EP 0 435 076 A1

Europdisches Patentamt
0 European Patent Office

Office européen des brevets

AR A AR

(D) Verstfentlichungsnummer: O 435 076 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90123966.5

@) Anmeldetag: 12.12.90

& Int. C15: EO6B 3/66

Prioritat: 23.12.89 DE 3942808

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
03.07.91 Patentblatt 91/27

Benannte Veriragsstaaten:
AT BE CH DE DK ES FR GB IT LI NL SE

@) Anmelder: Franz Xaver Bayer Isolierglasfabrik
KG
Schwimmbadstrasse 2
W-7807 Elzach(DE)

() Erfinder: Bayer, Franz
Schwimmbadstrasse 2
W-7807 Elzach(DE)

Vertreter: Patentanwalte Dipl.-ing. Hans
Schmitt Dipl.-ing. Woifgang Maucher
Dreikdnigstrasse 13
W-7800 Freiburg i.Br.(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Abstandhalter-Rahmens.

@ Zum Herstellen eines ein Trockenmiitel (1) ent-
haltenden Abstandhalter-Rahmens (2) fUr Isolierglas-
scheiben wird ein zundchst Trockenmittel-freies
Hohlprofil (3) zur Bildung der Rahmenecken mehr-
fach gebogen, im Bereich einer letzten Ecke aber
noch offengelassen. Anschliefend kann einer oder
zweckmiBigerweise beide zu dieser offenen Stelle
flihrenden Rahmenschenkel (5 und 7) mit Trocken-
mittel (1) geflillt und anschliefend der Rahmen (2)
endgliltig geschlossen werden. Dabei wird der zum
endgliltigen Schliefen zu biegende Rahmenschenkel
(5) zundchst vollsténdig mit Trockenmittel geflillt,
anschliefend von seiner noch offenen Stirnseite (10)
aus bis an oder Uber den Biegebereich (12) hinaus
entleert und danach umgebogen, wobei nun kein
Trockenmittel diese letzte Biegung behindern kann,
und dann mit seiner offenen Stirnseite (10) mit dem
anderen offenen Rahmenschenkel (7) verbunden.
Trotz der Trockenmittelfiillung erfolgen also die Bie-
gevorginge jeweils von Trockenmittel unbehindert.
Dennoch ist eine sehr einfache Vorrichtung zu
Durchfiihrung dieses Verfahrens mdglich, weil das
Hohlprofil (3) nach dem Fillen der noch offenen
Rahmenschenkel aus der Flllvorrichtung (8) entnom-
men und in die Biegevorrichiung (13) eingesetzt
werden kann, wobei es sich um dieselbe Biegevor-
richtung {13) handein kann, die auch die vorherge-

henden Biegungen durchgeflihrt hat. Die Entleerung
bis zu dem lefzten Biegebersich hin kann mit einer
kombinierten Saug- und Blasvorrichiung gezielt und
ohne die Gefahr, zuviel Trockenmitiel zu entfernen,
durchgeflihrt werden (Fig. 5).
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES ABSTANDHALTER-RAHMENS

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Her-
stellen eines ein Trockenmittel enthaltenden
Abstandhalter-Rahmens  flir  Isolierglasscheiben,
wobei ein zundchst Trockenmittel-freies Hohlprofil
zur Bildung der Rahmenecken mehrfach gebogen
und im Bereich einer letzten Ecke offen gelassen
wird, wonach an der offenen Stelle ein oder beide
zu dieser offenen Stelle flihrenden Rahmenschen-
kel mit Trockenmittel gefiillt und dann der Rahmen
endgliltig geschlossen wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Herstellung eines ein Trockenmittel enthalten-
den Abstandhalter-Rahmens flr Isolierglasscheiben
aus einem gebogenen Hohl-profil mit einer Flillvor-
richtung flir Trockenmittel und mit einer Biegevor-
richtung zum mehrfachen Biegen des Hohlprofiles,
insbesondere zur Durchflihrung des vorerwihnien
Verfahrens.

Ein derartiges Verfahren und eine zugehdrige
Vorrichtung sind aus der DE-OS 37 40 922 be-
kannt. Dabei soll nach dem mehrfachen Biegen
des Hohlprofiles beim Flllen des oder der noch
offenen Rahmenschenkel das Trockenmittel derart
dosiert werden, daB der zum Schliefen des Rah-
mens noch einmal zu biegende Rahmenschenkel -
die Verbindungsstelle soll ndmlich nicht in einem
Eckbereich, sondern im Verlauf eines Rahmens-
chenkels liegen - nur teilweise und zwar bis unter-
halb der Biegestelle geflllt wird. Danach wird mit
Hilfe einer den Rahmenschenkel erfassenden Bie-
gevorrichtung diese letzie Biegung durchgeflihrt
und dann der Rahmen durch Zusammeniiihren der
beiden noch offenen Stirnseiten geschlossen. Da-
bei kann auch der andere, zu der Verbindungsstel-
le fihrende Teil des Rahmenschenkels mit einer
dosierten Filllmenge soweit gefiillt werden, daB das
an der Verbindungsstelle einzufligende Geradver-
bindungsstlick problemlos eingesteckt werden
kann.

Das vorbekannie Verfahren und die entspre-
chende Maschine ermdglichen eine automatisierte
Fertigung, die somit fiir groBe Stlickzahlen geeig-
net ist, welche méglichst im Mehrschichtenbetrieb
erreicht werden kdnnen. Jedoch ist der maschinel-
le Aufwand einerssits fiir das genaue Dosieren und
andererseits filir die Unterbringung der Biegevor-
richtung im Bereich der Dosier- und Fllvorrichtung
einschlielich auch der Zuflihrung von Geradver-
bindungsstlicken und deren Verpressung relativ
aufwendig, so daB sich eine derartige Vorrichtung
zur Durchfihrung des automatisierten Verfahrens
flir mittlere und kleinere Herstellungsbetriebe mit
kleineren Stiickzahlen an herzustellenden Rahmen
nicht lohnt.

Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
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und eine Vorrichtung der eingangs erwihnten Art
zu schaffen, womit in vorteilhafter Weise ebenfalls
das Biegen von mehreren - bei rechteckigen Rah-
men drei - Rahmenecken mdglich ist, ohne daB
das Hohlprofil bereits mit Trockenmittel geflllt ist,
so daB ein entsprechend dlinnwandiges und preis-
wertes Hohlprofil verwendet werden kann, wobei
aber der maschinelle Aufwand erheblich vermindert
ist.

Zur Lsung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB
der zum endglltigen Schliefen zu biegende Rah-
menschenkel mit Trockenmittel geflllt und an-
schiieBend von seiner noch offenen Stirnseite aus
bis an oder Uber den Biegebereich hinaus entleert
oder teilentleert und danach umgebogen und mit
seiner offenen Stirnseite mit der des ersten Rah-
menschenkels verbunden wird.

Wenn der noch zu biegende Rahmenschenkel
vollstidndig, das heit bis zu seiner Mlndung oder
offenen Stirnseite hin geflllt wird, k6nnen der rela-
tiv aufwendige Verfahrensschritt des Dosierens und
die entsprechend aufwendige Dosiervorrichiung
vermieden werden. Letztlich kann ndmlich dieses
volistdndige Flllen sogar von einer Bedienungsper-
son Uberwacht werden, wobei es auch unschidlich
wire, wenn etwas Trockenmittel durch eine Uber-
flllung nicht mehr-in das Hohlprofil gelangen wiir-
de.

Um dann dennoch den Biegereich von Trok-
kenmittel zu befreien, wird anschlieBend eine ent-
sprechende Teilentleerung durchgefiihrt, so daB
die Biegung selbst ungestdrt durchgeflihrt werden
kann. Aufgrund dieser Verfaharensweise (4Bt sich
die noch zu beschreibende Vorrichtung entspre-
chend vereinfachen und somit eine verbilligte Ma-
schine herstellen, die auch bei kleinen Stlickzahlen
lohnend ist.

Besonders preiswert und gering wird der ma-
schinelle Aufwand, wenn das gebogene Hohlprofil
nach dem Flllen des noch offenen Rahmenschen-
kels aus der Filistation entnommen und in eine
Biegestation eingesetzt wird. Dies macht es zwar
erforderlich, das Werkstlick nach dem Fiillen und
vor dem Biegen - in der Regel durch eine Bedie-
nungsperson - zu handhaben, jedoch entfallen da-
durch aufwendige Einrichtungen, die alle durchzu-
flhrenden Verfahrensschritte an ein und derselben
Stelle ausflhren und demgem&f steuerungstech-
nisch und platzmiBig aufeinander abgestimmt sein
miissten.

Der zu biegende Rahmenschenkel kann in der
Biegestation - vor dem Biegevorgang - teilentleert
werden.

Dabei ist es zweckmiBig, wenn zum teilweisen
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Entleeren des zu biegenden Rahmenschenkels von
der offenen Stirnseite dieses Rahmenschenkels
aus Uber einen Teilquerschnitt des Hohlprofiles Luft
oder Gas eingeblasen und Uber den oder die be-
nachbarten Teilquerschnitte Luft oder Gas und
Trockenmittel abgesaugt werden.

Gegenuber einer reinen Absaugung von Trok-
kenmittel zur Teilentleerung des Miindungsbereai-
ches des noch zu biegenden Rahmenschenkels
|48t sich durch diese Verfahrensweise eine gezielte
und prézise Teilentleerung bis zu einer gewlinsch-
ten Tiefeerreichen, da die eingeblasene Luft zu-
sammen mit Trockenmittel wieder abgesaugt wer-
den kann und eine Absaugung von mehr Trocken-
mittel beispielsweise durch mitgerissene Luft durch
die in solchen Rahmenschenkeln vorgesehenen
Perforationen vermieden wird. Statt einer solchen
unkontroliierten, beispielsweise durch die Perfora-
tionen der Rahmenschenkel erfolgenden Luftansau-
gung und einer entsprechend ungenauen und un-
kontrollierbaren, evil zu weiten Entleerung des Rah-
menschenkels wird also in scheinbar paradoxer
Weise die abzusaugende Luft unmittelbar im Saug-
bereich zugefilhrt, so daB sie zusammen mit den
zu entfernenden Trockenmittel-Teilchen wieder ab-
gesaugt werden kann und ein Ansaugen von Luft
Uber die Trocknungs-Perforationen vermieden wird.
So-mit ist ein gezieltes und genaues Entleeren
desjenigen Abschnities des Hohlprofiles mdglich,
der fUr die Herstellung der letzten Umbiegung von
Trockenmiitel frei sein soll. Diese Verfahrensweise
flr eine gezielte Teilentleerung hat deshalb eigene
schutzwiirdige Bedeutung.

Die Druckluft kann im Inneren des Hohiprofiles
etwa in dem Abstand von seiner offenen Stirnseite
zugeflhrt werden, der von Trockenmittel ganz oder

teilweise befreit wird, und an dieser Stirnseite des

Hohlprofiles kann auch abgesaugt werden.Was
durch den Saug-Unterdruck abgeflihrt wird, wird
also gleichzeitig in der gewinschien Entleerungs-
tiefe an Druckluft zugefiihrt, so daB der dazwischen
befindliche Abschnitt mit groBer Sicherheit und Ge-
nauigkeit entleert werden kann, chne daB tieferlie-
gende oder weiter von der offenen Stirnseite des
Hohlprofiles entfernt liegende Bereiche ungewolit
von Trockenmittel befreit werden. Es ist sogar
durch das Einblasen von Druckluft im Inneren des
Hohlprofiles weitgehend zu verhindern, daB zuviel
Trockenmittel in den Entleerungsbereich nachflie-
Ben kann.

