
ren auch Stufenglaser in der Fensterfertigung rationell
herstellbar.

[0012] Es wird also mit dem erfindungsgemafen Ver-
fahren auch ermdglicht die bisher handelsiibliche Isolier-
glasherstellung mit Abstandhalter, Dichtmittel und Mole-
kularsieb direkt in die Festerfertigung zu verlegen, und
die aus dem Stand der Technik bekannte Isoliervergla-
sungen wie bei voranstehend genannter Ausfiihrung des
Verfahrens direkt an den Fligelrahmenprofilen zu ferti-
gen. Dazu kann im Rahmen der Erfindung auch ein han-
delstblicher Abstandhalter mit Dichtmittel und Moleku-
larsieb verwendet werden, der z.B. als Stangenware er-
haltlich ist und gebogen wird. Es ist aber im Rahmen der
Erfindung auch méglich, Abstandhalter in Form von Rol-
lenware zu verwenden.

[0013] Das Einbringen des Dichtmittels kann aber
auch mit einem Extrusionsverfahren erfolgen, da das er-
findungsgemaRe Verfahren vorzugsweise zur Herstel-
lung von Fenstern oder Tiren mit Hohlkammerprofilen,
welche ebenfalls extrudiert werden, angewandt wird. Es
wird also damit eine Technik angewandt, mitder der Fen-
sterproduzent normalerweise bereits langjahrige Erfah-
rung besitzt.
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[0014] Es ist dabei mdglich, dass das Dichtmittel im
Co-Extrusionsverfahren eingebracht wird, sodass also
mehrschichtige Dichtmittelausfiihrungen ermdglicht
werden, um so eine funktionelle Trennung der Einzel-
funktionen des Randverbundes der Isolierverglasung
vornehmen zu kénnen, wodurch die Qualitat der Isolier-
verglasung gesteigert werden kann, da hinsichtlich der
Eigenschaften des Dichtmittels keine Kompromisse ein-
gegangen werden mussen.

[0015] Es ist dabei weiters mdéglich, dass ein weiteres
Dichtmittel unterhalb des gefiillten Dichtmittels, d.h. na-
her zu einer Oberflache eines Glaseinstandes, einge-
bracht wird, wodurch in einem Arbeitsgang zuséatzlich ei-
ne Dampfsperre mit eingebracht werden kann. Zudem
kann damit gegebenenfalls auch eine Verklebung der
Einzel-Glasscheiben bewirkt werden, wenn ein weiteres
Dichtmittel mit entsprechenden Klebeeigenschaften ver-
wendet wird.

[0016] Nach einer weiteren Ausfilihrungsvariante der
Erfindung ist es vorgesehen, dass mit dem Spritzen des
Dichtmittels zwischen die Einzel-Glasscheiben oder auf
eine der Einzel-Glasscheiben ein Abstandhalter mit ein-
gebracht wird, wodurch das Verfahren zusatzlich verein-
facht werden kann, wenn Fenster oder Tiren hergestellt
werden, fUr die ein Abstandhalter zur beabstandeten An-
ordnung der Glasscheiben erforderlich ist.

[0017] Der Abstandhalter kann dabei im Dichtmittel
oder in dem weiteren Dichtmittel angeordnet werden, wo-
durch die Statik des Fensters oder der Tur verbessert
werden kann, indem der Abstandhalter nicht direkt an
den Glasoberflachen anliegt, sondern der so hergestellte
Randverbund Relativbewegungen in beschrénktem
Ausmal erlaubt.

[0018] Es ist weiters mdglich, dass die Isoliervergla-
sung aus zumindest drei Einzel-Glasscheiben gebildet
wird, und das Dichtmittel sich Uber den gesamten abzu-
dichtenden Bereich zwischen den zumindest drei Einzel-
Glasscheiben erstreckend eingebracht wird. Es wird da-
mit ein Uber sdmtliche Einzel-Glasscheiben sich erstrek-
kender, durchgehender Randverbund erreicht, sodass
die Isolierverglasung in einem einzelnen Arbeitsschritt
auch bei mehr als zwei Einzel-Glasscheiben hergestellt
werden kann. Generell sei aber ausgefiihrt, dass im Rah-
men der Erfindung die Isolierverglasung auch nur aus
zwei oder aus mehr als drei Einzel-Glasscheiben herge-
stellt werden kann.

[0019] Die Einzel-Glasscheiben kdnnen mit einem Ab-
stand beabstandet zu den Fliigelrahmenprofilelementen
angeordnetwerden, wobeiwahrend des Einbringens des
Dichtmittels oder des weiteren Dichtmittels dieser Ab-
stand zumindest teilweise ebenfalls mit dem Dichtmittel
oder dem weiteren Dichtmittel ausgefullt wird. Diese Aus-
fihrungsvariante ist dann von Vorteil, wenn zumindest
eines der Dichtmittel auch eine entsprechende Klebewir-
kung aufweist, sodass mit dem Einbringen des Dichtmit-
tels auch gleichzeitig eine Verklebung mit dem Flugel-
rahmenprofilelementen ermdglicht wird.

