CH 657572 A5

WWW SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT ® CH 657 572 AS

\l“mmm"m/ BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM
N

T

6D Int.Cl* B32B 35/00
E06B 3/66

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

@ Gesuchsnummer: 3847/82 @ Inhaber:

SPS Glasbau Seraphin Piimpel & S6hne
Gesellschaft mbH, Feldkirch (AT)

@ Anmeldungsdatum:  23.06.1982

@ Erfinder:
Priorit%it(en): 29.06.1981 AT 2873/81 \Xﬁlﬂingseder, Hermann, Dipl.—Ing., Feldkirch

Wolflingseder, Werner, Feldkirch (AT)
Béchle, Norbert, Rankweil (AT)

Patent erteilt: 15.09.1986

' Vertreter:
Patentschrift Patentanwaltsbiiro Feldmann AG,
verdffentlicht: 15.09.1986 Opfikon-Glattbrugg

Eim:ichtung zur Herstellung eines gegeniiber Atmosphirendruck reduzierten Druckes im Hohlraum einer
Isolierglasscheibe.

@ Isolierglasscheiben, deren Herstellungsort und deren
Einbauort auf sehr unterschiedlichen geographischen
Hohen liegen, verformen sich recht erheblich, wenn sie
von einem zum anderen Ort gebracht werden, weil der von 22—
den Scheiben (13) eingeschlossene Hohlraum (10) luftdicht
abgeschlossen ist. Um hier von vorneherein einen Druck- 4
ausgleich bereits bei der Herstellung unter Beriicksichti- 12 13 1 9 a\
gung der Hohenlage des Einbauortes vorzusehen, wird bei 3
der Fertigung ein Teil der im Hohlraum eingeschlossenen H 5 8
Luftmenge abgesaugt. Dazu wird voriibergehend der 5/ i AV S
Hohlraum (10) der Isolierglasscheibe (11) mit einer son-
denformigen Nadel (9) verbunden, die zu einem Behélter
(1) iiber eine Leitung (8) fiihrt, der mindestens eine so 115
grosse Menge Fliissigkeit enhdlt, wie es der Menge der
abzuziehenden Luft entspricht. Im Bodenbereich dieses
Behiilters (1) befindet sich eine verschliessbare Ausflussoff- 1 6 e
nung (19). Zum Druckausgleich wird dann jene Fliissig-
keitsmenge durch die Ausflusséffnung (19) des Behilters
(1) abgelassen, die der abzuziehenden Luftmenge ent-
spricht.
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PATENTANSPRUCHE

1. Finrichtung zur Herstellung eines gegeniiber Atmo-
sphéirendruck reduzierten Druckes im Hohlraum einer Iso-
lierglasscheibe, mit einer Absaugeinrichtung und mindestens
einer voriibergehend und zeitweilig mit dem Hohlraum der
Tsolierglasscheibe verbindbaren Leitung zur Absaugung ei-
nes Teiles der im Hohlraum der Isolierglasscheibe vorhande-
nen Luftmenge, dadurch gekennzeichnet, dass als Absaug-
einrichtung ein eine Fliissigkeit beinhaltender Behdlter (1)
vorgesehen ist, an dessen Oberteil die mit dem Hohlraum ei-
ner Isolierglasscheibe zeitweilig und voriibergehend verbind-
bare Leitung (8) angeschlossen ist und der Behdlter (1) im
Bodenbereich eine Auslassdffnung (19) fiir die Fliissigkeit
aufweist um mindestens eine so grosse Menge Fliissigkeit
aufzunehmen, wie sie der Menge der abzuziehenden Luft
entspricht.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zwei iibereinander liegende Behilter (1, 2) vorgese-
hen sind, wobei der obenliegende Behélter (2) eine untere |
Auslasséffnung (4) und der unten liegende Behdlter (1) eine
obere Einlassoffnung (5) aufweisen und diese beiden Offnun-
gen (4, 5) iiber eine mittels eines Ventils (6) verschliessbare
Leitung (3) miteinander verbunden sind und in einer weite-
ren, die beiden Behiilter (1, 2) verbindbaren Leitung (14) eine
Pumpe (15) angeordnet ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, mit zwei Behl-
tern (1, 2), dadurch gekennzeichnet, dass die Behilter (1, 2)
als stehende RShren ausgebildet sind, dass heisst, dass die
Hohe der Behiilter ein Mehrfaches ihres Durchmessers bzw.
ein Mehrfaches ihrer Querschnittsabmessungen betrégt.