Eine fiir das VerschlieBen des Rahmens
zweckmifige Verfarensweise kann insgesamt darin
bestehen, daf der oder die zum SchiieBen des
Rahmens zu verbindenden Rahmenschenkel undo-
siert teilweise oder vollstdndig gefiillt, dann im Be-
reich ihrer offenen Stirnseiten bis Uber den Steck-
bereich eines Geradverbindungsstlickes einerseits
beziehungsweise in oder (iber den Biegebereich
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des Uberstehenden Rahmenschenkels andererseiis
entleert werden und daB der nicht mehr zu biegen-
de Rahmenschenke! vor dem Verschlieen und ins-
besondere vor dem letzten Biegevorgang an dem
anderen Rahmenschenkel - vorzugsweise mit ei-
nem teilweise aus ihm vorstehenden Geradverdin-
dungsstlick - verschlossen wird. Dieses Verschlie-
Ben des nicht mehr zu biegenden
Rahmenschenkel-Stlickes mit dem Geradverbin-
dungstiick hat gleichzeitig den Vorteil, daB dann
das endgiiltige Schiiefen des Rahmens relativ ein-
fach dadurch bewerkstelligt werden kann, daB der
umgebogene Bereich des anderen Rahmenschen-
kels mit seiner offenen Stirnseite Uber dieses Ge-
radverbindungsstiick geschoben und dann in die-
ser Position verprefit werden kann.

Die eingangs erwihnte Vorrichtung zur Herstel-
lung eines ein Trockenmittel enthaltenden
Abstandhalter-Rahmens kann zur L8sung der Auf-
gabe dadurch gekennzeichnet sein, daB die Flllsta-
tion und die Station zum Herstellen der letzten
Biegungund zum SchlieBen des Rahmens vonsin-
ander unabhéngig oder rdumlich getrennt angeord-
net sind. Somit kann jede dieser Arbeitsstationen
maschinell sehr einfach und preiswert ausgestaltet
sein, wihrend flir das Uberflihren von der Fiillsta-
tion in die Biegestation in der Regel eine Bedie-
nungsperson erforderlich ist. Dies ist jedoch bei
kleineren Stlickzahlen rentabler als eine beziiglich
raumlicher Anordnung und Steuerung aufwendigen
Vorrichtung, bei welcher Flillen, Biegen und Ver-
schliefien an ein und derselben Stelle automatisiéert
ablaufen sollen.

Damit dennoch ein md&glichst rationelles Arbei-
ten moglich ist, ist es zweckm&Big, wenn die Bie-
gestation der Fiillstation unmittelbar benachbart
und vorzugsweise an demselben Maschinengestell
angeordnet ist. Eine Bedienungsperson braucht
dann den geflillten, erst teilweise fertiggestellten
Rahmen nur umzuhingen und dabei nur relativ
kleine Wege zu bewiltigen.

Die Vorrichtung kann eine Entleer-Vorrichtung
zum Entleeren eines Teilbereiches eines Rahmens-
chenkels von seiner offenen Stirnseite aus aufwei-
sen. Damit kann soviel Trockenmittel aus dem ge-
fullten Rahmenschenkel entfernt werden, daB des-
sen letzte Biegung nicht behindert wird.

Dabei kann eine Ausgestaltung der Vorrichtung
von eigener schutzwiirdiger Bedeutung darin be-
stehen, daf die Entleer-Vorrichtung eine Saugoff-
nung zum Ansetzen an die offene Stirnseite des
Rahmenschenkels hat und daB zusitzlich zu dieser
mit einer Drucksenke verbundenen Saugdffnung
eine Drucklufi-Zufuhr vorgesehen ist , deren Aus-
tritts6ffnung einen Abstand zu der Saugmiindung
der Saugvorrichtung hat und die in die stirnseitige
Offnung des Hohlprofiles einfiihrbar ist.

Beim Absaugen von Trockenmittel wird also
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der dabei erforderliche Luft- oder Gasanteil von der
Vorrichtung selbst zugeflhrt, so daB ein unkontrol-
liertes Mitsaugen von Luft beispislsweise durch die
Perforationen der Rahmenschenkel und dadurch
ein zu weitgehendes Entleeren des Rahmenschen-
kels vermieden wird.

Um die gezielte Zufuhr von Druckluft oder Gas
flir ein kontrolliertes Absaugen einer bestimmien
Trockenmittelmenge zu vereinfachen, ist es zweck-
méBig wenn die Druckluft-Zufuhr als R&hrchen
ausgebildet ist, dessen AuBenquerschnitt geringer
als der Innenquerschnitt des Hohlprofiles ist. Somit
kann diese Druckiuftzufuhr in das teilweise zu ent-
leerende Hohlprofil eingeschoben werden, so daf
dann die Druckluft in der entsprechenden ge-
wiinschten Tiefe innerhalb des Hohlprofiles mit
dem entsprechenden Abstand von dessen offener
Stirnseite erfoigt, also ein Absaugen von der offe-
nen Stirnseite her dazu flihrt, den Zwischenraum
zwischen der offenen Stirnseite und der Miindung
des R8hrchens gezielt und kontrolliert zu entleeren.