[0020] Es ist aber auch mdglich, dass ein Stufenglas
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mit Einzel-Glasscheiben hergestellt wird, die sich in min-
destens einer Abmessung voneinander unterscheiden.
Das Flugelrahmenprofilelement ist dazu entsprechend
ebenfalls im Einstandsbereich der Isolierverglasung ge-
stuft ausgeflhrt, sodass also auf die Anordnung zusatz-
licher Abstandhalter verzichtet werden kann.

[0021] SchlieBlich besteht die Mdglichkeit, dass ein
nach dem Eindringen expandierendes Dichtmittel oder
expandierendes weiteres Dichtmittel verwendet wird,
wodurch die Dichtwirkung verbessert werden kann und
andererseits der Auftrag bzw. das Einbringen des Dicht-
mittels vereinfacht werden kann, indem ein unterschied-
licher Mengeneintrag an dem Dichtmittel durch das Ex-
pandieren desselben ausgeglichen werden kann.
[0022] Dabeierweist sich das Co-Extrusionsverfahren
als Vorteil, indem namlich eine weitere Schicht oberhalb
des Dichtmittels, also auf jener Seite des Dichtmittels,
welche dem Fligelrahmenprofilelement abgewandt ist,
ein nicht expandierbarer Werkstoff eingebracht wird, so-
dass also die Expansion des Dichtmittels ausschlieRlich
oder beziehungsweise tUiberwiegend nach unten in Rich-
tung auf das Flugelrahmenprofilelement erfolgt. Es kann
damitdie Optik fir den Konsumenten verbessert werden,
indem im einsehbaren Bereich des Fensters bzw. der
Tar im Bereich der Isolierverglasung ein ebenflachiges
Element vorhanden ist.

[0023] Es ist dabei moglich, dass auch dieser zusatz-
liche Werkstoff eine Funktionsschicht ist.

[0024] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlau-
tert.

[0025] Es zeigen jeweils in stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1  einenTeildes Verfahrens zur Herstellung eines
Fensters oder einer Tur mit einer Isoliervergla-
sung im Querschnitt geschnitten;

Fig. 2  ein nach einer Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung hergestelltes Fenster im Detail und im
Querschnitt;

Fig. 3  eine weitere Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung zur Herstellung eines Stufengla- ses;
Fig. 4  eine Ausfihrungsvariante der Erfindung zu je-
ner nach Fig. 3;

Fig. 5 ein nach einer Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung hergestelltes Fenster im Detail und im
Querschnitt;

Fig. 6  ein nach einer Ausfuhrungsvariante der Erfin-
dung hergestelltes Fenster im Detail und im
Querschnitt;

Fig. 7  ein nach einer Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung hergestelltes Fenster im Detail und im
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Querschnitt.

[0026] Einflhrend seifestgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gbertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageédnderung sinngemaf auf die
neue Lage zu Ubertragen.

[0027] In Fig. 1 ist ein Fligelrahmenprofil 1 im Quer-
schnitt dargestellt. Dieses Fligelrahmenprofil 1 ist be-
vorzugt als Hohlkammerprofil mit mehreren Hohlkam-
mern 2 ausgebildet und im Extrusionsverfahren herge-
stellt. Insbesondere ist das Fligelrahmenprofil 1 aus ei-
nem flr derartige Fligelrahmenprofile 1 im Stand der
Technik Ublichen Kunststoff, z.B. aus PVC, aus Metall
oder einem Kunststoffverbundwerkstoff, wie zum Bei-
spiel einen mit Holzteilchen gefiillten Kunststoff (WPC-
Werkstoff) gebildet. Wenngleich nicht bevorzugt, so be-
steht doch im Rahmen der Erfindung die Mdglichkeit,
dass das Fligelrahmenprofil 1 auch aus einem Vollwerk-
stoff gebildet ist, beispielsweise aus Holz.

[0028] Beziiglich des Flligelrahmenprofils 1 sowie zu
dessen Herstellung sei an den einschlagigen Stand der
Technik verwiesen, insbesondere auch im Hinblick auf
mogliche Versteifungen mit Metallprofilelementen oder
im Hinblick auf die Warmeddmmung, beispielsweise
durch Anordnung von in zumindest einer der Hohlkam-
mern 2 eingelagerten Schaumstoffelementen. An die-
sem extrudierten Fligelrahmenprofil 1 werden nun in
weiterer Folge, nachdem das Fligelrahmenprofil 1 eine
ausreichende Steifigkeit erlangt hat, eine Isoliervergla-
sung 3 in der Produktionslinie des Fensterbauers herge-
stellt. Dazu werden bei Ausflihrungsvariante nach Fig. 1
drei Einzel-Glasscheiben 4, 5, 6 nacheinander in dem
Bereich eines Glaseinstandes 7 angeordnet. Der Gla-
seinstand 7 ist bei dieser Ausfiihrungsvariante mit einem
zumindest anndhernd L-férmigen Querschnitt gebildet,
sodass also dieser Glaseinstand 7 aul3enseitig, das heif3t
im Bereich einer auleren Oberflache 8 des Hohlkam-
merprofils 2, offen ausgebildet ist. Es besteht jedoch
auch die Méglichkeit, dass dieser Glaseinstand 7, wie im
Stand der Technik bekannt, mit einem U-formigen Quer-
schnitt ausgebildet wird.

