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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusam-
menbauen von Isolierglasscheiben, deren nnenraum
zwischen Paaren von Glasplatten, die langs ihrer
Rander durch einen rahmenfGrmigen, metallischen
oder plastischen Abstandhalter auf Abstand vonein-
ander gehalten und miteinander verklebt sind, mit ei-
nem von Luft verschiedenen Gas gefiillt ist. Aus dem
DE-GM 87 15 749 ist es zum Fllen von am Rand ver-
klebten Isolierglasscheiben mit einem Schwergas
bekannt, vor dem Zusammenbau einer solchen Iso-
lierglasscheibe zundchst einen Abstandhalter in
Gestalt eines metallischen Hohlprofilrahmens herzu-
stellen, der an wenigstens zwei Stellen durchbohrt ist
mit Bohrungen, deren Durchmesser rund 4 mm
betragt. Bereits das Herstellen eines solchen durch-
bohrten Abstandhalters bringt technische Probleme
mit sich, denn ein solcher Abstandhalter besteht Gbli-
cherweise aus einem Hohlprofilstab, welcher auf sei-
ner dem Scheibeninneren zugewandten Seite
perforiert und mit einem kdmigen Trockenmittel
gefilltist, welches dazu dient, im Scheibeninnenraum
vorhandene Feuchtigkeit zu binden. Damit das kor-
nige Trockenmittel aus den fiir die Schwergasfiillung
vorgesehenen Bohrungen nicht austreten kann, muss
entweder der durchbohrte Schenkel des Abstandhal-
ters frei bleiben vom Trockenmittel, was den Nachteil
hat, dass dadurch die Feuchtigkeitsmenge, die adsor-
biert werden kann, herabgesetzt ist, oder es muss die

_Bohrung zum angrenzenden Hohlraum des Abstand-
halterhohlprofils abgedichtet werden, beispielsweise
durch Einsetzen einer Hiilse in den Abstandhalter
oder durch Eindricken der Aussenwand des
Abstandhalters gegen die zum Scheibeninneren wei-
sende Wand. Dabei muss das Eindriicken so vonstat-
ten gehen, dass die beiden Flanken des
Abstandhalters exakt plan bleiben, da sie mit den bei-
den ebenen Glasplatten verkiebt werden miissen. Zu
diesem Zweck werden sie in Gblicher Weise miteinem
Kiebemittel beschichtet, insbesondere mit einem
Polyisobutylen.

Zum Zusammenbau einer Isolierglasscheibe ist
es bekannt, einen an seinen beiden Flanken
beschichteten Abstandhalter auf eine erste Glasplatte
aufzulegen und anzudriicken, dann eine zweite Glas-
platte auf den Abstandhalter aufzulegen und anzu-
driicken und die so gebildete Einheit auf eine
vorgegebene Dicke zu verpressen, insbesondere
zwischen zwei planparallelen Platten.

Es ist ferner bekannt, die verpreRte Isolierglas-
scheibe anschlieBend mit einem Schwergas zu fiillen,
beispielsweise mit Argon oder mit Schwefelhexa-
fluorid SF¢ . Zu diesem Zweck wird in eine der Boh-
rungen des Abstandhalters eine Fillsonde eingefiihrt,
durch welche das Schwergas in den Scheibeninnen-
raum eingefilit wird, und zugleich wird in die zweite
Bohrung des Abstandhalters eine Absaugsonde ein-
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gefiihrt (DE 31 17 255 C1, DE 31 17 256 C2), oder es
wird ein Absaugkopf im Bereich der zweiten Bohrung
auf den Abstandhalter aufgesetzt. Damit wird die Iso-
lierglasscheibe an einer ersten Stelle mit dem
Schwergas gefiillt und gleichzeitig wird an einer
davon mdglichst weit entfemnten zweiten Stelle durch
eine andere Bohrung des Abstandhalters zunéchst
Luft und in weiterer Folge ein Luft/ Schwergas-Ge-
misch abgesaugt, bis die Isolierglasscheibe hinrei-
chend mit Schwergas gefillit ist, was durch einen auf
Sauerstoff empfindlichen Sensor kontrolliert werden
kann, den man durch eine dritte Bohrung des
Abstandhalters in den Scheibeninnenraum einfiihren
oder in den aus der zweiten Bohrung abgesaugten
Gasstrom hineinbringen kann. Der Zusammenbau
der Isolierglasscheibe und das Fiillen mit Schwergas
erfolgen bevorzugt bei stehender Scheibe, wobei
man die Bohrung fiir das Filillen der Scheibe vorzugs-
weise moglichst tief und die Bohrung fiir das Absau-
gen mdglichst hoch anordnet. Da das Schwergas
spezifisch schwerer ist als Luft, kann man mit dem