Eine besonders zweckm#Bige und einfach zu
handhabende Ausflihrungsform ergibt sich, wenn
das Druckluft-R6hrchen aus der Saugdffnung der
Saugvorrichtung vorsteht und die Linge seines
liberstandes gegeniiber der Saugdffnung nahezu
gleich der Lédnge des zu entleerenden Bersiches
des Hohlprofiles ist. Die Entleer-Vorrichtung kann in
einer solchen konstruktiven Ausgestaltung vor der
Biegestation befestigt und mit der Saug&ffnung
und dem Druckluft-Réhrchen in Flucht mit dem
Hohlproil zustellbar sein, also Bestandteil der Her-
stellungsvorrichtung sein, jedoch kann die Entleer-
Vorrichtung in dieser Ausgestaltung auch ein Hand-
gerét sein, das von einer Bedienungsperson jeweils
an einem Hohlprofil angesetzt werden kann.

Um dabei Hohlprofile unterschiedlicher Quer-
schnitte und Abmessungen und vor allem auch
- unterschiedliche Rahmen-Abmessungen berlick-
sichtigen zu kdnnen, kann das Druckluft-Zufuhr-
Rohrchen verldngerbar und/oder - gegen wenig-
stens ein RSéhrchen mit anderer Lange - austausch-
bar sein. Auf diese Weise kann also der Ldngenbe-
reich variiert werden, der von der offenen Stirnseite
eines Hohlprofiles aus gesehen entleert werden
soll.

Falls die Entleer-Vorrichtung ein Handger#t ist,
kann sie Uber bewegliche Leitungen, insbesondere
Schlduche oder dergleichen einerseits mit einer
Druckquelle und andererseits mit einer Drucksenke
verbunden sein und vorzugsweise einen Handgriff
fur die Handhabung aufweisen.

Es sei noch erwdhnt, daB das Druckluft-Rohr
etwa mittig aus der Saugdffnung vorstehen kann.
Entsprechend gleichm&Bg kann Uber den gréBeren
AuBenquerschnitt des Hohlprofiles Luft und Trok-
kenmittel abgesaugt werden, wobei die Luft selbst
gezielt zentral im Inneren des Hohlprofiles zuge-
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flhrt werden kann.

Vor allem bei Kombination der vorbeschriebe-
nen Merkmale, Verfahrensschritte und MaBnahmen
ergibt sich ein Verfahren und auch eine Vorrich-
tung, mit der Abstandhalter-Rahmen flir Isolierglas-
scheiben, die mindestens teilweise mit Trockenmit-
tel gefiillt sein sollen, auf sehr preiswerte Weise
hergestellt werden k&nnen, wobei das Hohiprofil,
aus welchem der Rahmen gebogen wird, diinnwan-
dig sein kann, da die Biegungen angebracht wer-
den kdnnen, wenn sich in ihrem Bersich kein Trok-
kenmittel befindet.

Die Verfahrensweise zum Teilentleeren eines
einer offenen Stirnseite nahen Biegebereiches und
die dazu vorgesehene Vorrichtung k&nnen jedoch
auch zur Anwendung kommen, wenn evtl. von vor-
neherein mit Trockenmittel geflillte Profile - evil.
mit dickerwandigen Stegen - gebogen und in ei-
nem letzten Arbeitsschritt zusammengefligt werden
sollen.

Nachstehend ist ein Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung mit deren wesentlichen Merkmalen und
Einzelheiten anhand der Zeichnung noch niher be-
schrieben.

Es zeigt in schematisierter Darstellung:

ein zu einem abstandhaltenden Rah-
men zu biegendes Hohlprofil nach An-
bringung einer ersten etwa rechtwinkli-
gen Biegung,

eine der Fig. 1 entsprechende Darstel-
Jung und Seitenansicht des Hohlprofi-
les nach Anbringung einer zweiten
Biegung und

eine Ansicht des Hohlprofiles nach
Anbringung einer dritten Biegung und
Abtrennung von einem nachfolggen-
den Hohlprofil-Stiick,

eine Flllvorrichtung und das dreimal
gebogene Hohlprofil wahend des Fiil-
lens der beiden noch offenen Rah-
menschenkel mit Hilfe dieser Fillvor-
richtung,

eine Ansicht einer Vorrichtung zum
Teilentleeren des mit einer letzten
Biegung zu versehenden Rahmens-
chenkels und die zur Anbringung die-
ser Biegung erforderliche Biegestation
mit entsprechenden Biegewerkzeu-
gen,

die der Fig. 5 entsprechende Ansicht
nach Durchfiihrung der letzten Bie-
gung und beim Zusammeniligen der
dann miteinander fluchtenden offenen
Stirnseiten des Hohlprofiles zum
SchlieBen des Rahmens sowie

Fig. 7 in  vergrdBerter Darstellung die

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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Entleer-Vorrichtung und die Biegesta-
tion beim Entfernen von Trockenmittel
aus dem Biegebereich der letzten an-
zubringenden Biegung.

Zum Herstellen sines ein Trockenmittell enthal-
tenden Abstandhalter-Rahmens 2 (Fig. 6) flr Iso-
lierglasscheiben wird ein zunfchst leeres, d.h.
Trockenmittel-freies Hohlprofil 3 mehrfach gemés
den Figuren 1 bis 3 dreifach, gebogen und im
Bereich siner letzten Ecke offengelassen.Die Anfer-
tigung der ersten Biegung nach Fig. 1, der zweiten
Biegung nach Fig. 2 und der dritten Biegung nach
Fig. 3 sowie das Absigen des Hohlprofiles 3 in
dem Abstand von der dritten Biegung 4, daB das
verbleibende Profilstlick 5 zum SchlieBen des Rah-
mens noch einmal gebogen werden kann, kann
etwa in der Weise erfolgen, wie es flr von vorne-
herein mit Trockenmittel gefilllte Profile aus der
DE-OS 32 21 986 bekannt ist. Der Biegevorgang
selbst kann jedoch wegen des Fehlens von Trok-
kenmittel im Inneren des Hohlprofiles 3 mit enge-
rem Krimmungsradius und abgewandelten Biege-
werkzeugen erfolgen, da die Gefahr eines Aufplat-
zens des Hohiprofiles 3 vor allem an seinem im
Biegungsbereich auBenliegenden Steg vermindert
oder ausgeschlossen ist.