[0029] Zur beabstandeten Anordnung der Einzel-
Glasscheiben 4 bis 6 in Bezug auf eine untere Oberflache
9 des Hohlkammerprofils 2 im Bereich des Glaseinstan-
des 7 kdnnen an dieser Oberflache 9 flr die einzelnen
Einzel-Glasscheiben 4, 5, 6 Glaskeile 10, 11, 12 ange-
ordnet sein, wobei sich diese Glaskeile 10, 11, 12 nicht
durchgehend Uber die Gesamtlange des Hohlkammer-
profils 2 erstrecken mussen. Es ist eine so genannte
Zweipunktauflage ausreichend. Des Weiteren besteht
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die Mdéglichkeit, dass diese Glaskeile 10, 11, 12 einstlk-
kig mit dem Hohlkammerprofil 2 ausgebildet sind. Mit Hil-
fe dieser Glaskeile 10 bis 12, d.h. der Glasklétze, ist es
moglich, dass zur Herstellung eines gasdichten Rand-
verbundes das, wie im Weiteren noch naher erlautert
wird, eingespritzte Material zur Ausbildung des Randver-
bundes bis in den Bereich von Stirnflachen 13, 14, 15
der Einzel-Glasscheiben 4, 5, 6 vordringt.

[0030] In einem ersten Schritt wird die in Fig. 1 links
dargestellte, erste Einzel-Glasscheibe 4, das heil’t die
im eingebauten Fenster oder der eingebauten Tur raum-
seitig angeordnete EinzelGlasscheibe 4 - in eingebau-
tem Zustand schlagt das Fliigelrahmenprofil 1 mit seinem
unteren Falzbereich bekanntlich gegen einem im Aus-
lass fir die Fensteroffnung bzw. Tardffnung in der Fas-
sade eingeordneten Blendrahmen an, der insbesondere
aus extrudierten Hohlkammerprofilen gebildetist-indem
Glaseinstand 7 mdglichst im Randbereich des Gla-
seinstandes 7 - wie in Fig. 1 dargestellt - angeordnet.
Dabei kann zwischen der Oberflache 9 des Glaseinstan-
des 7 und der Glasscheibe 4 vorher ein Haftvermittler 16
angeordnet werden, beispielsweise ein Kleber, sodass
die Einzel-Glasscheibe 4 an diesem anhaftend mit dem
Fligelrahmenprofil 1 verbunden wird. In diesem Fall
kann gegebenenfalls auch auf den Glaskeil 10 verzichtet
werden, indem dieser Haftvermittler 16 bis in die Stirn-
flache 13 des Einzel-Glaselementes 4 an der Unterseite
ragt. In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante erstreckt
sich der Haftvermittler 16 allerdings nicht Uber die ge-
samte Stirnflache 13 des Einzel-Glaselementes 4, son-
dern nur Uber einen Teilbereich, sodass das eingespritz-
te Material zur Herstellung des Randverbundes sich bis
in die Stirnflache 13 unterhalb der Glasscheibe 4 er-
streckt, wodurch die Gasdichtheit der Isolierverglasung
3 verbessert werden kann. Der Haftvermittler 16 kann
beispielsweise durch ein Klebeband gebildet sein, eben-
so ist es moglich, pastdse Haftvermittler 16 zu verwen-
den, der vor dem Einstellen der Einzel-Glassscheibe 4
auf die entsprechenden Oberflachenbereiche des Gla-
seinstandes 7 des Flugelrahmenprofils 1 aufgetragen
wird.

[0031] Vor dem Einstellen der ersten Einzel-Glas-
scheibe 4 in den Glaseinstand 7 kann der Fliigelrahmen
des Fensters bzw. der Tir zur Génze fertig gestellt sein,
also beispielsweise bei einer quadratischen oder recht-
eckigen Fenster oder Tur die vier Fliigelrahmenprofile 1
miteinander verbunden sein, insbesondere durch
Schweiflen, wenn diese aus Kunststoff oder einem
Kunststoffmaterial gefertigt worden sind, wobei die Eck-
bereiche vorzugsweise auf Gehrung geschnitten wer-
den, wie dies aus dem Stand der Technik bekannt ist.
Es kdnnen zu diesem Zeitpunkt auch die im Fligelrah-
menprofil 1 vorgesehenen Einbauten, wie zum Beispiel
Schaumstoffddmmschichten, Versteifungsprofile, etc.
ebenso wie diverse Beschlage, die im Flligelrahmenpro-
fil 1 zumindest teilweise verdeckt angeordnet werden sol-
len, eingebaut sein.

[0032] Der weitere Verfahrensablauf kann derart ge-
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staltet werden, dass die zweite EinzelGlasscheibe 5, in
diesem Fall die mittlere Einzel-Glasscheibe 5, nachdem
es sich um ein Dreischeibenisolierglas handelt, an der
entsprechenden Stelle des Glaseinstandes 7 angeord-
netwird, entweder auf dem Glaskeil 11 oder aber besteht
die Mdglichkeit, dass anstelle des Glaskeils 11 wieder
zumindest teilweise ein Haftvermittler 16 aufgebracht
wird. Mittels einer Haltevorrichtung wird diese mittlere
Einzel-Glasscheibe 5 derart ausgerichtet, dass diese zu-
mindest annahernd parallel zur ersten Einzel-Glasschei-
be 4 verlauft.

