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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MEHRSCHEIBEN-ISOLIERGLASELEMENTES

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Mehrscheiben-Isolierglaselementes (1), bei Fig-a B
dem zumindest zwei Einzelglaselemente (2, 3) unter 4
Ausbildung eines Zwischenraumes (4) zueinander
angeordnet werden und in den Zwischenraum (4)
zumindest eine Kunststofffolie (5) eingebracht wird,
und der Zwischenraum (4) in einer Gasbefilleinrich- 0
tung (14) mit einem zu Luft unterschiedlichen Gas
zumindest teilweise befiillt und unter Ausbildung
eines Randverbundes (6) mit den beiden Einzel- l‘iff
glaselementen (2, 3) abgedichtet wird, wobei die o
Kunststofffolie (5) in der Gasbefiilleinrichtung (14) in WL
den Zwischenraum (4) eingebracht wird. - s
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung eines Mehrscheiben-
Isolierglaselementes (1), bei dem zumindest zwei Einzelglaselemente (2, 3) unter Ausbil-
dung eines Zwischenraumes (4) zueinander angeordnet werden und in den Zwischen-
raum (4) zumindest eine Kunststofffolie (5) eingebracht wird, und der Zwischenraum (4) in
einer Gasbefilleinrichtung (14) mit einem zu Luft unterschiedlichen Gas zumindest teil-
weise befullt und unter Ausbildung eines Randverbundes (6) mit den beiden Einzelglas-
elementen (2, 3) abgedichtet wird, wobei die Kunststofffolie (5) in der Gasbefllleinrichtung
{14} in den Zwischenraum {4} eingebracht wird.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Mehrscheiben-
Isolierglaselementes, bei dem zumindest zwei Einzelglaselemente unter Ausbildung eines
Zwischenraumes zueinander angeordnet werden und in den Zwischenraum zumindest
eine Kunststofffolie eingebracht wird, wobei der Zwischenraum in einer
Gasbefulieinrichtung mit einem zu Luft unterschiedlichen Gas zumindest teilweise befillt
und unter Ausbildung eines Randverbundes mit den beiden Einzelglaselementen
abgedichtet und, eine Gasbefllleinrichtung zur Herstellung eines Mehrscheiben-
Isolierglaselementes umfassend ein erstes Plattenelement und ein zweites
Plattenelement, wobei das erste Plaitenelement beabstandet zum zweiten Plattenelement
unter Ausbildung eines Zwischenraums angeordnet ist, und eine Gaszufiihrvorrichtung
zur Zufihrung eines zu Luft unterschiedlichen Gases in den Zwischenraum, sowie ein
gasgefllites Mehrscheiben-Isolierglaselement umfassend ein erstes Glaselement und ein
damit ber einen Randverbund verbundenes zweites Glaselement, wobei zwischen dem
ersten Glaselement und dem zweiten Glaselement ein Zwischenraum ausgebildet ist, der
mit einem zu Luft unterschiedlichen Gas zumindest teilweise gefillt ist, der Randverbund
zumindest einen Abstandhaiter und ein Dichtmittel umfasst, und bei dem in dem
Zwischenraum zumindest eine Kunststofffolie angeordnet ist.

Mehrscheiben-Isolierglaselemente sind heute aus Grinden der Gebaudedammung
Standard im Objektbau. In der einfachsten Form sind sie als Zweischeibenisolierglas
ausgefihrt. Um eine noch bessere Warmedammung zu erreichen, kdnnen sie mit einem
(Gas, das eine schlechtere Warmeleitfahigkeit als Luft aufweist gefullt sein bzw. sind auch
schon Mehrscheiben-Isolierglaselemente mit mehr als zwei Glasscheiben bekannt,
beispielsweise drei. Nachdem die mittlere Glasscheibe normalerweise keine statische
Funktion sonderen lediglich die Funktion hat, den Zwischenraum zwischend en dulBeren
Glasscheiben zu trennen, um damit die direkte Warmeleitung von der vorderen zur

hinteren Glasscheibe zu unterbinden, wurden auch bereits Mehrscheiben-
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isclierglaselemente vorgeschlagen, bei denen die mittlere Glasscheibe durch eine
Kunststofffolie ersetzt ist. Zudem kann diese Kunststofffolie auch beschichtet sein oder

getént sein, um den Lichtdurchtritt durch das Isclierglaselement zu reduzieren.

Beispielsweise beschreibt die DE 30 43 973 A1 ein Verfahren zur Herstellung eines
Mehrscheiben-lsolierglaseinheit, die aus zwei durch ein Paar von umiaufenden
Abstandhaltern mit Abstand zueinander angeordneten und gegeneinander abgedichteten
Glasscheiben sowie einer zwischen den Abstandhaltern gespannten Kunststofffolie
gebiidet wird, wobei der Zwischenrdume zwischen den Scheiben und der Kunststofffolie
mit einander in Verbindung stehen. Als Kunststofffolie wird eine warmeschrumpfbare Folie
verwendet, wobei nach dem Zusammenbau die Isolierglaseinheit erhitzt wird, sodass die

Folie schrumpft und straff und faltenfrei wird.

Weitere Ausfihrungsvarianten von Isolierglaseinheiten mit Kunststofffolien sind in der EP
1573 162 B1, der EP 0 485 505 B1, der EP 0470 374 A1, der EP 0 410927 A1, derEP O
226 151 B1, der EP 0 117 885 A1, der DE 28 50 749 A1 und der DE 23 13 278 A1

beschrieben.

Es ist die Aufgabe vorliegender Erfindung die Herstellung derartiger Mehrscheiben-
Isolierglaselemente zu verbessern bzw. zu vereinfachen bzw. ein verbessertes

Mehrscheiben-Isolierglaselement anzugeben.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstandig dadurch geldst, dass bei dem
eingangs genannten Verfahren die Folie in der Gasbefilieinrichtung in den Zwischenraum
eingebracht wird, bei der eingangs genannten Gasbhefilleinrichtung zwischen oder im
Bereich des ersten oder des zweiten Plattenelementes eine Zufiihrvorrichtung fir die
Zuftihrung einer Kunststofffolie in den Zwischenraum angeordnet ist und dass bei dem
eingangs genannten Mehrscheiben-Isolierglaselement der Randverbund ber den

gesamten Umfang des Glaselementes frei von Zugangsdéffnungen zum Zwischenraum ist.