An der offenbleibenden Stelle des Rahmens in
der in Fig. 3 dargesteliten Fertigungsstufe, wo man
auch schematisch die S&ge 6 erkennt, k&nnen nun
zumindest die von dieser offenen Stelle ausgehen-
den Rahmenschenkel oder Profilstlicke 5 und 7 mit
Trockenmittel 1 geflillt werden, wie man es in Fig.
4 erkennt. Der Rahmen 2 ist dabei zweckmé&Biger-
weise so vertikal aufgehdngt, daB eine seiner Dia-
gonalen senkrecht verlduft und die beiden zu fll-
lenden Profilstlicke 5 und 7 schrédg von ihrer offe-
nen Stirnseite aus nach unten gerichtet sind. Sie
kénnen dabei gleichzeitig an eine Flllvorrichtung8
angeschlossen werden, die zwei Fiilldffnungen 9 in
einem Abstand aufweist, der der Distanz und rdum-
lichen Zuordnung der beiden offenen Stirnseiten 10
der Profilstlicke 5 und 7 entspricht.

Aus einem Trockenmitteltank 11 kann jeweils
Trockenmittel 1 in die Fillvorrichtung 8 nachflie-
Ben. Dabei erkennt man in Fig. 4 deutlich, da8
durch diese Anordnung und das Eingreifen der
offenen Stirnseiten 10 in die Fullvorrichtung 8 die
Rahmenschenkel 5 und 7 volistdndig mit Trocken-
mittel gefilllt werden.

In den Figuren 5 und 7 ist dargestellt, daf
anschlieBend zumindest der noch einmal zu bie-
gende Rahmenschenkel 5 von seiner noch offenen
Stirnseite 10 aus bis an oder {iber den Biegebe-
reich 12 entleert oder teilentleert und danach um-
gebogen und mit seiner offenen Stirnseite 10 mit
der des ersten Rahmenschenkels oder Profilstlik-
kes 7 verbunden wird.

Die Entleerung des Rahmenschenkels 5 bis zu

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

seinem Biegebersich 12 erfolgt dabei in einem
noch naher zu erlduternden kombinierten Blas- und
Saugvorgang, d.h. der gegenliber dem Biegebe-
reich 12 Uberstehende und umzubiegende Profilteil
wird gleichzeitig ausgeblasen und leergesaugt,
ohne daB weiteres Trockenmittell 1 aus dem Be-
reich hinter der spiteren Biegung mitgerissen wird.

Aus dem Vergleich der Figuren 4 und 5 wird
deutlich, daB das gebogene Hohlprofit 3 nach dem
Flillen des noch offenen Rahmenschenkels 5 und
auch 7 aus der Fulistation und der Flllvorrichtung
8 entnommen und in eine Biegestation 13 einge-
setzt wird. Dabei kann es sich eventuell in rationel-
ler Weise um dieselbe Biegestation 13 handeln, die
schon die Biegungen gemiB den Figuren 1 bis 3
hergestellt hat. In Fig. 5 wird deutlich, daB der noch
zu biegende Rahmenschenkel 5 im Ausflihrungs-
beispiel vor Durchfiihrung des Biegevorganges in
dieser Biegestation 13 teilentleert wird.

Diese Teilentleerung erfolgt von der offenen
Stirnseite 10 dieses Rahmenschenkels 5 aus, in-
dem gem&B Fig. 7 Uber einen Teilquerschnitt des
Hohlprofiles 3 Luft 14 oder Gas eingeblasen und
{iber den oder die benachbarten Teilquerschnitte
Luft 14 und Trockenmitiel 1 abgesaugt werden.
Dabei wird die Druckluft 14 im Inneren des Hohl-
profiles 3 etwa in dem Abstand von seiner offenen
Stirnseite 10 zugefiihrt, der von Trockenmittel 1
ganz oder teilweise befreit werden soll. Das Absau-
gen erfolgt an der Stirnseite 10 dieses Hohlprofiles
3. Dadurch wird sichergestellt, daB tatsdchlich nur
dieser zwischen dem Biegebreich 12 und der Stirn-
seite 10 befindliche Teil des Hohlprofiles 3 entleert
wird, wihrend bei einem reinen Saugvorgang unter
Umstinden Uber die in einem solchen Hohlprofil 3
flir Abstandhalter-Rahmen 2 erforderlichen Perfora-
tionen in unkonfrollierter Weise Luift eingesaugt und
entsprechend zuviel oder aber zu wenig Trocken-
mittel mitgerissen werden kdnnte. Es wird also flir
den Saugvorgang bei dieser Verfahrensweise die
zum Absaugen und Mitfihren des Trockenmittels 1
dienende Luft 14 zundchst gezielt zugefiihrt. Da die
Luftzufubr und die Absaugung an beabstandeten
Stellen erfolgen, kann der dazwischenliegende Be-
reich sehr prézise und konirolliert von Trockenmit-
tel durch dieses kombinierte Ausblasen und Absau-
gen entleert werden.