~ unten eingefiiliten Schwergas die Luft in der Isolier-

glasscheibe fortschreitend nach oben verdrangen,
wobei sich grofiere Schwergasverluste vermeiden
lassen, wenn man den Fiillvorgang mit hinreichend
niedriger Einstromgeschwindigkeit des Schwergases
durchfiihrt. Dann ist jedoch das Fiillen mit Schwergas
der bei weitem langsamste Verfahrensschritt inner-
halb einer Isolierglasfertigungslinie, so dass deren
AusstoB3, wenn mit Schwergasfiillung gearbeitet wird,
im Vergleich zu einer ohne Schwergasfiillung arbei-
tenden Isolierglasfertigungslinie erheblich verringert
ist. Um dem zu begegnen, ist in dem DE-GM 87 15
749 vorgeschlagen worden, das Schwergas mit hoher
Geschwindigkeit in die Isolierglasscheibe einstrémen
2u lassen. Dadurch 186t sich zwar die Filldauer ver-
kiirzen, es fihrt jedoch zu starken Turbulenzen inner-
halb der Scheibe, so dass sich das Schwergas
intensiv mit der Luft vermischt, so dass - bis ein hin-
reichender Schwergasfiiligrad erreicht ist - ein erheb-
licher Schwergasanteil mit der Luft wieder abgesaugt
wird und verloren geht. Schwergasverluste bis zu 100
% sind bei dem bekannten Verfahren Gblich. Hinzu
kommt, dass durch das Einblasen des Schwergases
mit hoher Geschwindigkeit im Zwischenraum zwi-
schen den beiden Glasplatten ein Uberdruck entsteht,
der auf ihre groRen Oberflachen einwirkt und sie aus-
zubeulen versucht. Gleichzeitig wirkt der Gasdruck
auf den Abstandhalter und neigt dazu, auch ihn nach
aussen zu driicken und auszubeulen. Um dem zu
begegnen, schlégt das DE-GM 87 15 749 eine super-
schwere Prézisionsflichenpresse vor, welche die Iso-
lierglasscheiben wahrend des Fiillens mit Schwergas
fidchenblindig verspannt, so dass sich die Glasplat-
ten und der Abstandhalter nicht ausbeulen kdnnen.
Es wird mithin eine sehr aufwendige Vorrichtung fiir
das Fiillen mit Schwergas bendtigt.

Es ist weiterhin bekannt, den Zusammenbau der
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Isolierglasscheibe in einer Kammer durchzufiihren,
die statt mit Luft mit einem Schwergas gefiillt ist. Der
Zusammenbau in einer solchen Kammer ist aber so
aufwendig und mit so hohen Schwergasveriusten ver-
bunden, dass er unwirtschaftlich ist (DE-A-34 02 323,
GB-A-2 099 057, EP-A-0 056 762).

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde aufzuzeigen, wie man Isolierglasscheiben
rasch und mit geringerem Aufwand als bisher mit
Schwergas fiillen kann.