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass im oberen Bereich des oberen Behilters (2) eine Be-
liftungsoffnung (17) vorgesehen ist.

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die die Pumpe (15) aufweisende Leitung (14) im un-
teren Bereich des unteren Behilters (1) angeschlossen ist und
vorzugsweise als Pumpe (15) eine Kolbenpumpe vorgesehen
ist.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Behéltern (1, 2) eine Fliis-
sigkeit mit niedrigem Siedepunkt, beispielsweise Hydraulik-
01, eingefiillt ist.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zur Her-
stellung eines gegeniiber Atmosphérendruck reduzierten
Druckes im Hohlraum einer Isolierglasscheibe mit einer Ab-
saugeinrichtung und mindestens einer voriibergehend und
zeitweilig mit dem Hohlraum der Isolierglasscheibe verbind-
baren Leitung zur Absaugung eines Teiles der im Hohlraum
der Isolierglasscheibe vorhandenen Luftmenge.

Die Rahmen, die fiir die Herstellung von Isolierglasschei-
ben verwendet werden, werden aus Hohlprofilen gebildet.
Dies kann entweder dadurch geschehen, dass einzelne abge-
lingte Hohlprofilstéibe, deren Linge der Seitenldnge des zu
fertigenden Rahmens entspricht, durch winkelformige vor-
gefertigte Profilstiicke zusammengesteckt werden, oder aber
ein Hohlprofilstab, dessen Linge dem Umfang des zu ferti-
genden Rahmens entspricht, wird durch Biegen zu einem
Rahmen geformt. In der Hohlung des Hohlprofilstabes ist
ein hygroskopisches Mittel eingefiillt, das iiber Offnungen
im Rahmen mit dem Innenraum der fertigen Isolierglasschei-
be in Wirkverbindung steht. Auf den Seitenflanken des Rah-
mens wird im Laufe der Fertigung je ein schmaler Streifen
eines geeigneten Klebemittels aufgetragen. Dann werden die

Glasscheiben aufgelegt und zusammengepresst und an-
schliessend wird der von der Aussenseite des Rahmens und
den einander zugewandten Scheibenrdndern begrenzte
Randbereich mit einer Dicht- und Bindemasse ausgefiitlt, die

s nach dem Aushérten zihelastisch ist. Diese Dicht- und Bin-
demasse hat die Aufgabe, einerseits eine mechanische Ver-
bindung zwischen Scheibe und Rahmen zu schaffen und an-
dererseits den Scheibenhohlraum nach aussen sicher und
verldsslich abzudichten. Aus dieser Art der Fertigung der

10 Isolierglasscheibe ergibt sich unmittelbar, dass im Scheiben-
hohlraum jene atmosphérischen Luftdruckverhéltnisse sozu-
sagen konserviert sind, welche an der Fertigungsstitte zur
Zeit der Herstellung der Scheibe geherrscht haben. Ferner
ergibt sich daraus, dass es sich hier um ein industrielles Ferti-

15 gungsprodukt handelt, bei dessen Herstellung aufwendige
Massnahmen hinsichtlich Sauberkeit und Reinhaltung be-
riicksichtigt werden miissen, und nicht etwa um ein hand-
werkliches Erzeugnis, das eventuell an seinem Einbau- und
Verwendungsort auf handwerksmdssige Art zusammenge-

20 baut werden kann.

Weiterhin ist zu bedenken, dass solche Scheiben bei Ge-
bauden verwendet werden, die in extremen geographischen
Hoéhen liegen. Dass der atmosphdrische Luftdruck abhéngig
von der geographischen Hohenlage ist, ist bekannt. Da bei

25 einer ordnungsgemdss gefertigten und qualitativ entspre-
chenden Isolierglasscheibe der Scheibenhohlraum absolut
dicht verschlossen sein muss, so dass kein Luftaustausch mit
der Umgebungsluft moglich ist, musste wiederholt festge-
stellt werden, dass die in extremen geographischen Hohenla-

30 gen verwendeten Isolierglasscheiben zerbrochen sind, und
zwar bedingt durch die atmosphérischen Druckunterschiede
zwischen Scheibenhohlraum und Umgebung. Dieser Bruch-
gefahr sind vor allem Isolierglasscheiben geringer Dimensio-
nen ausgesetzt. Bei Isolierglasscheiben grosserer Dimensio-

35 nen konnen die Scheiben eine durch den erwihnten Druck-
unterschied bedingte Verformung ohne Bruch ertragen, die
durch die Druckunterschiede gew6lbten Scheiben bieten
aber beim Anblick des Gebdudes, in welchem diese Scheiben
eingesetzt sind, einen dsthetisch nicht befriedigenden An-

40 blick.