Zusammenfassend werden also der oder die
zum SchlieBen des Rahmens 2 zu verbindenden
Rahmenschenkel 5 und 7 undosiert - evil. teilweise
oder - im Ausfiihrungsbeispiel vollsténdig geflillt,
was die einfachste Md&glichkeit darstellt, wie Fig.4
zeigt, dann im Bereich ihrer offenen Stirnseiten 10
bis Uber den Steckbereich eines Geradverbin-
dungsstiickes 15 einerseits und vor allem in oder
Uber den Biegebereich 12 des liberstehenden Rah-
menschenkels 5 andererseits entleert, wobei der
nicht mehr zu biegende Rahmenschenkel 7 vor
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dem letzten Biegevorgang an dem anderen Rah-
menschenkel 5 - vorzugsweise mit dem schon er-
wihnten, teilweise aus ihm vorstehenden Geradver-
bindungssttick 15 - verschlossen wird.

Die Teilentleerung des nicht mehr zu biegen-
den Rahmenschenkels 7 braucht dabei nicht unbe-
dingt mit Druckiuft und Absaugung zu erfolgen, da
im Bereich des Geradverbindungsstlickes 15 nur
relativ wenig Trockenmittel entfernt werden mus,
evil. auch das Einstecken des Geradverbindungs-
stiickes 15 durch Zusammendriicken der Trocken-
mittelfillung dieses Rahmenschenksils 7 erreicht
werden kann und keine Biegestelle frei gemacht
werden muB.

Die Vorrichitung, mit der das vorbeschriebene
Verfahren im wesentlichen durchgefiihrt werden
kann, erkennt man vor allem in den Figuren 4 bis
6. Sie weist einerseits die schon erwZhnte Fillvor-
richtung 8 und andererseits die Bigevorrichtung 13
auf, wozu aufierdem noch die Entleervorrichtung 16
kommt, die besonders deutlich in Fig. 7 - neben
der Biegevorrichtung 13 - dargestellt ist.

Durch die Figuren 4 und 5 wird dabei verdeut-
licht, daB die die Fullvorrichtung 8 aufweisende
Fillstation und die Station zum Herstellen der letz-
ten Biegung im Biegebereich 12 des Hohlprofiles
mit der Biegevorrichtung 13 voneinander unabhin-
gig oder rdumlich getrennt angeordnet sind, so daB
also zum Uberflhren des Rahmens 2 von der Flili-
vorrichtung 8 zu der Biegevorrichtung 13 ein Hand-
habungsvorgang durch eine Bedienungsperson
oder evil. auch durch eine automatische Greif- und
Transportvorrichtung erfolgt. Eine gegenssitige
steuerungstechnische und konstrukiive Berlicksich-
tigung der Fillvorrichtung 8 mit ihren Aggregaten
einerseits und der Biegevorrichtung 13 mit deren
Aggregaten, insbesondere einer Fihrungsbacke
13a, einer Klemmbacke 13b, einer Biegebacke 13c,
einem Gegenhalter 13d und einer Biegerolle 13e,
ist in vorteilhafter Weise nicht erforderlich, so daf
der maschinelle Aufwand entsprechend gering ge-
halten werden kann.

Dabei kann die Biegestation der Fllistation un-
mittelbar benachbart und evil. an demselben Ma-
schinengestell angeordnet sein. Es i st jedoch auch
flir jede dieser Stationen, also einerseits die Fl
vorri chtung 8 und andererseits die Bi egevorri
chtung 13 ei ne eigene Halterung mdglich.

Zu der Gesamtvorrichtung gehdrt auch die
schon erwahnte Entleervorrichtung 16, womit ein
Teilbereich des Rahmenschenkels 5 von seiner of-
fenen Stirnseite 10 her entleert werden kann. Diese
Entleer-Vorrichtung 16 ist dabei im AusfUhrungs-
beispiel an der Biegestation vor der Biegevorrich-
tung 13, also im Bereich der offenen Stirnseite 10
des zwischen Fithrungsbacke 13a und Klemmbak-
ke 13b eingeklemmten Profilstlickes oder Rah-
menschenkels 5 befestigt oder angeordnet.
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Diese Entleervorrichtung 16 hat eine Saugdff-
nung 17 zum Ansetzten an die offene Stirnseite 10
des Rahmenschenkels 5. Zusitzlich zu dieser mit
einer nicht ndher dargestellten Drucksenke verbun-
denen Saugdffnung 17 ist eine Druckluft-Zufuhr
vorgesehen, deren Austrittsdffnung 18 einen Ab- .
stand zu der Saugdffnung 17 der Saugvorrichtung
hat und die in die stirnseitige Offnung des Hohlipro-
files 3 einfiihrbar ist. Die Entleer-Vorrichtung 16 ist
dabei gem&B den Figuren 5 bis 7 mit der Saug&ff-
nung 17 und der Druckluftzufuhr und deren Aus-
tritts6ffnung 18 in Flucht mit dem Hohlprofil 3 bzw.
dem Rahmenschenkel 5 in der Biegestation zustell-
bar, kann aber wihrend des eigentlichen Biegevor-
ganges auch seitlich versetziund gemaB Fig. 6 an
der Flhrungsbacke 13a mittels der Druckluftzufuhr
in einer entsprechenden Offnung gelagert werden.

Dabei ist die Druckluftzufuhr als Rdhrchen 19
ausgebildet, dessen AuBienquerschnitt geringer als
der Innenquerschnitt des Hohiprofiles 3 ist, so daB
es gem3B Fig. 7 von der offenen Stirnseite 10 aus
in das Hohlprofil 3 eingeschoben werden kann.