Durch die Einbringung der Kunststofffolie in der Gasbefulleinrichtung, die normalerweise
in einer Fertigungslinie einer Mehrscheiebn-Isolierglasfertigung vorhanden ist, wird die
Einbindung der Zufiihrung der Kunststofffolie in die Isolierglasfertigung verbessert,
wodurch Taktzeiten zur Herstellung derartiger Mehrscheiben-isolierglaselemente verkirzt
werden kénnen. Zudem wird damit erreicht, dass der Randverbund keine Offnungen for
die Gasbefiillung des Zwischenraums zwischen den Glaselementen aufweisen muss,
wodurch einerseits keine nachtragliche VerschlieBung dieser Offnungen erfolgen muss,
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wodurch ebenfallls die Taktzeiten reduziert werden kénnen, und andererseits damit die
Gasdichtheit des Mehrscheiben-Isolierglaselementes verbessert werden kann. Zudem
wird durch die Zufihrung der Kunststofffolie in der Gasbefulleinrichtung erreicht, dass in
dieser im Vergleich zur Umgebungsatmosphare der Fertigungslinie eine deutlich
geringere Konzentration an Schwebstoffen bzw. Staubpartikeln vorhanden ist, also quasi
.Reinraumbedingungen” vorherrschen, wodurch die Fertigung des Mehrscheiben-
Isclierglaselementes ebenfalis vereinfacht werden kann, da die verwendeten
Kunststofffolien haufig aufgrund der Manipulation dieser Folien elektrostatisch aufgeladen
sind, und damit Staubpartikei anziehen. Da Staubpartikel auf der Oberflache der
Kunststofffolie im fertigen Isolierglasfenster stéren und damit eine hdhere
AusschuBproduktion verbunden ist, missen in der herkdmmlichen Isolierglasfertigung
gesonderte MaBnahmen getroffen werden, um die Staubbeladung der Kunststofffolie zu
vermeiden. Bei dem erfindungsgemafien Verfahren bzw. mit der erfindungsgematien
Vorrichtung kann hingegen diese Staubbeladung vermieden werden bzw. zumindest
deutiich reduziert werden.

Der zuletzt genannte Effekt des erfindungsgemalen Verfahrens beziglich der
Staubbeladung der Kunststofffolie wird noch weiter verbessert, wenn die Kunststofffolie
wahrend des Gasfillens eingebracht wird, da in diesem Fall der Gasstrom das Abblasen
der Staubpartikel von der Kunststofffolie bzw. das Ausblasen aus der Gasbef(lleinrichtung
bewirkt bzw. durch den an der Oberflache der Kunststofffolie vorbeistrémenden Gasstrom
die Anlagerung von Staubpartike! an dieser Oberfldche vermieden werden kann.

Es ist aber auch mdglich, dass die Kunststofffolie vor der Gasbeflillung eingebracht wird
und danach die Gasbefiillung des Zwischenraums von beiden Seiten der Kunststofffolie
durchgefihrt wird. Es wird damit erreicht, dass die Kunststofffolie gleichméaRig von beiden
Seiten mit dem Gassstrom beaufschlagt wird, wodurch die Kunststofffolie bereits
ebenflachiger angeordnet ist, bevor diese in einen an die Gasbefiullung anschiiefenden
Verfahrensschritt gespannt wird, um damit die faltenfreie Ausbildung der Kunststofffolie zu
erzielen. Zudem wird bei dieser Verfahrensweise bzw. mit dieser Ausfihrung der
Gasbefllleinrichtung erreicht, dass beide Oberflachen der die Kunststofffolie von der
Staubbeladung besser geschitzt werden kénnen. Die Gasbeflileinrichtung kann hierfur
mit einer entsprechend breiten Auslasséffnung fur das Gas versehen sein, bzw. kénnen
auch zumindest zwei Gasaustrittséffnungen angeordnet sein, wobei jeweils eine
Gasaustritts6ffnung je einem Zwischenraum zwischen der Kunststofffolie und dem
jeweiligen benachbarten Glaselement zugeordnet ist.
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Es sei an dieser Stelle erwéhnt, des eine beidseitige Befullung des Zwischenraums auch
bei der Ausfithrungsvariante des Verfahrens erfolgen kann, bei der die Kunststofffolie
wahrend der Gasbefullung des Zwischenraums zwischen den beiden Glaseiementen

erfolgt.

Von Vorteil ist es auch, wenn die Kunststofffolie gegen den Gasstrom eingebracht wird,
da damit die Vermeidung der Staubbeladung verbessert werden kann, da der
Zwischenraum bereits in zwei kleinere Zwischenrdume unterteilt ist, wenn die
Kunststofffolie mit dem Gasstrom in Kontakt kemmt, und somit das zur Verfigung
stehende Volumen fir eine Verwirbelung der Staubpartike! geringer ist. Zudem kénnen
damit Staubpartikel entgegen der Zufuhrrichtung der Kunststofffolie entfernt werden, und
wird die bereits von dem Gasstrom ,umhiillte” - und somit geschitzte - Kunststofffolie vor
einer weiteren Staubbelastung wahrend des Einbringens geschitzt.

Die Kunststofffolie kann fur die Zufihrung von einer Rolle abgewickelt werden, sodass ein
groBerer Vorrat der Kunststofffolie an der Gasbefllleinrichtung fiur die Fensterfertigung zur
Verfugung steht, wodurch wiederum die Taktzeit verkirzt werden kann. Dartiberhinaus ist
diese Art der Zufiibrung konstruktiv einfach umzusetzen und in eine Regel- und/oder
Steueranlage der Fertigungslinie einbindbar.

Es ist aber auch méglich, dass die Kunststofffolie zumindest wahrend des Einbringens mit
einer Zugspannung beaufschiagt wird, wodurch die faitenfreie Anordnung der
Kunststofffolie in dem fertigen Mehrfach-Isolierglaselement verbessert bzw. unterstutzt
wird. Dartberhinaus ist damit auch die Positionierung der Kunststofffolie in dem

2Zwischenraum des Mehrfach-lsolierglaselementes mit héherer Genauigkeit durchfiihrbar.

Besonderes vorteilhaft ist es dabei, wenn die Kunststofffolie mit der Zugspannung
bidirektional beaufschlagt wird, da damit die genannten Effekte weiter verbessert werden,

Gemal einer anderen Ausfiihrungsvariante des Verfahrens ist vorgesehen, dass die
Kunststofffolie von einem Rahmenelement gehaiten eingebracht wird, wodurch ebenfalls
die Positionierung der Kunststofffolie in dem Zwischenraum und zudem das Hantieren der
Kunststofffolie wahrend der Zufihrung vereinfacht werden.

Von besonderem Vorteil ist es dabei, wenn das Rahmenelement zumindest teilweise

durch einen oder mehrere Abstandhalter zur Ausbildung des Randverbundes zwischen
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den beiden Giaselementen gebildet wird, da damit die Herstellung durch Entfalt der
Notwendigkeit des Entfernens des Rahmenelementes vereinfacht werden kann.