Es sind fiir Isolierglasscheiben Rahmen bekannt gewor-
den (DE-AS 2 537 017 und DE-OS 2 410 303), die aus Pro-
filstaben und diese verbindende Eckwinkel bestehen. Minde-
stens einer der Eckwinkel besitzt dabei eine Entliiftungsboh-

a5 rung, die etwa lings der Winkethalbierenden des von beiden
Schenkeln des Eckwinkels eingeschlossenen Winkels ver-
14uft. Diese Entliiftungsbohrung ist im einen Fall als Sack-
bohrung mit einem aufbrechbaren Boden ausgefiihrt. Es
wird von dieser K onstruktion erwartet, dass bei entspre-

so chenden Druckunterschieden zwischen Scheibenhohlraum
und aussen der Boden dieser Sackbohrung aufbricht und
dass damit der Scheibenhohlraum be- oder entliiftet werden
konnte. Abgesehen davon, dass eine Isolierglasscheibe gros-
serer Dimension einen grosseren Druckunterschied ohne

ss Bruch zu erleiden im Bereich der elastischen Verformung
auszugleichen vermag, als eine Isolierglasscheibe geringerer
Abmessungen und daher die Verwendung eines solchen
selbstaufbrechenden Sicherheitsventiles schon aus diesem
Grunde fragwiirdig erscheint, ist die Isolierglasscheibe, wenn

60 dieses Ventil einmal angesprochen hat, praktisch zerstort, da
damit der urspriinglich dicht abgeschlossene Scheibeninnen-
hohlraum nun iiber die erwiihnte Bohrung mit der Atmo-
sphire unmittelbar verbunden ist, was ja gerade durch den
an sich aufwendigen Aufbau der Isolierglasscheibe verhin-

65 dert werden soll.

Es wurde daher auch schon vorgeschlagen, die erwdhnte
Bohrung im Eckwinkel als offene Gewindebohrung auszu-
statten und ein Ventil in diese Bohrung einzusetzen, iiber




welches wahlweise ein Medienaustausch bzw. ein Druckaus-
gleich mdglich sein sollte. Abgesehen davon, dass die Anord-
nung eines solchen Ventiles zusdtzliche und nicht unerhebli-
che Kosten verursacht, wird im Falle des Druckausgleiches
liber ein solches Ventil der Scheibenhohlraum wiederholt mit
der dusseren Atmosphire verbunden und dadurch die Schei-
be der Gefahr der Zerstorung ausgesetzt.

Eine einfache und bereits praktizierte Moglichkeit, dem
oben erwihnten Nachteil zu begegnen, besteht darin, die bei-
spielsweise im Eckwinkel vorgesehene Offnung von
vorneherein frei zu lassen. Die Scheibe wird dann mit dieser
freien Offnung an den Einbauort in extremer geographischer
Héhenlage gebracht. Dann erst wird die Offnung dicht ver-
schlossen und anschliessend die Scheibe in den vorgesehenen
Rahmen eingefiigt. Dies ist jedoch nur dann méglich, wenn
die Isolierglasscheibe nass verglast wird. Diese Nassvergla-
sung kann am Einbauort zwar durchgefiihrt werden, sie ist
aber arbeitsméssig aufwendig und damit teuer und dariiber-
hinaus technisch nicht befriedigend, so dass bei Tiiren und
Fenstern, bei welchen hochwertige und teure Isolierglas-
scheiben eingesetzt werden, der qualitativ besseren und den-
noch weniger aufwendigen Trockenverglasung der Vorzug
eingerdumt wird. Eine solche Trockenverglasung kann je-
doch auf einer Baustelle nicht ausgefiihrt werden, sie kann
nur am Herstellungsort der Fenster- oder Tiirrahmen prakti-
ziert werden, so dass die an sich einfache Massnahme zum
Druckausgleich in der Praxis nicht durchfithrbar ist.