[0033] In der Folge wird in den Zwischenraum zwi-
schen der ersten Einzel-Glasscheibe 4 und der zweiten
Einzel-Glasscheibe 5 mittels einer Einbringvorrichtung
17, beispielsweise einer Dise oder einer Lanze, ein
Dichtmittel 18 eingebracht, wobei das Dichtmittel 18
gleichzeitig ein Absorptionsmittel 19 und/oder ein Ad-
sorptionsmittel 20 enthalt. Das Dichtmittel 18 kann bei-
spielsweise durch einen Silikonschaum, ein TPS, etc.
gebildet sein. Als Absorptionsmittel 19 und/oder Adsorp-
tionsmittel 20 kdnnen z.B. Zeolithe (3 A) oder Molekular-
siebe verwendet werden. Der Anteil des Absorptionsmit-
tels 19 und/oder des Adsorptionsmittels 20 an der Ab-
sorptionsmittel- bzw. Adsorptionsmittel-Dichtmittel-Mi-
schung kann ausgewahlt werden aus einem Bereich mit
einer unteren Grenze von 20 Gew.-% und einer oberen
Grenze von 50 Gew.-%, beispielsweise kann der Anteil
40 Gew.-% betragen.

[0034] Die Einbringvorrichtung 17 ist bevorzugt durch
eine Extruderdiise gebildet, sodass also das mit dem Ab-
sorptionsmittel 19 und/oder dem Adsorptionsmittel 20
gefiillte Dichtmittel 18 mittels Extrusionsverfahren in den
Zwischenraum im Randbereich zwischen den Einzel-
Glasscheiben 4 und 5 eingebracht wird, um damit einen
gasdichten Randverbund auszubilden.

[0035] Dabei wird die Einbringvorrichtung 17 iber den
gesamten Randbereich zwischen den Einzel-Glasschei-
ben 4, 5 geflihrt, wobei diese in ihrer Abmessung so be-
messen ist, dass diese Einbringvorrichtung 17 im Zwi-
schenraum zwischen den Einzel-Glasscheiben 4, 5 ge-
fihrt werden kann. Es ist weiters méglich im Fliigelrah-
menprofil 1 an der Unterseite im Bereich des Falzes eine
entsprechende Freistellung zu schaffen, in der die Ein-
bringvorrichtung 17 den Zwischenbereich zwischen den
Einzel-Glasscheiben 4, 5 Uberstreichend gefiihrt werden
kann. Ebenso besteht die Mdglichkeit das gefiillte Dicht-
mittel 18 von auRen in den Zwischenraum zwischen den
Glasscheiben 4, 5 einzubringen.

[0036] Im n&chsten Verfahrensschritt wird nun die du-
Rere Einzel-Glasscheibe 6, das heil’t jene Einzel-Glas-
scheibe 6 die im eingebauten Fenster von der Raumseite
abgewandt ist, wie zur Einzel-Glasscheibe 5 ausgefiihrt
im Glaseinstand 7 angeordnet. Wiederum wird Gber eine
Haltevorrichtung eine zumindest anndhernd parallele
Halterung der Einzel-Glasscheibe 6 zur Einzel-Glas-
scheibe 5 aufrecht erhalten, wahrend das gefillte Dicht-
mittel 19 Uber die Einbringvorrichtung 17 in den Zwi-
schenraum zwischen der Einzel-Glasscheibe 5 und der
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EinzelGlasscheibe 6 zur Fertigstellung der Isoliervergla-
sung 3 im Randbereich zwischen den Einzel-Glasschei-
ben 5, 6 eingespritzt wird.

[0037] GemalR einer Ausflhrungsvariante dazu be-
steht die Moglichkeit, dass in einem ersten Schritt ledig-
lich die erste Einzel-Glasscheibe 4, das heilt die in Fig.
1 linke Einzel-Glasscheibe 4, im Glaseinstand 7 ange-
ordnet wird, danach das mit dem Absorptionsmittel 19
und/oder dem Adsorptionsmittel 20 gefiillte Dichtmittel
18 im Randbereich der Einzel-Glasscheibe 4 auf diese
aufgespritzt wird und erst danach die weitere Einzel-
Glasscheibe 5 in dem Glaseinstand 7 zugestellt wird.
Dieselbe Verfahrensweise besteht selbstverstandlich
auch mit der weiteren rechten Einzel-Glasscheibe 6.
[0038] Es bestehtauch die Mdglichkeit einer gemisch-
ten Variante, dass also beispielsweise die beiden Einzel-
Glasscheiben 4, 5 positioniert werden und danach der
Zwischenraum im Randbereich zwischen den Einzel-
Glasscheiben 4, 5 zur Herstellung des Randverbundes
mit dem geflllten Dichtmittel 18 ausgefillt wird und da-
nach auf die Einzel-Glasscheibe 5 auf der auRenseitigen
Oberflache das gefiillt Dichtmittel 18 aufgetragen wird
bevor die weitere EinzelGlasscheibe 6 zugestellt wird.
[0039] InFig. 2isteine Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung dargestellt. Gezeigt ist wiederum ein Fliigelrah-
menprofil 1 mit einer Isolierverglasung 3, die wiederum
aus den drei Einzel-Glasscheiben 4, 5 und 6 aufgebaut
ist.