Das Druckluft-R8hrchen 19 steht dabei aus der
Saugdffnung 17 der Saugvorrichtung vor und die
Linge seines liberstandes gebeniiber der Saug&ii-
nung 17 ist nahezu gleich der Ldnge des zu entlee-
renden Bereiches des Hohlprofiles 3. In Fig. 7 ist
angedeutet, daB die aus der AustrittsSffnung 18
ausstrémende Druck luft 14 einen gewissen Umge-
bungsbereich auch noch in etwas gr8Berer Tiefe
des Hohlprofiles 3 erfassen und ausblasen kann,
wobei dieser Ausblasvorgang durch die Absaugung
von der Stirnseite 10 aus unterstlitzt und in die
gewlinschte Entleerungsrichtung gelenkt wird. Da-
bei ist der Unterdruck selbstverstindlich im Be-
reich der offenen Stirnseite 10 des Hohlprofiles 3
am gréBten, also im Biegebereich 12 ein hdherer
Druck vorhanden, der das nicht zu entfernende
Trokkenmittel an einem unkontrollierten und unge-
wollten Nachiliefen in den zu entleerenden Bereich
hindern kann.

GemiB Fig. 7 steht dabei das Druckluft-Rohr
19 etwa mittig aus der Saug&ffnung 17 vor, wo-
durch sich entsprechend glinstige Strdmungsver-
hélinisse ergeben. Im Inneren der Entleer-Vorrich-
tung 16 verlaufen dann die Druckluft- bzw. SaugKa-
nédle parallel zueinander. Dabei berlicksichtigen
ihre  Querschnitte auch die unterschiedlichen
Druckverhditnise. Die Strdmungsrichtungen sind
dabei durch die Pfeile Pi1 - Druckluftzufuhr - und
PF2 - Trockenmiitel-Absaugung - verdeutlicht.

Es sei noch erwédhnt, daB das Druckluft-Zufiihr-
rShrchen 19 verldngerbar oder gegen ein R&hr-
chen 19 anderer Linge austauschbar sein kann,
um eine Anpassung an unterschiedliiche Abmes-
sungen zwischen Biegebereich 12 und offener
Stirnseite 10 zu erlauben. Die Vorrichtung kann
aber auch so konstruiert oder angesteuert werden,
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daB dieser zu entleerende Bereich unabhidngig von
sonstigen Abmessungen des Rahmens 2 immer
die gleiche Lange hat, was auch im Hinblick auf die
Biegvorrichtung 13 und die Anordnung des Gegen-
halters 13d vorteilhaft ist.

In nicht ndher dargestellier Weise kann die
Entleer-Vorrichtung 16 liber bewegliche Leitungen,
insbesondere Uber Schlduche oder dergleichen ei-
nerseits mit einer Druckquelle und andererseits mit
einer Drucksenke verbunden sein, um die Zustell-
bewegungen gem#B dem Doppelpieil Pf3 sowie
auBerdem eine Bewegung ihres Rohrchens 19 in
Orientierungsrichtung des Hohlprofiles 3 zu ermd&g-
lichen. Dabei kann sie evil. auch einen Handgriff fiir
die Handhabung aufweisen, d.h. eine mehr oder
weniger mobile Vorrichiung 16 sein, die eine
Bedie-nungsperson bedarfsweise ansetzen und be-
nutzen kann. Falls dabei die Druckluft-Zufuhr einer-
seits und der Saugdruck andererseits seperat von-
einander eingeschaltet werden kdnnen kann die
Entleervorrichtung 16 unter Umstidnden auch als
Blaspistole eingesetzt werden, falls an der Vorrich-
tung ungewollt verstreutes Trockenmittel entfernt
werden soll.

Es sei noch erwdhnt, da die Entleervorrich-
tung 16 auch bei anderen Anwendungsféllen, bei
denen ein in die Tiefe flihrender Kanal oder det-
gleichen entleert werden soll, angewendet werden
kann, weil einerseits im Inneren eines solchen Ka-
nales ein Uberdruck geschaffen werden kann, des-
sen AbflieBen zusammen mit dem zu entfernenden
Gut von der offenen Seite her durch das Absaugen
Uber die Saugdffnung 17 unterstlitzt wird, so daB
ein ganz gezielies kombiniertes Absaugen und
Ausblasen erfoigen kann.

Zum Herstellen des ein Trockenmittel 1 enthal-
tenden Abstandhalter-Rahmens 2 flir Isolierglas-
scheiben wird ein zundchst Trockenmittel-freies
Hohiprofil 3 zur Bildung der Rahmenecken mehr-
fach gebogen, im Bereich einer letzten Ecke aber
noch offengelassen. AnschlieBend kann einer oder
zweckméBigerweise beide zu dieser offenen Stelle
fiihrenden Rahmenschenkel 5 und 7 mit Trocken-
mittel 1 geflllt und anschlieBend der Rahmen 2
endgliltig geschlossen werden. Dabei wird der zum
endgliltigen SchlieBen zu biegende Rahmenschen-
kel 5 zundchst vollstdndig mit Trockenmittel gefiillt,
anschliefend von seiner noch offenen Stirnseite 10
aus bis an oder Uber den Biegebereich 12 hinaus
entleert und danach umgebogen, wobei nun kein
Trockenmittel diese letzte Biegung behindern kann,
und dann mit seiner offenen Stirnseite 10 mit dem
anderen offenen Rahmenschenkel 7 verbunden.
Trotz der Trockenmittelfiillung erfolgen also die
Biegevorgédnge jeweils von Trockenmittel unbehin-
dert. Dennoch ist eine sehr einfache Vorrichtung
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens mdglich, weil
das Hohlprofil 3 nach dem Flllen der noch offenen