Diese Aufgabe wird gelst durch ein Verfahren
mit den in den Anspriichen 1, 2 oder 3 angegebenen
Merkmalen. Eine zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 besonders geeignete Vorrichtung ist
Gegenstand des Anspruch 19. Zur Durchfihrung des
Verfahrens nach den Anspriichen 2 und 3 besonders
geeignete Vorrichtungen sind Gegenstand des
Anspruchs 20. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der jeweiligen abhéngigen
Anspriiche.

Die Erfindung stellt eine vollige Abkehr von dem
bekannten Verfahren dar, denn um einen Zugang
zum Innenraum der Isolierglasscheibe zu schaffen,
durch welchen die Isolierglasscheibe mit einem Gas
gefiillt werden kann, wird nicht langer der Abstandhal-
ter durchbohrt, vielmehr wird der Vorgang des
Zusammenbaus der Isolierglasscheibe so verédndert,
dass zwischen dem Abstandhalter und einer oder bei-
den an ihn angrenzenden Glasplatte(n), vorzugswei-
se zwischen dem Abstandhalter und nur einer der
Glasplatten voriibergehend wenigstens ein, vorzugs-
weise zwei spaltférmige Zugange verbleiben, durch
die hindurch in den Innenraum zwischen den beiden
Glasplatten das Gas eingeleitet werden kann. Bis auf
diese spaltformigen Zugange ist der Innenraum zwi-
schen den Glasplatten durch den Abstandhalter wah-
rend des Einleitens des Gases bereits
abgeschlossen. Einen spaltférmigen Zugang kann
man dadurch erzielen, dass man die Glasplatten
zunéchst langs eines ihrer Rander miteinander ver-
kiebt und sie zu diesem Zweck nicht genau parallel
zueinander anordnet, sondern unter Einschlufl eines
kleinen spitzen Winkels, so dass der Zwischenraum
zwischen den Glasplatten die Gestalt eines flachen
Keiles hat. Der Winkel muss nicht gréRer sein, als
dass man am Rand der Glasplatten dem Scheitel des
Winkels gegeniiberliegend einen ca. 2 mm breiten
Zugang erhéit. In den keilférmigen Zwischenraum
kann man dann ein Schwergas einstromen lassen,
wobei man zur Verringerung von Gasverlusten den
Zugang zum Innenraum wahrenddessen zweckmés-
sigerweise weitgehend abdeckt. Vorzugsweise erzielt
man einen spaltférmigen Zugang aber dadurch, dass
man eine Glasplatte elastisch biegt. Eine im Zustand
ohne Einwirkung &uBerer Krafte ebene Glasplatte
wird erfindungsgemaR elastisch so gebogen, dass
ihre Rander nur noch abschnittsweise in einer
gemeinsamen Ebene liegen. Auf diese Weise hat
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man dann, wenn die Glasplatten mit dem Abstandhal-
ter zwischen ihnen zusammengelegt sind und
solange wenigstens eine Glasplatte gebogen ist,
einen schmalen Zugang zum Innenraum zwischen
den Glasplatten, so dass dieser mit einem Gas gefiillt
werden kann. Biegt man die Glasplatten, dann kann
man leicht erreichen, dass der Zugang fir die ver-
schiedenen in der Praxis der Isolierglasfertigung vor-
kommenden Glasplattenformate ungefédhr gleich
groB ist, was fir die praktische Ausfiihrung des Ver-
fahrens sehr von Vorteil ist. Vorteile des Biegens der
Glasplatte(n) gegeniiber dem zun&chst spitzwinkli-
gen Zusammenfiigen zweier Glasplatten liegen fer-
ner darin, dass der Innenraum der Isolierglasscheibe
schon ohne weitere Mafnahmen bereits durch den
Abstandhalter sehr weitgehend abgeschlossen ist, so
dass Gasverluste beim Einleiten des Gases leichter
vermeidbar sind.