[0040] Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass es im
Rahmen der Erfindung mdglich ist, auch eine zweisch-
eibige Isolierverglasung 3 zu bilden bzw. kénnen mehr
als drei Einzel-Glasscheiben 4 bis 6 angeordnet werden.
[0041] Bei dieser Ausfiihrungsvariante der Erfindung
werden die Einzel-Glasscheiben 4 bis 6 in einem ersten
Schritt zur Herstellung der Isolierverglasung 3 im Gla-
seinstand 7 zumindest anndhernd parallel zueinander
ausgerichtet angeordnet und mittels einer Haltevorrich-
tung in dieser Position gehalten. Danach wird Uber die
in Fig. 2 nicht dargestellte Einbringvorrichtung 17, also
beispielsweise wiederum insbesondere eine Extruder-
dise, das mit dem Absorptionsmittel 19 und/oder dem
Adsorptionsmittel 20 gefillte Dichtmittel 18 in die Rand-
bereiche zwischen den Einzel-Glasscheiben 4, 5 und 5,
6 gleichzeitig eingebracht, wobei sich in diesem Fall das
gefilite Dichtmittel 18 auch Uber die Oberflachen des
Glaseinstandes 7 erstrecken kann. Bevorzugt ist jedoch,
dass zumindest im nach auRen offenen Anschlussbe-
reich zwischen dem Fligelrahmenprofil 1 und der linken
Glasscheibe 4 entweder ein separates Dichtmittel oder
der oben angesprochene Haftvermittler 16 angeordnet
wird, sodass also das Absorptionsmittel 19 bzw. das Ad-
sorptionsmittel 20 in diesem Bereich nicht mit der Um-
gebungsatmosphare in Kontakt steht. Zu diesem Zweck
kann auch ein entsprechendes Abdeckelement in die-
sem Bereich vorgesehen sein. Beide Ausfiihrungen sind
der Einfachheit halber allerdings in Fig. 2 nicht darge-
stellt.

[0042] Die Einbringvorrichtung 17 kann fiir die Herstel-
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lung dieser Variante auch zweigeteilt sein, das heif3t mit
zwei Teildlisen ausgefihrt sein, deren Dulsenaustritte
entsprechend dem Abstand der Einzel-Glasscheiben 4
bis 6 voneinander angeordnet sind.

[0043] Es wird also bei dieser Ausflihrungsvariante
das gefiillte Dichtmittel 18 derart eingebracht, dass sich
dieses Uber den gesamten abzudichtenden Bereich zwi-
schen den zumindest drei Einzel-Glasscheiben 4 bis 6
erstreckt. Es ist damit eine entsprechende Zeitersparnis
in der Produktion des Fensters bzw. Tur erreichbar,
ebenso kann damit auch eine verbesserte Gasdichtheit
Uber die gesamte Isolierverglasung 3 erreicht werden.
[0044] In Fig. 3 ist eine weitere Ausflihrungsvariante
der Erfindung gezeigt, wobei in diesem Fall ein so ge-
nanntes Stufenglas hergestellt wird. Gezeigt ist wieder
ein Flugelrahmenprofil 1 im Querschnitt sowie die Iso-
lierverglasung 3, bestehend aus den drei Einzel-Glas-
scheiben 4 bis 6. Die Verfahrensweise selbst ist dabei
analog zu jener nach Fig. 1 auszuflihren, sodass also in
einem ersten Schritt die Einzel-Glasscheiben 4 und 5 an
den entsprechenden, stufenartig ausgebildeten Schul-
tern des Glaseinstandes 7 angeordnet und gegebenen-
falls iber den Haftvermittler 16 mit der Oberflache 9 des
Glaseinstandes 7, das heilt der Oberflache 9 des FIi-
gelrahmenprofils 1, verbunden werden. Es besteht aber
auch bei dieser Ausfiihrungsvariante die Méglichkeit,
dass auf den Haftvermittler 16 verzichtet wird, wenn das
gefiillte Bindemittel 18 entsprechende Klebeeigenschaf-
ten aufweist, sodass in diesem Fall die Einzel-Glasschei-
ben 4, 5 vorerst beabstandet zur Oberflache 9 des Gla-
seinstandes 7 gehaltert werden, bevor das gefiillte Dicht-
mittel 18 mit der Einbringvorrichtung 17, welche in Fig.
3 lediglich zwischen den Einzel-Glasscheiben 5, 6 ein-
gezeichnet ist, eingebracht wird.

[0045] Bei dieser Ausfihrungsvariante der Erfindung
wird das gefiilite Dichtmittel 18 im Co-Extrusionsverfah-
ren eingebracht. Dies hat den Vorteil, dass neben dem
gefillten Dichtmittel 18, also dem Dichtmittel 18 mit dem
Absorptionsmittel 19 oder dem Adsorptionsmittel 20
gleichzeitig ein Abstandhalter 21 aus Metall oder Kunst-
stoff eingebracht werden kann, wobei in einer Ausfiih-
rungsvariante, die in Fig. 3 dargestellt ist, zusatzlich tber
dieses Co-Extrusionsverfahren zur Herstellung des
Randverbundes unterhalb des Abstandhalters 21 ein
weiteres Dichtmittel 22 eingebracht werden kann zur
Herstellung des Randverbundes zwischen den beiden
Einzel-Glasscheiben 4, 5. Das weitere Dichtmittel 22
kann beispielsweise durch einen Butylkautschuk gebil-
det werden und kann dieses Dichtmittel 22 auch gleich-
zeitig Klebeeigenschaften aufweisen, sodass dieses
Dichtmittel 22 die Funktion des Haftvermittlers 16 Gber-
nehmen kann.