Es ist nun sicherlich das Naheliegendste, bei der fabriks-
seitigen Fertigung der Isolierglasscheibe aus deren Hohl-
raum soviel Luft abzusaugen, bis in diesem Hohlraum ein
Luftdruck herrscht, der dem mittleren atmosphdarischen
Luftdruck am Einbauort der Scheibe entspricht. Dies wurde
auch tatschlich praktiziert, zu welchem Zweck der Hohl-
raum der Scheibe voriibergehend mit einer injektionsnadel-
artigen Sonde angezapft wurde und iiber diese Sonde wurde
mittels einer Kolbenpumpe so lange Luft aus dem Hohlraum
der Scheibe abgesaugt, bis ein in der Absaugleitung einge-
schaltetes barometrisches Messgerit einen Luftdruck in die-
sem Hohlraum angezeigt hat, der dem zu erwartenden mitt-
leren atmosphdrischen Luftdruck am Einbauort entsprochen
hat. Dadurch haben sich die beiden Scheiben konkav, also
gegen den Scheibenhohlraum hin, verformt. Wurde in der
Folge die Scheibe an den Einbauort gebracht, so musste fest-
gestellt werden, dass sich diese Verformung nur zum Teil
riickgebildet hat. Trotz der exakten Einstellung des Luft-
druckes im Hohlraum der Isolierglasscheibe auf den mittle-
ren atmosphérischen Luftdruck am Einbauort, konnte keine
vollstindige Riickbildung der Scheibenverformung festge-
stellt werden. Trotz der erwdhnten exakten Einstellung mit-
tels genormter und geeichter Messgerite wurde offenbar der
Luftdruck fabriksseitig im Scheibenhohlraum zu stark abge-
senkt, da die konkave Verformung, wenn auch in reduzier-
tem Umfang, erhalten blieb.

Bei der Priifung und Untersuchung dieser Feststellung
wurde erkannt, dass bei der gewéhlten, oben geschilderten
und ohne Zweifel naheliegenden Vorgangsweise das elasti-
sche Verhalten der Scheiben selbst hier einen ganz wesentli-
chen, jedoch unberiicksichtigten Einfluss hat. Das hier an-
stehende Problem erschien aufs Erste unldsbar, weil fiir sol-
che Isolierglasscheiben Gléser sehr unterschiedlicher Art
verwendet werden, wobei diese Unterschiede im elastischen
Verhalten der Scheiben bedingt sind durch die Art des Gla-
ses und seiner Herstellung, durch seine Oberflichenstruktur
und Beschaffenheit und seine Stirke, um nur einige dieser
Faktoren zu nennen, so dass fiir die Losung des anstehenden
Problems allzu viele Faktoren beriicksichtigt werden miiss-
ten — die Grosse der Scheibe spielt natiirlich auch eine er-
hebliche Rolle — um zu einer fiir die Praxis tauglichen und
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einfachen Verfahrensmassnahme zu gelangen, denn es ver-
steht sich ja selbst, dass nur solche Massnahmen und Ein-
richtungen fiir die Praxis brauchbar sind, die einfach ge-
handhabt werden kdnnen.

s Bei der Priifungdieses Problems wurde auch das bekann-
te Boyle-Mariottesche-Gesetz in Betracht gezogen, nach wel-
chem bei konstanter Temperatur das Produkt aus Druck
und Volumen eines idealen Gases konstant sind:

P1* Vi = Py v2. Unter der Voraussetzung, dass

10 V2 = vy 4 Avistund v| = 1 angesetzt wird, ergibt sich aus

der genannten Beziehung:

Av 5,

Mit anderen Worten: Wird davon ausgegangen, dass ein
durch die Grésse und Bauart der Isolierglasscheibe vorgege-
benes Luftvolumen v; vom Druck p; an einem Ort mit dem
Luftdruck p, gebracht wird, so miisste die Isolierglasscheibe

20in ihrer gesamten Bauart im urspriinglichen Gleichgewicht
stehen, sofern ihr ein Volumen Av — wie oben angegeben —
entzogen wird.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, eine Einrichtung vor-
zuschlagen, mit welcher eine vorherbestimmbare Teilmenge

25 der im Hohlraum der Isolierglasscheibe befindlichen Luft
ohne besonderen grossen konstruktiven Aufwand abgesaugt
werden kann, um die Isolierglasscheibe druckmissig auf ei-
nen vorgesehenen Einbauort grosser geographischer Hohe
einzustellen. Die jeweils abzugsaugende Teilmenge ist ab-