Die Vorteile der Erfindung gegeniiber dem
bekannten Verfahren sind ausserordentlich iiberzeu-
gend:

— Der Abstandhalter muss gegeniiber einem
Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben, die nicht
mit einem besonderen Gas gefiillt werden, nicht
abgeandert werden, so dass demgegeniiber
keine weiteren Arbeitsgéinge am Abstandhalter
durchzufiihren sind. Insbesondere ist es nicht
erforderlich, den Abstandhalter an zwei oder drei
Stellen zu durchbohren und wieder abzudichten.
Alle beim bekannten Verfahren in diesem Zusam-
menhang anfallenden Arbeiten am Abstandhalter
werden beim erfindungsgeméafen Verfahren ver-
mieden. Ausserdem erfihrt der Abstandhalter
keinerlei Schwichung durch irgendwelche Boh-
rungen.

— Wahrend beim bekannten Verfahren die Fiil-

lung des Scheibenzwischenraums durch eine

verhéltnismassig enge Bohrung von ca. 4 mm

Durchmesser im Abstandhalter erfolgt (der Off-

nungsquerschnitt betrdgt dabei ca. 12 mm?2),

kommt man erfindungsgemaR leicht zu sehr viel

groBeren und vorteilhafterweise langgestreckten,
spaltférmigen Zugéngen zwischen dem Abstand-
halter und der Glasplatte; allein durch Biegen nur
einer Glasplatte wurden in Versuchen Offnungs-
querschnitte gebildet, die mehr als 20 x so grof
waren wie bei dem bekannten Verfahren. Damit
ist es mdéglich, den Zwischenraum zwischen den
beiden Glasplatten sehr rasch und doch mit so
niedriger Strémungsgeschwindigkeit mit einem

Gas zu fiillen, dass so kraftige Turbulenzen, wie

sie bei dem aus dem DE-GM 87 15 749 bekann-

ten Verfahren auftreten, in Anwendung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens nicht auftreten.

Durch ein auf breiter Front langsam einstrdmen-

des Gas lat sich vielmehr die Luft aus dem Zwi-

schenraum zwischen den beiden Glasplatten
gleichmassig fortschreitend verdréngen, insbe-



5 EP 0 406 325 B1 6

sondere dann, wenn - wie bevorzugt - die Glas-
platte so gebogen wird, dass zwei Zugangsspaite
entstehen, die an einander gegeniiberliegenden
Randabschnitten der Isalierglasscheibe liegen.
LaRt man das Gas durch einen dieser Spalte auf
breiter Front einstrdmen, so schiebt das Gas die
Luft vor sich her, ohne sich in gréerem AusmaR
mit ihr zu vermischen, und verdrangt sie durch
den gegeniberliegenden Spalt nach aussen,
wobei die Verdrdngung durch eine Absaugung
unterstiitzt werden kann. Die Gasverluste, die
dadurch entstehen, dass mit Luft vermischtes
Gas aus dem einen Spalt wieder ausstrdmt, kén-
nen bei dem erfindungsgeméfen Verfahren
erheblich geringer gehalten werden als bei dem
bekannten Verfahren.

— Dadurch, dass die Gasverluste geringer gehal-
ten werden kénnen, ist es eher méglich, fiir die
Fiillung solche Gase zu verwenden, bei denen es
aufgrund des Preises oder wegen der Gefahr
einer mdglichen Arbeitsplatzbelastung auf
besonders niedrige Gasverluste ankommt.
—Durch die niedrige Fiillgeschwindigkeit baut
sich im Zwischenraum zwischen den beiden
Glasplatten allenfalls ein vernachldssigbarer
Staudruck auf, dem anders als beim bekannten
Verfahren in keiner Weise durch irgendwelche
MaRnahmen begegnet werden muss, insbeson-
dere nicht durch eine zur Durchfiihrung des
bekannten Verfahrens ndtige “superschwere
Prazisionsflachenpresse".

~ Dadurch, dass der Abstandhalter nicht durch-
bohrt werden muss, kann er rundum, d.h. in allen
seinen Schenkeln, mit einem kérnigen Trocken-
mittel gefillt sein.