[0046] Der Abstandhalter 21 kann in einer Ausfih-
rungsvariante zu derin Fig. 3 dargestellten Variante auch
im Dichtmittel 22 oder im gefullten Dichtmittel 18 einge-
bettet sein, wobei erstere Variante bevorzugt wird. Es ist
weiters bevorzugt, wenn der Abstandhalter 21 mit gerin-
ger Distanz zu den Oberflachen der Einzel-Glasscheiben
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4, 5 eingebracht wird, sodass das Dichtmittel 22 den Ab-
standhalter 21 allseitig umgibt - im Querschnitt betrach-
tet.

[0047] In Weiterfihrung dieses Verfahrens wird die
weitere, dritte Einzel-Glasscheibe 6 in den Glaseinstand
7 entsprechend zugestellt und der Randverbund wie
eben beschrieben hergestellt, wobei auch in diesem Fall
der Abstandhalter 21, eingebracht durch ein Co-Extrusi-
onsverfahren, vorgesehen werden kann.

[0048] Esseiandieser Stelle erwahnt, dass esim Rah-
men der Erfindung mdéglich ist, dass das Absorptionsmit-
tel 19 bzw. das Adsorptionsmittel 20 im Extruder dem
Dichtmittel 18 beigemengtwird. Ebenso besteht die M6g-
lichkeit eine bereits fertig geflilite Dichtmittelmischung zu
verwenden.

[0049] Obwohlin Fig. 3 die Ausbildung des Stufengla-
ses zwischen den Einzel-Glasscheiben 4, 5, also der
raumseitigen Einzel-Glasscheibe 4 und der daran an-
schlielenden, mittleren EinzelGlasscheibe 5 gezeigt ist,
besteht umgekehrt die Méglichkeit, dass der abgestufte
Bereich zwischen der Einzel-Glasscheibe 5 und der au-
Reren Einzel-Glasscheibe 6 im Fligelrahmenprofil 1 her-
gestellt wird.

[0050] InFig. 4 isteine Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung zu jener nach Fig. 3 dargestellt, bei der ein dreifach
abgestuftes Flligelrahmenprofil 1 verwendet wird und die
Isolierverglasung 3 aus den Einzel-Glasscheiben 4, 5, 6
mit zwei Stufen hergestellt wird.

[0051] Dabei sind wiederum, wie zu Fig. 3 beschrie-
ben, das gefiillte Dichtmittel 18 mit dem Absorptionsmit-
tel 19 und/oder dem Adsorptionsmittel 20, der Abstand-
halter 21 sowie das weitere Dichtmittel 22 mittels eines
Co-Extrusionsverfahrens eingebracht.

[0052] Obwohl in den Figuren das Absorptionsmittel
19 bzw. das Adsorptionsmittel 20 kugelférmig dargestellt
sind, kdnnen diese auch einen anderen Habitus aufwei-
sen.

[0053] Es besteht weiters die Moglichkeit bei samtli-
chen Varianten der Erfindung, dass ein expandierendes
Dichtmittel 18 und/oder ein expandierendes, weiteres
Dichtmittel 22, zum Beispiel ein Polyurethan, verwendet
werden, sodass nach dem Einbringen dieses Dichtmit-
tels 18 bzw. des weiteren Dichtmittels 22 in den Rand-
bereich zwischen den Einzel-Glasscheiben 4, 5 bzw. 5,
6 durch die Expansion des Dichtmittels 18 bzw. des wei-
teren Dichtmittels 22 eine héhere Raumausfillung im
Randbereich und damit eine bessere Abdichtung erreicht
wird.

[0054] Das erfindungsgemafe Verfahren hat den Vor-
teil, dass damit Isolierverglasungen 3 hergestellt werden
kénnen, bei denen das Dichtmittel 18 umlaufend ohne
Unterbrechung zur Herstellung des Randverbundes ein-
gebracht bzw. hergestellt wird, sodass also die Eckbe-
reiche des Randverbundes keiner besonderen Nachbe-
handlung bedlrfen, um eine entsprechend hohe Gas-
dichtheit und eine entsprechend gute Dampfsperre in
diesem Eckbereich herzustellen. Es sind also in den Eck-
bereichen des Randverbundes keine bzw. gegebenen-
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falls nur im Bereich des Anfanges und des daran an-
schlieBenden Endes des Dichtmittels - bezogen auf den
Einspritzvorgang - Nachbearbeitungsschritte erforder-
lich.