Ein besserer Schutz der Kunststofffolie vor einer Staubbeladung wird erreicht, wenn
wahrend des Einbringens zumindest ein Gasstrahl in Richtung auf die Kunststofffolie
gerichtet wird, auch wenn damit die Gefahr verbunden ist, dass die Kunststofffolie sich
unter Umstanden ausbaucht, wodurch das Spannen nach der Gasbefiillung erschwert
werden kénnte, Gerade dieser Umstand des Ausbauchens kann aber auch verwendet
werden, um mittels einer MeRanlage, beispielsweise einer Lichtschranke, diese
festzustellen und beim Auftreten mit einem starkeren Gasstrahl wieder zurickzubilden,
wobei dies vorteilhafterweise automatiesiert durchgefihrt wird. Durch diese Ausbildung
kann in der Folge die Positionierung der Kunststofffolie in der Gasbefulleinrichtung

verbessert werden.

Zur Vermeidung von Wirbelbildungen in der Gasbeflllungseinrichtung, um damit
beispielsweise einer Verwirbelung von Staubpartikeln vorzubeugen, ist es von Vorteil,
wenn das Gas mit laminarer Strdomung zumindest im Zwischenraum zwischen den
Glaselementen zugefithrt wird.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Glaselemente wahrend des Gasfillens in einem
Abstand zur Kunststofffolie von zumindest 10 mm gehalten werden, um damit einen

Staubaustrag aus dem Zwischenraum zu verbessern.

Die Kunststofffolie kann nach der Gasbefiillung des Zwischenraums zwischen den
Glaselementen thermisch bei einer Temperatur oberhalb der Raumtemperatur gespannt
werden, wobei es von Vorteil ist, wenn die Gasbefllllung des Zwischenraums mit einer
Temperatur des Flllgases durchgefiihrt wird, die oberhalb der Raumtemperatur liegt und
maximal 50 % der Temperatur des thermischen Spannens entspricht, also die
Gasbefillung mit einem warmen Gas durchgefiihrt wird, wodurch das anschlieende
thermische Spannen der Kunststofffolie unterstitzt wird. Es solite dabei allerdings ein
héherer Fllldruck eingehalten werden, da andererseits die Gefahr besteht, dass sich das
Mehrscheiben-Isolierglaseiement nach dem Abkuhlen des Gases einbaucht.

Gemal einer Ausfithrungsvariante der Gasbefiilleinrichtung ist vorgesehen, dass diese
als Gasbeflllpresse ausgebildet ist, wobei das erste und das zweite Plattenelement eine
erste und eine zweite Presspiatte bilden und zumindest eine der beiden Pressenplatten
relativ gegen die andere Pressenplatte verstellbar ist. Es kann damit also die
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Kunststofffolie in dieser Gasbefilleinrichtung fertig montiert werden, wodurch auf eine
Zusatzliche Station in der Fertigungsliinie verzichtet werden kann und damit wiederum die
Taktzeit verkiirzt werden kann.

Wie bereits voranstehend erwiahnt, kann die Kunststofffolie mit Hilfe eines
Rahmenelementes in die Gasbefllleinrichtung eingebracht werden. Dabei ist es in
Hinblick auf dies Ausgestaltung dieser Gasbeflilleinrichtung von Vorteil, wenn dieses
Rahmenelement zur Halterung der Kunststofffolie, zumindest teilweise eine Abdichtung
des Zwischenraums zwischen dem ersten und dem zweiten Plattenelement bildet,
wodurch der Verfahrensablauf vereinfacht werden kann, da bereits mit der Positionierung
des Rahmenelementes in der Gasbefilleinrichtung die Voraussetzung des gasdichten
Abschiuss der Gasbeflilleinrichtung gegeben sind, indem in weiterer Folge nur mehr die
beiden Plattenelemente in ihre Schlielistellung verbracht werden miissen.

Aus bereits voranstehnd genannte Grinden ist es von Vorteil, wenn in der
Gasbeflileinrichtung zumindest eine zusétzliche Gasaustrittsdiise angeordnet ist, mit

einer in Richtung auf die Kunststofffolie gerichteten Gasaustrittséffnung.

Zum besseren Verstiandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

Es zeigen jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Mehrscheiben-Isolierglaselement in Seitenansicht geschnitten;
Fig. 2 eine Gasbefillleinrichtung in Seitenansicht geschnitten;
Fig. 3 einen Teil einer Ausfihrungsvariante der Gasbefllieinrichtung mit einem

Rahmenelement zur Einbringung der Kunststofffolie in Frontansicht:

Fig. 4 eine Einbringvorrichtung zum Einbringen der Kunststofffolie in die Gasbefill-
einrichtung mit bidirektionaler Spannung der Kunststofffolie.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen

sinngemaf} auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
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angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen fur sich ei-
genstandige, erfindungsgemafe Ldsungen darstellen.

In Fig. 1 ist ein Mehrscheiben-Isolierglaselement 1 in Seitenansicht geschnitten darge-
stellt. In der einfachsten Ausfihrungsvariante besteht dieses Mehrscheiben-
Isolierglaselement 1 aus einem ersten Einzelglaselement 2, einem zweiten Einzelglas-
element 3, welches unter Ausbildung eines Zwischenraums 4 zum ersten Einzelglasele-
ment 2 beabstandet angeordnet ist, einer Kunststofffolie 5, die in dem Zwischenraum 4
angeordnet ist und diesen in zwei kleinere Zwischenrdume unterteilt, namlich einen vorde-
ren Zwischenraum der dem Einzelglaselement 2 zugewandt ist, und einen hinteren Zwi-
schenraum, der dem Einzelglaselement 3 zugewandt ist, sowie einem Randverbund 6,
der zwischen den beiden Einzelglaselementen 2, 3 entlang eines Umfanges 7 des Mehr-
scheiben-Isoliergiaselementes 1 ausgebildet ist und der einen Abstandhalter 8, der gege-
benenfalis einen Hohiraum aufweisen kann, wobei der Hohlraum gegebenenfalls mit ei-
nem Molekularsieb 9 gefiillt ist, und der Uber ein Primardichtelement 10 mit den beiden
Glaselementen 2, 3 verbunden ist, wobei ein zusétziiches Dichtelement 11 an der Riick-
seite des Abstandhalters 8 zur Versiegelung des Zwischenraums zwischen den beiden
Einzelglaselementen 2, 3 entlang des Umfangs angeordnet sein kann.

Der prinzipielle Aufbau eines derartigen Mehrscheiben-isolierglaselementes 1 ist bereits
aus demn Stand der Technik, beispielsweise aus den voranstehend genannten Dokumen-

ten, bekannt.

Das Priméardichtelement 10 kann beispielsweise aus einem Butyl-Kautschuk gebildet sein,
das Dichtelement 11 beispielsweise durch ein Silikon.

Des Weiteren kann der Abstandhalter 8 aus Metall oder einem thermoplastischen oder
duroplastischen Kunststoff gefertigt sein.