30 hiingig einerseits von der Héhendifferenz zwischen dem Fer-
tigungsort der Scheibe und der Hohenlage des Einbauortes
und dariiberhinaus von der Grésse der Scheibe. Die erfin-
dungsgemdsse Einrichtung ist nun dadurch gekennzeichnet,
dass als Absaugeinrichtung ein eine Fliissigkeit beinhalten-

3s der Behilter vorgesehen ist, an dessen Oberteil die mit dem
Hohlraum einer Isolierglasscheibe zeitweilig und voriiberge-
hend verbindbare Leitung angeschlossen ist und der Behilter
im Bodenbereich eine Auslassdffnung fiir die Fliissigkeit
aufweist um mindestens eine so grosse Menge Fliissigkeit

40 aufzunehmen, wie sie der Menge der abzuziehenden Luft
entspricht. Es ist mit dieser Einrichtung mdglich, die erfor-
derliche Volumsinderung 8v sozusagen unter einem zu be-
werkstelligen, und zwar véllig unabhingig von der Beriick-
sichtigung des-elastischen Verhaltens der die Isolierglasschei-

45 be bildenden Elemente.

Um die Arbeitsweise mit einer solchen Einrichtung mog-
lichst einfach zu gestalten und eventuell sogar zu automati-
sieren, ist nach einem weiteren Merkmal eines Ausfiihrungs-
beispiels der Erfindung vorgesehen, dass mindestens zwei

so iibereinander liegende Behilter vorgesehen sind, wobei der
obenliegende Behilter eine untere Auslasséffnung und der
unten liegende Behilter eine obere Einlassoffnung aufweisen
und diese beiden Offnungen iiber eine mittels eines Ventils
verschliessbaren Leitung miteinander verbunden sind und in

ss einer weiteren, die beiden Behilter verbindbaren Leitung
eine Pumpe angeordnet ist.

In diesem Zusammenhang ist noch auf die pulsierende
Vakuumpumpe fiir vaknumetrische Leckanzeigeeinrichtung
von doppelwandigen Behéltern zum Lagern von leicht

60 brennbaren Fliissigkeiten hinzuweisen, die durch die deut-
sche Offenlegungsschrift 2 026 977 bekanntgeworden ist.
Dieser Einrichtung liegt das Problem zugrunde, dass bis da-
hin bekannt gewordene Pumpen fiir diesen Zweck die aus
dem durch die Doppelwand gebildeten Zwischenraum ange-

65 saugte Luft mittels Festkolben oder Membranen komprimie-
ren und sie daher wegen der Explosionsgefahr durch mogli-
cherweise angesaugte Dampfe von brennbaren Lagerfliissig-
keiten (z.B. Benzin) nicht zuldssig sind, da sie wihrend des

- 1
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Auspuffvorganges die angesaugten Gase komprimieren. Es
war daher das Bestreben vorhanden, fiir die Leckanzeigeein-
richtung eine explosionssichere Vakuumpumpe zu schaffen,
um die vorteilhafte vakuumetrische Leckanzeige auch fiir die
genannte Art von Lagerbehéltern anwenden zu kénnen.
Dazu wurde vorgeschlagen, eine mit einem Lufteintrittsven-
til und einem Luftaustrittsventil versehene, iiber das Luftein-
trittsventil an den zu evakuierenden Raum anschliessbare
Kammer mit schliessbaren Wassereintritt und Wasseraus-
tritt auszustatten. Ferner ist am Wasseraustritt eine das
Wasser absaugende Einrichtung angeordnet und das Luft-
eintrittsventil und der Wassereintritt werden in Abhéngig-
keit vom Wasserstand in der Kammer periodisch wechselnd
geschlossen und gedffnet, wogegen das Luftaustrittsventil
sowie der Wassereintritt andererseits in gleicher Periode
wechselnd gedffnet bzw. geschlossen werden. Dadurch wer-
den die angesaugten Dimpfe wihrend des Auspuffvorgan-
ges nicht, wie bei den bis dahin verwendeten Pumpen der va-
kuumetrischen Leckanzeigeeinrichtung komprimiert, son-
dern lediglich durch das in die Kammer wieder eintretende
Wasser verdriingt. Dariiberhinaus kommen die angesaugten
Déampfe auch nicht mehr mit einer mechanisch angetriebe-
nen Pumpe in unmittelbare Berithrung, so dass auch eine er-
hohte Explosionsgefahr, hervorgerufen belsplelswelse durch
das Heisslaufen von Pumpenteilen, nicht gegeben ist.
Schlussendlich war dabei noch als Vorteil in die Waagschale
zu werfen, dass sich die angesaugten Dampfe mit einer was-
serdampfreichen Atmosphire vermischen, wodurch eine
weitere Minderung der Explosionsgefahr gegeben ist. Alle
diese Uberlegungen, Gedanken und Vorteile sind jedoch
nicht geeignet, fiir das der gegenstindlichen Erfindung
zugrundeliegende Problem eine verwertbare Anregung zu
bieten. Gegeniiber diesem Stand der Technik liegt eine aus-
reichende Erfindungshdhe aus diesem Grunde vor.