[0055] In Fig. 5 ist eine weitere Ausflihrungsvariante
der Erfindung gezeigt, wobei in diesem Fall wieder ein
so genanntes Stufenglas hergestellt wird. Gezeigt ist ein
Fligelrahmenprofil 1 im Querschnitt sowie die Isolierver-
glasung 3, bestehend aus den drei Einzel-Glasscheiben
4 bis 6 und einer zusatzlichen Einzel-Glasscheibe 23.
Die Herstellung kann prinzipiell analog zu voranstehen-
den Ausfiihrungen erfolgen. Bei dieser Ausfiihrungsva-
riante werden allerdings die Einzel-Glasscheiben 4 bis 6
und 23 von beiden Seiten des Fliigelrahmenprofils 1 an-
geordnet, also in der Fig. 5 von rechts und von links. Es
ist dabei mdglich, dass das Fligelrahmenprofil 1 eine
Mittenerhdhung 24 aufweist. An diese Mittenerhdhung
werden die beiden mittleren Einzel-Glasscheiben 4, 5
Uber den Haftvermittler 16 angelegt, und danach das ge-
fullte Dichtmittel 18 und gegebenenfalls das Dichtmittel
22 in den Zwischenraum zwischen den Einzel-Glas-
scheiben eingebracht. In analoger Weise werden in der
Folge die beiden aueren Einzel-Glasscheiben 6, 23 zur
Fertigstellung der Isolierverglasung 3, wie voranstehend
beschrieben an den Fligelrahmenprofilelementen 1 an-
gebracht.

[0056] In Fig. 6 ist dazu eine Ausflihrungsvariante zu
jener nach Fig. 5 gezeigt, wobei der einzige Unterschied
ist, dass die weitere Einzel-Glasscheibe 23 eine groRere
Flachenausdehnung aufweist und das Flugelrahmen-
profil 1 im Bereich einer Ansichtsseite 25 iberdeckt, wo-
bei auch einen teilweise Uberdeckung méglich ist. Zur
besseren Halterung der Einzel-Glasscheibe 23 ist zwi-
schen der Oberflache des Fliigelrahmenprofils 1 die der
Einzel-Glasscheibe 23 zugewandt ist, zusatzlich der
Haftvermittler 16 zumindest teilweise aufgetragen, wo-
durch die Einzel-Glasscheibe 23 mit dieser Oberflache
zumindest teilweise verklebt wird. Die Ansichtsseite 25
ist die Seite, von der das Fenster oder die Tur im einge-
bauten Zustand betrachtet wird, und kann sowohl auf3en
als auch innen in einem Raum sein.

[0057] Selbstverstandlich besteht auch die Méglich-
keit, dass beide Ansichtsseiten des oder der Fligelrah-
menrofils/e von den Einzel-Glasscheiben 6, 23 zumin-
dest teilweise Uberdeckt werden.

[0058] Fig. 7 zeigt eine Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung, bei der das Fligelrahmenprofil 1 eine Erhéhung
26 aufweist, die allerdings randsténdig an dem Fllgel-
rahmenprofil 1 ausgebildet ist und nicht im Bereich der
Mitte, wie bei der Ausflihrungsvariante nach den Fig. 5
und 6. Diese Geometrie des Fligelrahmenprofils eignet
sich zur Herstellung einer Dreischeibenisoliervergla-
sung, wobei auch bei dieser Ausfiihrungsvariante die
Einzelglasscheibe 4 von einer anderen Seite (von rechts)
als die Einzel-Glasscheiben 5, 6 (von links) am Flugel-
rahmenprofil 1 angeordnet werden. Im Ubrigen sei zur
Vermeidung von Wiederholungen bzgl. der Ausbildung
der Isolierverglasung 3 auf voranstehende Ausfiihrun-
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gen verwiesen.

[0059] Mit diesen zuletzt beschrieben Ausfiihrungen
der Erfindung soll verdeutlicht werden, dass mit dem er-
findungsgemafRen Verfahren unterschiedlichste Geome-
trien und Stufengldser herstellbar sind, auch mit asym-
metrischer Anordnung der Einzel-Glasscheiben 4 bis 6,
23, wobei durch die direkte Fertigung der Isoliervergla-
sung 3 an den Fligelrahmenprofilen 1 Toleranzen aus
dem System genommen werden kénnen, wie sie bei ei-
ner gesonderten Herstellung der Isolierverglasung 3 und
dessen anschlieRendes Einsetzen in die Fliigelrahmen-
profile als komplettes Element auftreten. Es kénnen da-
bei relativ einfach Einzel-Glaselemente 4 bis 6, 23 mit
unterschiedlichen Abmessungen und/oder Glasstarken
fur ein Fenster oder eine Tir verarbeitet werden.
[0060] Generell ist es im Rahmen der Erfindung mdg-
lich, dass herkdmmliche, butylierte bzw. mit einem Dicht-
mittel versehene Abstandhalter mit Molekularsieb flr die
Herstellung der Isolierverglasung 3 verwendet werden
kénnen. Diese kdnnen als Rollware oder auf die erfor-
derliche Lange abgelangt als Einzelstreifen verwendet
werden. Diese Abstandhalter werden dazu vor oder nach
dem Zustellen einer Einzel-Glasscheibe 4 bis 6, 23 an
das Fligelrahmenprofil 1 auf dieser angebracht und da-
nach die jeweilige weitere Einzel-Glasscheibe 4 bis 6, 23
zugestellt und der gasdichte Randverbund hergestellt.
Fur die Anordnung bzw. Einbringung derartiger Abstand-
halter kdnnen aus dem Stand der Technik bekannte Ap-
plikationsgerate oder Rahmensetzstationen verwendet
werden. Derartige Abstandhalter kdnnen dabei in ihrem
Inneren, normalerweise sind diese in Form eines Kanals
ausgebildet, das Molekularsieb aufweisen. Die Verwen-
dung einer Rollenware hat gegeniliber Einzelstreifen
(Stangenware), dass nur ein Stof3 Gber den Umfang des
Fensters oder der Tur vorhanden ist, an dem die beiden
Enden des Abstandhalters gasdicht miteinander verbun-
den werden missen.