Es besteht weiters die Madglichkeit, dass der Abstandhaiter 8 durch einen thermoplasti-
schen Kunststoff zur Ganze gebildet ist und damit gleichzeitig auch das Primardichtele-
ment 10 ausbilden kann, wobei in diesem thermoplastischen Kunststoff auch ein Moleku-
larsieb und/oder eine Metallverstarkung enthalten sein kann.
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Der Abstandhalter 8 ist bei vorliegender Ausfihrung in zwei Teilabstandhalter 12, 13 un-
terteilt, wobei die Kunststofffolie 5 zwischen den beiden Teilabstandhaltern 12, 13 einge-
spannt ist und somit von diesen gehalten wird. Dazu kann zwischen der Kunststofffolie 5
und den beiden Teilabstandhaitern 12, 13 jeweils auch eine Klebestreifen oder eine Kile-
berschicht angeordnet sein, um die Kunststofffolie 5 zusatzlich mit den Teilabstandhaltern

12, 13 zu verkleben.

Wie bereits voranstehend erwiahnt, kann die Kunststofffolie 5 unbeschichtet oder be-
schichtet ausgefihrt sein, beispielsweise mit einer Reflexionsschicht, um damit einen hé-
heren Anteil an einfallendem Licht zu reflektieren. Derartige Beschichtungen sind prinzi-
piell aus dem Stand der Technik, wie voranstehend zitiert, bekannt,

Obwohl in Fig. 1 lediglich eine dreischichtige Variante dargestellt ist mit den beiden Ein-
zelglaselementen 2, 3 und der Kunststofffolie 5 dazwischen, besteht im Rahmen der Er-
findung selbstverstandlich die Mdglichkeit, dass in dem Zwischenraum 4 mehr als eine
Kunststofffolie 5, beispielsweise zwel, drei, vier etc. angeordnet werden, wozu in diesem
Fal! der Abstandhaiter 8 gegebenenfalls in mehr als zwei Teilabstandhalter 12, 13 unter-
teilt sein kann. Daneben besteht auch die Méglichkeit, dass mehr als zwei Einzelglasele-

mente 2, 3 angeordnet werden, beispielsweise drei oder vier.

Bedingt durch das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstellung dieses Mehrscheiben-
Isolierglaselementes 1 weist dieses einen Randverbund 6 auf, der Uber den gesamten
Umfang 7 keinerlei Durchbriiche bzw. nachtraglich verschlossene Offnungen aufweist, die
im Stand der Technik dazu verwendet werden, um nach dem Zusammenbau des Mehr-
scheiben-Isolierglaselementes 1 den Zwischenraum 4 mit einem Gas zu befullen. Mit an-
deren Worten ausgedriickt ist also der Randverbund 6 bei dem erfindungsgemaRen
Mehrscheiben-Isolierglaselement 1 Gber den gesamten Umfang der Einzelglasefemente
2, 3 frei von Zugangsdffnungen zum Zwischenraum 4.

Mit Hilfe des Gases, welches in den Zwischenraum 4 eingefilit wird, soll die Warmeleitfa-
higkeit des Mehrscheiben-isolierglaselementes 1 reduziert werden. Demzufolge wird ein
Gas verwendet, das schwerer ist als Luft, da durch die schwereren Gasmolekile deren
Beweglichkeit reduziert ist und somit auch die Warmeleitfahigkeit bzw. der Warmedurch-
gang durch das Mehrscheiben-Isolierglaselement 1 reduziert ist. Verwendbare Gase sind

zum Beispiel Argon oder Xenon, wie dies aus dem Stand der Technik bekannt ist.
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Es wurde voranstehend ausgefihrt, dass der Zwischenraum 4 zumindest teilweise mit
diesem Gas geflllt ist. Mit ,zumindest teilweise” ist gemeint, dass eine volistandige Befi-
lung des Zwischenraums 4 mit dem zu Luft unterschiedlichem Gas normalerweise in der
Isolierglasfertigung aufgrund der langen Befillzeiten nicht erfolgt, wobei allerdings ein
Fillgrad des Zwischenraums 4 mit dem Gas zumindest 90 % des zur Verfligung stehen-
den Volumens betragt. Selbstverstandlich besteht aber die Méglichkeit der vollstandigen,
das heif3t 100 %-igen Beflllung des Zwischenraums 4 mit dem zu Luft unterschiedlichem
Gas.

In Fig. 2 ist eine erste Ausfihrungsvariante einer Gasbefiilleinrichtung 14 zur Herstellung
des Mehrscheiben-Isolierglaselementes 1 nach Fig. 1 dargestelit. In der bevorzugten Aus-
fuhrungsvariante ist diese Gasbefilleinrichtung 14 Teil einer Fertigungslinie zur Herstel-
lung von Mehrscheiben-Isclierglaselementen 1, wie sie aus dem Stand der Technik be-
kanni sind. Beispielsweise zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Gasbefilleinrichtung 14 die
WO 2006/002975 A1.

Im Wesentlichen kann die Gasbefllleinrichtung 14 als ein verschlieRbarer Behaiter der ein
Volumen umschliel3t, aufgefasst werden, wobei in diesem Volumen die Einzelgliaselemen-
te 2, 3 zur Befllung angeordnet werden. Dazu umfasst die Gasbefilleinrichtung 14 ein
erstes, vorderes Plattenelement 15, ein dazu beabstandetes zweites, hinteres Platten-
element 16 sowie ein oder mehrere Dichtelemente, die am Umfang der beiden Platten-
elemente 15, 16 angeordnet sind, um einen Zwischenraum 17 zwischen den beiden Plat-
tenelementen 15, 16 wahrend der Gasbefiilung zumindest annahrend gasdicht abschlie-
fien zu kénnen. Die beiden Plattenelemente 15, 16 bzw. zumindest ein Plattenelement 15,

16 kann bzw. kénnen Teil eines Gestells 18 sein bzw. an diesem Gestell 18 befestigt sein.

Des Weiteren umfasst die Gasbefulleinrichtung 14 nach Fig. 2 eine Férdervorrichtung 19,
beispielsweise einen Band- oder Rollenférderer, da, wie bereits erwahnt, diese Gasbefiill-
einrichtung 14 in der bevorzugten Ausfihrungsvariante der Erfindung Teil einer Ferti-
gungslinie zur Herstellung von Mehrscheiben-lsolierglaselementen 1 ist und damit die
automatische Zufihrung der Einzelglaselemente 2, 3 in die Gasbefulleinrichtung 14 er-

miglicht wird.

Wie in Fig. 2 dargestellt, kann die Gasbefulieinrichtung 14 gegeniber der Horizontalen
geneigt sein, wodurch das zweite, hintere Einzelglaselement 3 ohne weitere Vorkehrun-
gen treffen zu miissen, an dem hinteren Plattenelement 16 anliegend sein kann. Das Ein-
zelglaselement 2, wird hingegen von dem ersten, vorderen Plattenelement 15 gehalten,
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beispielsweise mittels Unterdruck, wozu in diesem Plattenelement 15 zumindest eine
Ausnehmung 20 ausgebildet sein kann, um damit zwischen dem Einzelglaselement 2 und
dem ersten, vorderen Plattenelement 15 zumindest partiell einen Unterdruck aufbauen zu

kénnen.