~ Wahrend beim bekannten Verfahren die Boh-
rungen im Abstandhalter nach dem Fiillvorgang
auf umstandliche Weise verschlossen werden
missen, kann erfindungsgemaR die Isolierglas-
scheibe sehr einfach geschlossen werden, ndm-
lich dadurch, dass man die Glasplatte, die dem
Abstandhalter noch nicht vollstandig anliegt, nun-
mehr zur Anlage am Abstandhaliter bringt. Stan-
den die Glasplatten wéhrend des Fiillvorgangs
spitzwinklig zueinander, muss man lediglich eine
Glasplatte gegen die andere schwenken. Beson-
ders elegant kann die Isolierglasscheibe
geschlossen werden, wenn eine Glasplatte ela-
stisch verbogen ist, indem man die Kréfte die die
Glasplatte in ihrer gebogenen Gestalt halten,
abbaut. Die gebogene Glasplatte nimmt infolge
ihrer Elastizitdt dann selbsttétig ihre urspriing-
liche Gestalt wieder an, d.h., sie federt gegen den
Abstandhalter und verschliet dadurch den Zwi-
schenraum zwischen den Glasplatten ausseror-
dentlich rasch, so dass das eingefiilite Gas
praktisch keine Gelegenheit hat, nach dem Ende
des Fillvorganges wieder zu entweichen. Bei
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dem bekannten Verfahren ist das anders, da dort

zwangslaufig eine geraume Zeit zwischen dem

Ende des Fillvorganges und dem Verschliefen

der Bohrungen verstreicht.

— Wie anhand eines Ausfiihrungsbeispieles noch

gezeigt werden wird, kann das erfindungsgmafe

Verfahren in einer herkdmmlichen Isolierglasfer-

tigungslinie durchgefiihrt werden, welche ledig-

lich im Bereich der Zusammenbaustation mit
verhéltnismassig wenig Aufwand modifiziert wer-
den muss. Soll ein Spait zum Einfiillen des Gases
durch spitzwinklige Anordnung der Glasplatten
gebildet werden, ist es lediglich nétig, in der

Zusammenbaustation, welche mit zwei einander

gegeniiberliegenden, abstandsverédnderlichen

Prefiplatten ausgestattet ist, eine der vorhande-

nen, zum Festhalten einer Glasplatte vorzugs-

weise als Saugplatte ausgebildeten PreRplatten
um einen entsprechenden kleinen Winkel
schwenkbar zu lagern. Das Abdecken des Schei-
benzwischenraums an drei R&ndern, um Gasver-
luste beim Fiilivorgang zu vermeiden, ist nicht
schwer, da zwei der drei abzudeckenden Rander
fiir alle Glasplattenformate in der Zusammenbau-
station stets die gleiche Lage haben kdnnen, so
dass Abdeckelemente leicht zur Anlage an den

Randern gebracht werden kénnen.