[0061] Zur weiteren Verbesserung des Verfahrens,
insbesondere zum besseren Toleranzausgleich, besteht
im Rahmen der Erfindung die Méglichkeit, die Glaskeile
10 am Fligelrahmenprofil 1 mit einer schrégen Flache
als Einfuhrschréage auszubilden, wobei diese schrage
Flache in der Richtung ansteigt, aus der die jeweilige
Einzel-Glasscheibe 4 bis 6, 23 zum Fligelrahmenprofil
1 zugestellt wird. Es wird damit auch eine automatische
Zentrierung Einzel-Glasscheiben 4 bis 6, 23 durch diese
Einflihrhilfe erreicht. Selbstverstandlich ist es dabei mog-
lich, dass diese Einflhrhilfen zusatzlich zu den Glaskei-
len 10 am Fliigelrahmenprofil 1 angeordnet bzw. einstiik-
kig mit diesem ausgebildet werden.

[0062] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausflihrungsvarianten des erfindungsgemafien Verfah-
rens, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfin-
dung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsva-
rianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr
auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungs-
varianten untereinander méglich sind und diese Variati-
onsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
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Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen
des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes
liegt.

[0063] Der Ordnung halber sei abschlielend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus des Fensters bzw. der Tur diese bzw. deren Be-
standteile teilweise unmafistablich und/oder vergroRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Bezugszeichenaufstellung
[0064]

Fligelrahmenprofil
Hohlkammer
Isolierverglasung
Glasscheibe
Glasscheibe

a s ON =

Glasscheibe
Glaseinstand
Oberflache
Oberflache

0 Glaskeil

= O 0o N

11 Glaskeil
12  Glaskeil
13  Stirnflache
14  Stirnflache
15  Stirnflache

16  Haftvermittler

17  Einbringvorrichtung
18  Dichtmittel

19  Absorptionsmittel
20  Adsorptionsmittel

21  Abstandhalter
22  Dichtmittel

23  Glasscheibe

24  Mittenerhéhung
25  Ansichtsseite

26  Erhdéhung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Fensters oder einer
Tuar mit einer Isolierverglasung (3), die aus mehreren
Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6) gebildet wird, nach
dem die Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6) beabstandet
zueinander in Fligelrahmenprofilelementen (1) an-
geordnet werden und zwischen den Einzel-Glas-
scheiben (4, 5, 6) ein Dichtmittel (18) angeordnet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtmit-
tel (18) zwischen die Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6)
eingespritzt wird, oder das nach dem Anordnen der
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ersten Einzel -Glasscheibe (4) auf diese das Dicht-
mittel (18) aufgespritzt wird und die zweite Einzel-
Glasscheibe (5) danach an das Dichtmittel (18) gas-
dicht angelegt wird, wobei ein Dichtmittel (18) ver-
wendetwird, das ein Absorptionsmittel (19) und/oder
Adsorptionsmittel (20) fur Feuchtigkeit aufweist,
oder dass ein mit einem Dichtmittel () versehener
Abstandhalter auf der ersten Einzel-Glasscheibe (4)
angebracht wird und die zweite Einzel-Glasscheibe
(5) danach an das Dichtmittel (18) gasdicht angelegt
wird, wobeiim Abstandhalter und/oder im Dichtmittel
() das Absorptionsmittel (19) und/oder das Adsorp-
tionsmittel (20) enthalten ist oder sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtmittel (18) mit einem Ex-
trusionsverfahren eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtmittel (18) im Co-Extrusi-
onsverfahren eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein weiteres Dicht-
mittel (22) unterhalb des Dichtmittels (18), d.h. naher
zu einer Oberflache (9) eines Glaseinstandes (7),
eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Abstandhalter
(21) mit dem Spritzen des Dichtmittels (18) zwischen
die Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6) oder auf eine Ein-
zel-Glasscheibe (4, 5) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstandhalter im Dichtmittel
(18) oder in dem weiteren Dichtmittel (22) angeord-
net wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Isolierverglasung
(3) aus zumindest drei Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6)
gebildet wird, und das Dichtmittel (18) sich liber den
gesamten abzudichten Bereich zwischen den zu-
mindest drei Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6) erstrek-
kend eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einzel-Glas-
scheiben (4, 5, 6) mit einem Abstand beabstandet
zuden Fliigelrahmenprofilelementen (1) angeordnet
werden, und dass wahrend des Einbringens des
Dichtmittels (18) oder des weiteren Dichtmittels (22)
dieser Abstand zumindest teilweise ebenfalls mit
dem Dichtmittel (18) und/oder dem weiteren Dicht-
mittel (22) ausgefillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass ein Stufenglas mit
Einzel-Glasscheiben (4, 5, 6), die sich in zumindest
einer Abmessung voneinander unterscheiden, her-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein nach dem Ein-
bringen expandierendes Dichtmittel (18) verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass ein nach dem Ein-
bringen expandierendes weiteres Dichtmittel (22)
verwendet wird.
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