Selbstverstandlich ist aber auch die vertikale Anordnung, das heil3t stehende nicht ge-
neigte Anordnung, der Gasbhefllleinrichtung 14, d.h. der Plattenelemente 15, 16, méglich.

Fur die SchlieBbewegung der Gasbefilleinrichtung 14 ist das erste, vordere Plattenele-
ment 15 relativ zum zweiten, hinteren Plattenelement 16 verstellbar an dem Gestell 18
angeordnet, beispielsweise Uber entsprechende Gelenke (nicht dargestellt) angelenkt, wie
dies ebenfalls aus dem Stand der Technik bekannt ist, sodass alse fur die Schiielbewe-
gung das erste, vordere Plattenelement 15 von einer Offenstellung in eine SchlieBstellung
gegen das zweite, hintere Plattenelement 16 verschwenkt werden kann. Des Weiteren ist
an der Gasbeftileinrichtung 14 eine Gaszufihrvorrichtung 21 mit mindestens einer Gas-
austrittséffnung 22 angeordnet, um damit das zur Luft unterschiedliche Gas in den Zwi-
schenraum 17 zwischen den beiden Plaitenelementen 15, 16 einleiten zu kénnen.

Bei der dargestellten Ausfihrungsvariante befindet sich diese Gasaustrittséffnung 22 im
unteren Bereich knapp oberhalb der Férdervorrichtung 19 in der Gasbefilleinrichtung 14,
prinzipiell kann diese Gasaustrittsdffnung 22 aber auch an jeder anderen, beliebigen Stel-
le in der Gasbefulleinrichtung 14 angeordnet werden, wenngleich die Anordnung unten in
der Gasbefulleinrichtung 14, wie dies nachfolgend noch erldutert wird, die bevorzugte

Ausfihrungsvariante ist.

Des Weiteren besteht die Moglichkeit, dass nicht nur eine Gaszufuhrvorrichtung 21 bzw.
nur eine Gasaustrittsdffnung 22 an der Gasbefiilieinrichtung 14 angeordnet sind, sondern
mehrere, beispielsweise zwei, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, oder aber auch mehr als
zwei, beispielsweise drei, vier, finf, elc. Diese Gasaustrittstffnungen 22 kdnnen Uber die

Héhe des Zwischenraums 17 verteilt angeordnet sein.

Erfindungsgemat ist nunmehr vorgesehen, dass im Bereich des zweiten Plattenelemen-
tes 16 eine ZufUhrvorrichtung 23 fir die Kunststofffolie 5 in den Zwischenraum 17 der
Gasbefulleinrichtung 14 angeordnet ist. Diese ist bei der Ausfihrungsvariante nach Fig. 2
als Aufhangung fur eine Rolle bzw. Walze an der die aufgewickelte, das heil’t die aufge-
rolite Kunststofffolie 5 angeordnet werden kann, ausgefihrt, wobei diese Zufihrvorrich-
tung 23 auch an dem Gestell 18 der Gasbefilleinrichtung 14 angeordnet sein kann. Prin-
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zipiell besteht auch die Mdglichkeit, dass diese im Bereich des ersten, vorderen Platten-
elementes 15 angeordnet wird bzw. innerhalb des Zwischenraums 17, wie dies in Fig. 2
strichliert angedeutet ist, beispielsweise am ersten oder zweiten Plattenelement 15, 16
befestigt sein kann. Fir den Fall dass mehrere Kunststofffolien 5 fiir die Herstellung des
Mehrscheiben-Isolierglaselementes 1 verwendet werden, besteht natlirlich die Méglichkeit
der Anordnung mehrerer dieser Zufihrvorrichtungen 23. Es wird also mit der erfindungs-
gemafien Gasbefllleinrichtung 14 ermoglicht, dass die Kunststofffolie 5 in dieser in den
Zwischenraum 4 zwischen den beiden Einzelglaselementen 2, 3 des Mehrscheiben-
Isclierglaselementes 1 eingebracht wird, wodurch eine bessere Einbindung der Zufiihrung
dieser Kunststofffolie 5 in die Fertigungslinie zur Herstellung des Mehrscheiben-

Isclierglaselementes 1 erreicht wird.

Die Zufithrung der Kunststofffolie 5 kann dabei wahrend des Gasfllliens bei geschlosse-
ner Gasbefilleinrichtung 14 erfolgen, wobei in diesem Fall zwischen den beiden Platten-
elementen 15, 16 ein entsprechender Spalt zur Durchfihrung der Kunststofffolie 5 am
oberen Ende, wenn die ZufUhrvorrichtung 23 wie in Fig. 2 dargestellt oberhalb der Plat-
tenelemente 15, 16 angeordnet ist, ausgebildet wird, wobei dieser Spalt gegebenenfalls
mit einem Dichtelement, beispielsweise Blrsten, die auch an den Oberfldchen der Kunst-
stofffolie 5 aniiegend sein kdnnen, abgedichtet werden kann, wenngleich dies nicht zwin-
gend erforderlich ist, da, wie bereits erwahnt, ein Gas verwendet wird, welches schwerer
als Luft ist und in der bevorzugten Ausfihrungsvariante dieses Gas von unten, zum Bei-
spiel wie in Fig. 2 dargestellt, zugefuhrt wird, sodass ein Gasverlust Uber diesen Spalt
nicht bzw. kaum eintritt, Bei Anordnung der Zufuhrvorrichtung 23 fir die Kunststofffolie 5
innerhalb des Zwischenraums 17 zwischen den beiden Plattenelementen 15, 16 besteht
natlirlich die Moglichkeit, die Gasbeftlleinrichtung 14 wahrend des Gasfillens zur Ganze

zu schliefien.

Es besteht aber auch die Mdglichkeit, dass die Kunststofffolie 5 vor der Gasbefuilung in
den Zwischenraum 17, das heilt den Zwischenraum 4 zwischen den beiden Einzelglas-
elementen 2, 3 eingefuhrt wird und danach die Gasbefullung erfoigt, wobei in diesem Fali
es von Vorteil ist, wenn auf beiden Seiten, das heif3t im Bereich einer vorderen Oberflache
24 und im Bereich einer hinteren Oberflache 25 der Kunststofffolie jeweils eine eigene
Gasaustritts6ffnung 22 angeordnet ist, wie dies ebenfalls in Fig. 2 dargestellt ist, da damit
das Gas gleichmaBig von beiden Seiten der Kunststofffolie 5 zugeflhrt wird und diese
damit im Hinblick auf das Spannen der Kunststofffolie 5 zur Ausbildung einer faltenfreien
Anordnung dieser Kunststofffolie 5 innerhalb des Mehrscheiben-Isolierglaselementes 1
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nicht bzw. weniger ausbaucht, wobei zudem auch mdagliche Staubpartikel, die an den O-
berflichen 24, 25 der Kunststofffolie 5 anhaften besser abgeblasen werden kénnen.