70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rahmenschenkel aus der Flllvorrichtung 8 entnom-
men und in die Biegevorrichtung 13 eingesetzt
werden kann, wobei es sich um dieselbe Biegevor-
richtung 13 handeln kann, die auch die vorherge-
henden Biegungen durchgefihrt hat. Die Entlee-
rung bis zu dem letzten Biegebereich hin kann mit
einer kombinierten Saug- und Blasvorrichtung ge-
zielt und ohne die Gefahr, zuviel Trockenmittel zu
entfernen, durchgefiihrt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines ein Trocken-
mittel (1) enthaltenden Abstandhalter-Rahmens
(2) fur Isolierglasscheiben, wobei ein zundchst
Trockenmittel-freies Hohlprofil (3) zur Bildung
der Rahmenecken mehrfach gebogen und im
Bereich einer letzten Ecke offengelassen wird,
wonach an der offenen Stelle ein oder beide
zu dieser offenen Stelle flUhrenden Rahmens-
chenkel mit Trockenmittel (1) geflilt und dann
der Rahmen (2) endglltlg geschlossen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB der zum endgil-
tigen Schliefen zu biegende Rahmenschenkel
(5) mit Trockenmittel gefiillt und anschlieBend
von seiner noch offenen Stirnseite (10) aus bis
an oder Uber den Biegebersich (12} hinaus
entleert oder teilentleert und danach umgebo-
gen und mit seiner offenen Stimseite (10) mit
der des ersten Rahmenschenkels (7) verbun-
den wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das gebogene Hohlprofil (3) nach
dem Flllen des noch offenen Rahmenschen-
kels (5; 7) aus der Fullstation entnommen und
in eine Biegestation eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der zu biegende Rah-
menschenkel (5) in der Biegestation (13) - vor
dem Biegevorgang - teilentleert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zum teilweisen
Entleeren des zu biegenden Rahmenschenkels
von der offenen Stirnseite (10) dieses Rah-
menschenkels (5) aus Uber einen Teilguer-
schnitt des Hohlprofiles (3) Luft (14) oder Gas
eingeblasen und Uber den oder die benachbar-
ten Teilquerschnitte Luft oder Gas und Trok-
kenmittel (1) abgesaugt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckluft (14)
dem Inneren des Hohlprofiles (3) etwa in dem
Abstand von seiner offenen Stirnseite (10) zu-
gefiihrt wird, der von Trockenmittel (1) ganz
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oder teilweise befreit wird, und daB an dieser
Stirnseite (10) des Hohlprofiles (3) abgesaugt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der oder die zum
SchlieBen des Rahmens (2) zu verbindenden
Rahmenschenkel (5; 7) undosiert teilweise
oder vollstdndig gefiillt, dann im Bersich ihrer
offenen Stirnseiten (10) bis liber den Steckbe-
reich eines Geradverbindungsstlickes (15) si-
nerseits beziehungsweise in oder Ulber den
Biegebereich (12) des liberstehenden Rah-
menschenkels (5) andererseits entleert werden
und daB der nicht mehr zu biegende Rah-
menschenkel (7) vor dem letzten Biegevorgang
an dem anderen Rahmenschenkel (5) - vor-
zugsweise mit einem teilweise aus ihm vorste-
henden Geradverbindungsstlick (15) - ver-
schlossen wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines ein Trocken-
mittel (1) enthaltenden Abstandhalter-Rahmens
(2) fur Isolierglasscheiben aus einem geboge-
nen Hohlprofil (3), mit einer Fillvorrichtung (8)
fr Trockenmittel und mit einer Biegevorrich-
tung (13) zum mehrfachen Biegen des Hohl-
profiles, insbesondere zur Durchflihrung des
Verfahrens nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Fdlistation und die Station zum Herstellen der
letzten Biegung und zum Schliefen des Rah-
mens (2) voneinander unabhingig oder rdum-
lich getrennt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Biegestation der Fullstation
unmittelbar benachbart und vorzugsweise an
demselben Maschinengestell angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB sie eine Entleer-Vorrich-
tung (16) zum Entleeren eines Teilbersiches
eines Rahmenschenkels (5) von seiner offenen
Stirnseite aus aufweist.

Vorrichtung insbesondere nach einem der An-
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Entleer-Vorrichtung (16) eine Saug&ffnung
(17) zum Ansetzen an die offene Stirnseite (10)
des Rahmenschenkels (5) hat und daB zusitz-
lich zu dieser mit einer Drucksenke verbunde-
nen Saugbffnung (17) eine Druckluft-Zufuhr
vorgesehen ist, deren AustrittsSffnung (18) ei-
nen Abstand zu der Saugdfinung der Saugvor-
richtung hat und die in die stirnseitige Offnung
des Hohlprofiles (3) einflinrbar ist.
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1.

12.

13.

14,

15.

186.

14

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckluii-
Zufuhr als Rohrchen (19) ausgebildet ist, des-
sen AuBenquerschnitt geringer als der Innen-
querschnitt des Hohlprofiles ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB das
Druckiuft-R6hrchen (19) aus der Saugdffnung
(17) der Saugvorrichtung vorsteht und die L&n-
ge seines Uberstandes gegeniiber der Saug-
dffnung (17) nahezu gleich der Linge des zu
entleerenden Bereiches des Hohlprofiles (3)
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB das
Druckluft-Zufuhr-RShrchen (19) verldngerbar
und/oder - gegen wenigstens ein RShrchen mit
anderer L&nge - austauschbar ist.

Varrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Entleer-
Vorrichtung (16) an der Biegestation vor der
Biegevorrichtung (13) befestigt und mit der
Saugdffnung (17) und dem Druckiuft-R8hrchen
(19) in Flucht mit dem Hohlprofil (3) zustellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Entleer-
Vorrichtung (16) Uber bewegliche Leitungen,
insbesondere Schlduche oder dergleichen ei-
nerseits mit einer Druckquelle und andererseits
mit einer Drucksenke verbunden ist und vor-
zugsweise einen Handgriff fiir die Handhabung
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB das
Druckluft-Rohr (19) etwa mittig aus der Saug-
offnung (17) vorsteht.
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