Zur Veranschaulichung wird die Erfindung anhand einer
schematischen Zeichnung veranschaulicht. Die Fig. 1 und 2
zeigen in schematischer Darstellung ein und dieselbe Anlage,
jedoch zu verschiedenen Betricbszeitpunkten.

Die Einrichtung geméss den Fig. 1 und 2 besteht aus zwei
rdumlich iibereinander angeordneten Behédltern 1 und 2 in
rohrenartiger Form. Darunter wird hier verstanden, dass die
Hohe der Behilter 1 und 2 wesentlich grosser ist, als ihr
Durchmesser oder ihre horizontalen Querschnittsabmessun-
gen.

Der obere Behiilter 2 besitzt eine untere Auslassoffnung 4
und der obere Behilter 1 eine obere Einlassoffnung 5. Diese
beiden Offnungen 4 und 5 sind iiber die Leitung 3 miteinan-
der verbunden, die auch ein Ventil 6 zum Schliessen und Off-
nen dieser Leitung besitzt. Im unteren Bereich des unteren
Behilters 1 ist eine weitere Leitung 14 an die Auslassoffnung
19 angeschlossen, die zum oberen Behilter 2 fiihrt und in
welcher eine Pumpe 15 eingeschaltet ist. Zweckméssigerwei-
se miindet diese Leitung 14 in den oberen Bereich des Behal-
ters 2, der iiber die Entliftungsoffnung 17 mit der dusseren
Atmosphire verbunden ist. Die Pumpe 15 ist zweckmdssi-
gerweise als Kolbenpumpe ausgebildet. Diese Pumpe ist von
einem Motor 16 antreibbar. Der untere Behlter 1 ist im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel auch mit einem Fiillstandsan-
zeigerohr 7 ausgestattet. In den unteren Behdlter 1 miindet
auch die Leitung 8, die hier mit einer Hohlnadel 9 verbunden
ist. Eine im Querschnitt dargestellte Isolierglasscheibe 11 be-
steht aus den beiden Scheiben 13 und dem dazwischen lie-

genden Distanzhalterahmen 12. Der Aufbau der Isolierglas- *

scheibe 11 ist an sich bekannt und entspricht den herkémm-
lichen Bauweisen. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wur-
den fiir die Darstellung des Scheibenquerschnittes und fiir
die schematische Darstellung der erfindungsgeméassen Ein-
richtung unterschiedliche Massstidbe verwendet.

Es wird nun angenommen, dass die Isolierglasscheibe fa-
briksseitig fertlggestellt worden ist und dass diese Isolierglas-
scheibe fiir einen hoch geleoenen Einbauort vorgesehen ist,
so dass es zweckmissig ist, einen Teil der im Hohlraum 10
eingeschlossenen Luft abzusaugen, damit, sobald die Scheibe
an den Einbauort geliefert wird, zwischen dem Scheiben-
hohlraum 10 und der dusseren Umgebung zumindest anné-
hernd Druckgleichheit besteht. Um Luft aus diesem Hohl-
raum 10 der Isolierglasscheibe 11 abzusaugen, wird vorerst
die Hohlnadel 9 durch den Distanzhalterahmen 12 hin-
durchgestochen (Fig. 1). Die Einrichtung weist vorerst einen
Schaltzustand auf, wie aus Fig. 1 ersichtlich:

— der Unterbehdlter 1 ist bis zum Niveau N1 gefiillt;
— das Ventil 6 ist geschlossen;

— der obere Behlter 2 ist praktisch leer;

— die Pumpe 15 steht vorerst einmal still.