Obwohl es prinzipiell mdglich ist, dass die Kunststofffolie 5 mit dem Gasstrom, das heif3t
in Richtung des austretenden Gases eingebracht wird, wird eine Ausfihrungsvariante
bevorzugt, bei der die Kunststofffolie 5 gegen den Gasstrom eingebracht wird, also bei-
spielsweise wie in Fig. 2 dargestellt, die Gasaustrittséffnungen 22 im unteren Bereich der
Gasbefllleinrichtung 14 angeordnet sind und die Zufihrvorrichtung 23 fir die Kunststoff-

folie 5 hingegen im oberen Bereich der Gasbefulleinrichtung angeordnet ist.

Prinzipiell besteht aber auch die Méglichkeit, dass die Kunststofffolie von unten oder in

einem unteren Bereich der Gasbefulleinrichtung 14 zugefiuhrt wird.

In der bevorzugten Ausflhrungsvariante der Gasbefilleinrichtung 14 ist diese gleichzeitig
als Gasbefullpresse ausgebildet, wobei das erste Plattenelement 15 und das zweite Plat-
tenelement 16 jeweils als Pressenplatten ausgebildet sind und diese relativ gegeneinan-
der verstellbar sind, wobei diese relative Verstellbarkeit generell durch eine SchlieRbewe-
gung zumindest einer dieser Piattenelemente 15,16, wie bereits voranstehend erwahnt,
oder durch die Bewegung beider Plattenelemente 15, 16 aufeinander zu erfolgen kann.
Diese Ausflihrungsvariante der Erfindung, das heilt der Gasbefillleinrichtung 14, hat den
Vorteil, dass das Mehrscheiben-Isolierglaselement 1 nach dem Verlassen der GasbefUll-
einrichtung 14 im Wesentlichen bereits fertig ist, also auch der Randverbund 6 bereits
ausgebildet ist und die Kunststofffolie 5 darin gehaiten ist. Fir diesen Fall kbnnen die bei-
den Teilabstandhalter 12, 13 vormontiert auf den beiden Einzelglaselementen 2, 3 sein,
danach die Kunststofffolie 5 eingeflihrt werden und wahrend der SchlieRbewegung der
Gasbefllleinrichtung 14, das heilt der Gasbefiillpresse, diese beiden Teilabstandhalter
12, 13 unter Einbindung der Kunststofffolie 5 aufeinander zu bewegt werden, wodurch der
Randverbund 6 zumindest teilweise ausgebildet wird (das Dichtelement 11, das heifdt das
Sekundardichteiement kann nachtraglich am Umfang 7 des Mehrscheiben-
Isolierglaseiementes 1 angebracht werden, muss also nicht zwingend in der Gasbefiill-
presse angebracht werden, kann jedoch darin angebracht werden). Die endgliltige
Schiiefibewegung der Gasbefilleinrichtung zur Ausbildung des Randverbundes 6 erfolgt
dabei verstandlicherweise, wenn die Kunststofffolie 5 zur Ganze in den Zwischenraum 4
eingeflhrt ist und dieser zumindest annahrend vollstandig mit dem zur Luft unterschiedi-

chem Gas geftilt ist.
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Im Hinblick auf die Zufihrung der Kunststofffolie 5, das heil3t die Einflhrung dieser in den
Zwischenraum 4 bzw. Zwischenraum 17 der Gasbefllleinrichtung 14 besteht die Méglich-
keit, dass wenn diese von einer Rolle abgewickelt wird, diese Rolle mit einem Antrieb ver-
bunden ist, wobei ein vorderes Ende der Kunststofffolie 5 mit einem Greifelement 26 nach
unten in den Zwischenraum 17 verbracht wird, wobei das Greifelement 26 in der Gasbe-
fllleinrichtung 14 entsprechend gefihrt sein kann, um das Abziehen der Kunststofffolie 5
von der Rolle mit héherer Genauigkeit durchzufuhren. Bei dieser Ausfuhrungsvariante der
Erfindung wird also auf die Kunststofffolie 5 wahrend des Einziehens keine Zugspannung
ausgeiibt. In der bevorzugten Ausfithrungsvariante der Erfindung wird diese allerdings mit
einer Zugbeanspruchung beaufschlagt, also die Rolle der Zufuhrvorrichtung 23 fur die
Kunststofffolie 5 nicht angetrieben bzw. mit einer Geschwindigkeit angetrieben, die gerin-
ger ist als die Geschwindigkeit mit der das Greifelement 26 die Kunststofffolie 5 abzieht,
also nur ein unterstiitzender Antrieb fir die Rolle vorhanden ist, um damit eine bessere
Ausrichtung der Kunststofffolie 5 im Zwischenraum 4 zwischen den beiden Einzelglas-

elementen 2, 3 im Hinblick auf die faltenfreie Spannung der Kunststofffolie 5 zu erreichen.

In Fig. 3 ist eine andere Ausfiihrungsvariante der Gasbeftilleinrichtung 14 in Frontansicht
gezeigt, wobei auf die Darstellung des vorderen Plattenelementes 15 aus Grinden der
Ubersichtlichkeit verzichtet wurde, also lediglich das hintere Plattenelement 16 mit der
Einzelglasscheibe 3, die den Teilabstandhalter 13 tragt, der Uber seinen Umfang betrach-
tet ohne Unterbrechung ausgebildet ist (selbstverstdndlich mit Ausnahme des Stolles
zwischen dem vorderen und dem hinteren Ende des Teilabstandhaiters 13, wenngleich es
auch moglich ist, dass die Teilabstandhalter 12, 13 aufgespritzt bzw. aufextrudiert werden
kann und in diesem Fall tatsachlich eine volistandige Aushildung ohne Unterbrechung der
Teilabstandhaiter 12, 13 mdglich ist), sowie weiters die Fordervorrichtung 19 und Abdicht-
elemente 27 bis 29, die zur zumindest teilweisen Abdichtung des Zwischenraums 17 (Fig.

2) zwischen den beiden Plattenelementen 15, 16 dargesteilt sind.

Im Hinblick auf die Abdichtelemente 27 bis 29 sei angemerkt, dass diese in der Gasbe-
fulleinrichtung 14 im Bereich der Stirnfldchen dieser Plattenelemente 14, 15 angeordnet
sein kdnnen oder aber auch zwischen diesen beiden Plattenelementen 14, 15 angeordnet
werden konnen. Des Weiteren besteht die Mdéglichkeit, dass die Férdereinrichtung 19 ei-
nen Teil der Abdichtung des Zwischenraums 17 der Gasbefiilleinrichtung 14 bildet.

Bei dieser Ausfilhrungsvariante der Gasbefulleinrichtung 14 wird die Kunststofffolie 5 auf

einem Rahmenelement 30 aufgespannt in den Zwischenraum 17 der Gasbefilleinrichtung
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14 (Fig. 2), das heit den Zwischenraum 4 zwischen den beiden Einzelglaselementen 2, 3
(Fig. 1) zugefiihrt wird. Dieses Rahmenelement 30 kann dabei zerlegbar oder als Fixrah-
men aus einzelnen Rahmenprofilen ausgebildet sein. Zur Aufspannung der Kunststofffolie
5 kann dieses Rahmenelement 30 entsprechende Spannmittel, beispielsweise Klammern,
etc. aufweisen. Ebenso konnen die Rahmenprofile, das heiltt das Rahmenelement 30
selbst, zweiteilig mit nebeneinander angeordneten Profilelementen ausgefihrt sein, so-
dass die Kunststofffolie 5 zwischen den beiden Teilrahmen des Rahmenelementes 30
angeordnet werden kann. Es wird also bei dieser Ausfihrungsvariante die Kunststofffolie
5 auf die entsprechend zu verwendende Grifle geschnitten und auf das Rahmenelement
30 gespannt. Dieses Rahmenelement 30 selbst kann zusammen mit der Kunststofffolie 5
automatisch in den Zwischenraum 17 zugefuhrt werden, beispielsweise durch seitliches
Verbringen dieser Kunststofffolie, also seitiiches Einschieben, in den Zwischenraum 17
mittels entsprechender Greifer etc. oder durch Einschieben von oben.

Es wird bei dieser AusfUuhrungsvariante erreicht, dass die Kunststofffolie 5 bidirektional mit
Zugspannung beaufschlagt in den Zwischenraum 17 der Gasbefllleinrichtung 14 einge-
bracht werden kann.

Geman einer Ausflihrungsvariante dazu besteht die Mdglichkeit, dass das Rahmenele-
ment 30 durch den Ahstandhalter 8, das heilt insbesondere die beiden Teilabstandhalter
12, 13, die im Bereich des Umfanges der Kunststofffolie 5 angeordnet und mit dieser ver-
bunden werden, beispielsweise verklebt werden, gebildet wird. Bei dieser Ausfibrung ist
also die vorherige Montage der Teilabstandhalter 12, 13 bzw. des Abstandhalters 8 an
den Einzelglaselementen 2, 3 nicht erforderlich.

Nach einer anderen Ausfilhrungsvariante dazu besteht die Mdglichkeit, dass das Rah-
menelement 30 gleichzeitig die Abdichtung zum zumindest anndhernd gasdichten Ab-
schluss des Zwischenraums 17 der Gasbefulleinrichtung 14 zumindest teilweise bildet,
dass also auf die zusatzlichen Abdichtelemente 27 bis 29 gegebenenfalls zur Ganze ver-
zichtet werden kann.

Fig. 4 zeigt eine Ausfihrungsvariante zur Moglichkeit der Einbringung der Kunststofffolie 5
mit bidirektionaler Vorspannung, indem namlich die Kunststofffolie & wiederum von einer
Rolle abgerollt bzw. abgewickelt wird und mittels des Greifelementes 26 in den Zwischen-
raum 17 (Fig. 2) eingefihrt wird, wobei in diesem Fall zusétzlich seitliche Greifelemente
31, 32 die Kunststofffolie 5 in einer Richtung zumindest annahrend orthogonal zur Zufihr-
richtung der Kunststofffolie 5 spannen, das heiftt mit einer Zugspannung beaufschlagen.
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Diese Greifelemente 31, 32 sind dabei bevorzugt in der Gasbefilleinrichtung 14 in ent-
sprechenden Fihrungen gefihrt und flihren wahrend der Kunststofffolie 5 eine Vertikal-
bewegung nach unten durch. Es besteht in diesem Fall auch die Méglichkeit, Gber die
Hohe der Gasbefllleinrichtung 14 mehrere dieser Greifelemente 31, 32 anzuordnen. Es
sei darUber hinaus darauf hingewiesen, dass die Fig. 4 lediglich eine Schemadarstellung
ist, also die GroRendarstellung, insbesondere der Greifelemente 31, 32 keinerlei ein-
schriankende Wirkung hat.

Gemaf einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann die Gasaustrittséffnung 22 bzw.
kénnen die Gasaustrittséffnungen 22 derart angeordnet sein, dass der daraus austreten-
de Gasstrahl in Richtung auf die Kunststofffolie 5, das heillt die Oberflache 24, 25 aus
voranstehenden Griinden gerichtet wird.

Im Hinblick auf die Zufuhrgeschwindigkeit des Gases selbst in den Zwischenraum 17 der
Gasbefllleinrichtung 14, das heifit dem Zwischenraum 4 zwischen den beiden Glasele-
menten 2, 3 bestehen prinzipiell keinerlei Einschrankungen. Bevorzugt wird jedoch, wenn
diese Geschwindigkeit so gewahlt wird, dass das Gas mit laminarer Stromung zumindest
im Zwischenraum 4 zwischen den beiden Glaselementen 2, 3 an der Kunststofffolie 5, das
heifit den beiden Oberflichen 24, 25 entlang streicht, um damit eine Verwirbelung von
eventuell anhaftenden Staubpartikeln an der Kunststofffolie 5 nach dem Abblasen zu
vermeiden.

Um den Austrag méglicherweise vorhandener Staubpartikel zu erleichtern, besteht die
Maglichkeit, dass die Glaselemente 2, 3 wahrend des Gasfiillens in einem Abstand zur

Kunststofffolie von zumindest 10 mm gehalten werden.

Es sei an dieser Stelle erwdhnt, dass die Einzelglaselemente 2, 3, das heifdt zumindest
eines der Einzelglaselemente 2, 3, nicht zwingenderweise als Einzelglasscheiben ausge-
fuhrt sein massen, sondern dass zumindest eines dieser Einzelglaselemente 2, 3 bei-
spieisweise auch durch ein Verbundglas aus zwei oder mehreren Einzelglasscheiben oh-
ne Zwischenraum mit dazwischen angeordneter Kunststofffolie, also in Form eines Si-
cherheitsglases, wie dieses aus dem Stand der Technik bekannt ist, gebildet sein kann.

Fir den Fall dass die Kunststofffolie 5 nach dem Zusammenbau des Mehrscheiben-
Isolierglaselementes 1, also nach der Ausbildung des Randverbundes 6, thermisch ge-
spannt wird, wie dies beispielsweise in voranstehend genannter DE 30 43 973 C2 be-
schrieben ist, wobei dieses thermische Spannen bei einer Temperatur oberhalb der
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Raumtemperatur erfolgt, wobei diese Temperatur in Abhéngigkeit von der verwendeten
Kunststofffolie 5 gewahlt wird, kann es von Vorteil sein, wenn die Gasbefullung des Zwi-
schenraums 4 zwischen den beiden Einzelglaselementen 2, 3 mit dem Fuillgas bei einer
Temperatur des Fillgases durchgefihrt wird, die ebenfalls oberhalb der Raumtemperatur
liegt, aber maximal 50 % der Temperatur des thermischen Spannens betragt, wie dies

bereits voranstehend ausgefihrt wurde.