Nun wird der Motor 16 und damit die Pumpe 15 einge-
schaltet, die nun aus dem Behilter 1 Fliissigkeit absaugt und
iiber die Leitung 14 in den gegeniiber der Atmosphére offe-
nen Behilter 2 pumpt. Im Behlter 1 sinkt das Fliissigkeits-
niveau allméhlich auf N2 ab, im Behélter 2 hingegen steigt
das Niveau aufgrund des geschlossenen Ventils 6 allméhlich
an und erreicht den Wert N'2. Da der oberhalb des Niveaus
N1 bzw. N2 liegende Raum und der Hohlraum der Isolier-
glasscheibe iiber die Hohlnadel 9 und die Leitung 8 mitein-
ander verbunden sind, sinkt der Druck im Hohlraum 10 der
Isolierglasscheibe 11 aliméhlich ab. Ist die im Hinblick auf
den Einbauort der Isolierglasscheibe und deren Grosse vor-
gesehene Luftmenge auf diese Menge abgesaugt worden, so
wird die Nadel 9 aus dem Distanzhalterahmen 12 herausge-
zogen und die Durchstichéffnung verklebt. Nun wird die
Pumpe 15 bzw. der Motor 16 abgeschaltet. Anschliessend
wird das Ventil 6 gedffnet und die im oberen Behdlter 2 an-
gesammelte Fliissigkeit rinnt nun {iber die Leitung 3 prak-
tisch drucklos in den Behélter 1 zuriick. Dann wird das Ven-
til 6 wiederum geschlossen und die Einrichtung ist von
neuem betriebsbereit. Die besprochene und beschriebene
Einrichtung ist auch automatisierbar. Bei der Verwendung
einer Kolbenpumpe als Pumpe 15 entspricht jedem Kolben-
hub eine bestimmte Volumsmenge Fliissigkeit. Es kann nun
ein programmierbares Z&hlwerk vorgesehen werden, an wel-
chem die Anzahl der Kolbenhiibe bzw. die Motorumdre-
hungszahl eingestellt wird, um eine bestimmte Luftmenge
aus dem Hohlraum der Scheibe abzusaugen, wobei nach
dem Erreichen der eingestellten Anzahl der Kolbenhiibe
bzw. Motorumdrehungen der Motor abgeschaltet wird. Die
abzusaugende Menge ist wie schon erwéhnt abhéngig von
der Grosse der Scheibe und von der Hohendifferenz zwi-
schen Fertigungsort und Einbauort der Scheibe. Bei Serien-
fertigungen kénnen iiber elektronische Recheneinrichtungen
die abzusaugenden Luftmengen berechnet und gleichzeitig
die dafiir notwendigen Kolbenhiibe bzw. Motorwellenum-
drehungen ermittelt werden und errechnet werden, so dass
der Arbeiter an der Einrichtung von der Arbeitsvorbereitung
den entsprechenden Einstellwert fiir das Zhlwerk 18 erhilt.
Auch das Offnen und Schliessen des Ventiles 6 kann in den
Steuerkreis einbezogen werden. Das Fiillstandsrohr 7 dient
zur Kontrolle und kann in Volumseinheiten geeicht sein. Bei
der Ermittlung der abzusaugenden Luftmenge wird natiir-
lich auch das Volumen der Absaugleitung 8 und das Volu-
men oberhalb des Niveaus N1 des Behélters 1 beriicksich-
tigt. Die beschriebene Einrichtung ist ausserordentlich ein-
fach, betriebssicher und auch von ungelernten Arbeitern zu
bedienen unter der Voraussetzung, dass die Arbeitsvorberei-
tung die richtigen Einstelldaten liefert.

Bei einer vereinfachten Ausfithrungsform der Erfindung
konnte auf die Pumpe 15, die Verbindungsleitung 14 und




den Behilter 2 verzichtet werden. Anstelle der Pumpe 15
wiire ein Ventil anzuordnen. Aus diesem Ventil miisste dann
jeweils die notwendige Volumsmenge der Fliissigkeit abge-
lassen werden, diese konnte dann, eventuell unter Zuhilfe-
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nahme eines Trichters iiber das dann gedffnete Ventil 6 wie-
derum eingefiillt werden. Eine solche Vorgangsweise ist al-
lerdings etwas umstandlich, und einem modernen Ferti-
gungsbetrieb nicht angemessen.
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