Als Kunststofffolie 5 kann jede beliebige hierfur geeignete Folie verwendet werden. Be-
vorzugt wird allerdings eine Polyesterfolie, insbesondere eine Polyethylenterephthalat-
Folie, die vorzugsweise bidirektional gestreckt ist, um damit das thermische Spannen zu
ermoglichen. Diese Kunststofffolie 5 kann dazu eine Foliendicke im Bereich zwischen 13
{m und 150 pm, beispielsweise 35 pm oder 50 pm aufweisen.

Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten der Gasbeftilleinrich-
tung 14, wobei an dieser Stelle angemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfuhrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch
diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander maglich sind
und diese Variationsmaéglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch ge-
genstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tétigen Fach-

mannes liegt.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus der Gasbefllleinrichtung 14 bzw. des Mehrscheiben-lsolierglaselementes
1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder vergréRert und/ader

verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufsteliung

Mehrscheiben-isolierglaselement
Einzelglaselement
Einzelglaselement
Zwischenraum

Kunststofffolie

Randverbund
Umfang
Abstandhalter
Molekularsieb
Primardichielement

Dichtelement
Teilabstandhaiter
Teilabstandhalter
Gasbefulleinrichtung
Plattenelement

Plattenelement
Zwischenraum
Gestell
Fordervorrichtung
Ausnehmung

Gaszuflhrvorrichtung
Gasaustritts6ffnung
Zufuhrvorrichtung
Oberflache
Oberflache

Greifelement
Abdichtelement
Abdichtelement
Ahdichtelement
Rahmenelement

Greifelement
Greifelement
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Mehrscheiben-isolierglaselementes (1), bei
dem zumindest zwei Einzelglaselemente (2, 3) unter Ausbildung eines Zwischenraumes
{4) zueinander angeordnet werden und in den Zwischenraum (4) zumindest eine Kunst-
stofffolie (5) eingebracht wird, und der Zwischenraum (4) in einer Gasbefilleinrichtung
(14) mit einem zu Luft unterschiediichen Gas zumindest teilweise befullt und unter Ausbil-
dung eines Randverbundes (6) mit den beiden Einzelglaselementen (2, 3) abgedichtet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie (5) in der Gasbefilleinrichtung (14)
in den Zwischenraum (4) eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffo-
lie (B) wahrend des Gasflllens eingebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffo-
lie (5) vor der Gasbefuliung eingebracht wird und danach die Gasbeflllung des Zwischen-
raums (4} von beiden Seiten der Kunststofffolie (8) durchgefihrt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stofffolie (5) gegen den Gassirom eingebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffolie (5) von einer Rolle abgewickelt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffolie (5) zumindest wahrend des Einbringens mit einer Zugspannung beauf-
schiagt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffo-
lie (5) mit der Zugspannung bidirektional beaufschiagt wird.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kunststofffolie (5) von einem Rahmenelement (30) gehalten ein-
gebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Rahmen-
element (30) zumindest teilweise durch einen oder mehrere Abstandhalter (8) oder Teil-
abstandhalter (12, 13) zur Ausbildung des Randverbundes (6) zwischen den beiden Ein-
zelglaselementen (2, 3) gebildet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Gasstrahl in Richtung auf die Kunststofffolie (5) gerichtet wird.

1. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gas mit taminarer Strémung zumindest im Zwischenraum (4) zwischen den Ein-

zelglaselementen (2, 3) zugefiihrt wird.

12 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einzelglaselemente (2, 3) wahrend des Gasflilens in einem Abstand zur Kunst-
stofffolie (5) von zumindest 10 mm gehalten werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststofffolie (5) nach der Gasbefiillung des Zwischenraums (4) zwischen den
Einzelglaselementen (2, 3) thermisch bei einer Temperatur oberhalb der Raumtemperatur
gespannt wird und dass die Gasbeflllung des Zwischenraums (4) mit einer Temperatur
des Fuligases durchgefiihrt wird, die oberhalb der Raumtemperatur liegt und die maximal
50 % der Temperatur des thermischen Spannens entspricht.

14. Gasbefilleinrichtung (14) zur Herstellung eines Mehrscheiben-
Isolierglaselementes (1) umfassend ein erstes Plattenelement (14) und ein zweites Plat-
tenelement (15), wobei das erste Plattenelement (14) beabstandet zum zweiten Platten-
element (15) unter Aushildung eines Zwischenraums (17) angeordnet ist, und mit einer
Gaszufihrvorrichtung (21) zur Zufihrung eines zu Luft unterschiedlichen Gases in den
Zwischenraum (17), insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vor-
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hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen oder im Bereich des
ersten und/oder des zweiten Plattenelementes (15, 16) eine Zuflhrvorrichtung (23) fiir die

Zufihrung einer Kunststofffolie (5) in den Zwischenraum (17) angeordnet ist.

15. Gasbefulleinrichtung (14) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
diese als Gashefllipresse ausgebildet ist, wobei das erste und das zweite Plattenelement
(15, 16) eine erste und eine zweite Pressplatte bilden und zumindest eine der beiden
Pressenpiatten relativ gegen die andere Pressenplatte verstellbar ist.

18. Gasbefilleinrichtung (14) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeich-
net, dass diese ein Rahmenelement (30) zur Halterung der Kunststofffolie (5) aufweist,
wobei das Rahmenelement (5) zumindest teilweise eine Abdichtung des Zwischenraums
(17) zwischen dem ersten und dem zweiten Piattenelement (15, 16) bildet.

17. Gasbefllleinrichtung (14) nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine zusétzliche GaszufUhrvorrichtung (21) angeordnet
sind, mit einer in Richtung auf die Kunststofffolie (5) gerichteten Gasaustrittsdffnung (22).

18. Gasgefilites Mehrscheiben-Isolierglaselement (1) umfassend ein erstes Ein-
zelglaselement (2) und ein damit Gber einen Randverbund (8) verbundenes zweites Ein-
zelglaselement (3), wobei zwischen dem ersten Einzelgiaselement (2) und dem zweiten
Einzelglaselement (3) ein Zwischenraum (4) ausgebildet ist, der mit einem zu Luft unter-
schiedlichen Gas zumindest teilweise gefillt ist, der Randverbund (6) zumindest einen
Abstandhalter (9) und ein Dichtmittel umfasst, und bei dem in dem Zwischenraum (4) zu-
mindest eine Kunststofffolie (5} angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, das der Rand-
verbund (9) Uber den gesamten Umfang (7) des Glaselementes frei von Zugangséffnun-
gen zum Zwischenraum (4) ist.
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