Soll ein Spaitzum Einfiillen des Gases durch Bie-
gen einer Glasplatte gebildet werden, kann man in der
PreRplatte der Zusammenbaustation eine Ausneh-
mung vorsehen, in welcher eine Saugvorrichtung an-
geordnet ist, die die Glasplatte ansaugt, sie dabei
gegen den als Widerlager wirkenden Rand der Aus-
nehmung zieht, und so zu einer Biegung der Glas-
platte fiihrt. Mit dieser modifizierten
Zusammenbaustation kGnnen ohne weiteres auch
Isolierglasscheiben zusammengebaut werden, die
nicht mit einem von Luft verschiedenen Gas gefiillt
werden sollen. Das erfindungsgem&Re Verfahren
erlaubt also eine ausserordentlich rationelle Arbeits-
weise. In ein und derselben Fertigungslinie kénnen in
beliebiger Reihenfolge Isolierglasscheiben mit
Schwergasfiillung und mit Luftfillung hergestellt wer-
den. Zwar gibt es Abstandhalter, die biegsam genug
sind, um zusammen mit einer Glasplatte gebogen zu
werden, vorzugsweise wird die Glasplatte jedoch
gebogen, bevor sie mit dem Abstandhalter verbunden
wird, so dass esfiir das Erzeugen eines Zugangs zum
Innenraum der Isolierglasscheibe nicht darauf
ankommt, ob und in welchem AusmaR der jeweilige
Abstandhalter biegbar ist. Diese Vorgehensweise
empfiehlt sich insbesondere bei der Herstellung von
am Rand verklebtem Isclierglas, welches mit Hilfe
von Abstandhaltern hergestelit wird, die aus metalli-
schen Hohlprofilstaben bestehen und an ihren beiden
Flanken mit einem Klebemittel versehen sind, mit
dessen Hilfe sie die beiden Glasplatten miteinander
verkleben. Grundsétzlich wére es auch mdglich,
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beide Glastafein zu verbiegen, um dadurch einen gré-
fleren Zugang zum Innenraum der Isolierglasscheibe
zu schaffen. Es hat sich jedoch gezeigt, dass der
damit verbundene erhShte Aufwand nicht erforderlich
ist. Vielmehr gentiigt es bereits, wenn man nur eine
der Glasplatten biegt. In diesem Fall geht man am
besten so vor, dass man den Abstandhalter zun&chst
auf die nicht zu biegende Glasplatte auflegt. Das hat
den Vorteil, dass der Abstandhalter nicht auf Biegung
beansprucht wird und an seinem ganzen Umfang
gehalten und unterstiitzt ist. Danach legt man die
gebogene Glasplatte an den Abstandhalter an, und
weil sich die Biegung der Glasplatte auch auf ihren
Rand erstreckt, bleibt dabei zwangsl&ufig wenigstens
eine Offnung zwischen der gebogenen Glasplatte und
dem Abstandhalter frei.

Alternativ kann man auch so vorgehen, dass man
beide'Glasplatten zundchst volistdndig an den
Abstandhalter anlegt und dann eine der beiden Glas-
platten durch Biegen teilweise wieder vom Abstand-
halter l6st, sofern der verwendete Kleber dies erlaubt.
Mit Klebern auf Butylkautschukbasis ist es méglich,
wenn sie nicht zu stark verpret worden sind.

Im Prinzip ist es gleichgiiltig, auf welche Weise
die Glasplatte gebogen wird und wo die dadurch
gebildeten Zugénge liegen. So kénnte man z.B. daran
denken, eine Glasplatte im Bereich zweier diagonal
gegeniiberliegender Ecken so zu verbiegen, dass
ihre duBere Oberfliche dort konkav ist, die Ecken
also vom Abstandhalter weggebogen sind; im Bereich
der einen Ecke kdnnte man das Gas einfiillen und die
Luft an der gegeniiberiiegenden Ecke absaugen oder
verdréngen. Es ist auch moglich, die eine oder die
andere Glasplatte l&ngs eines ihrer Rénder abzubie-
gen und das Gas nahe einer Ecke einstrémen und
nahe der anderen Ecke an diesem Rand abzusaugen
oder hinauszudréngen. Es wird jedoch bevorzugt, die
jeweilige Glasplatte so zu biegen, dass ihre duRere
Oberfldche konvex ist, insbesondere so, dass sie an
zwei einander gegeniiberliegenden Randabschnitten
gebogen ist, wahrend die dazwischen liegenden
anderen Randabschnitte im wesentlichen ihre
urspriingliche Gestalt beibehalten, im Falle ebener
Glasplatten also in einer Ebene liegen. Die Glaspiatte
erhalt auf diese Weise eine Ausbauchung, welche ei-
nem Tonnengewdibe dhnlich ist, und beidseits der
Ausbauchung liegen nicht verbogene Randab-
schnitte, mit denen ein entsprechender abschnitt-
sweiser Kontakt mit dem Abstandhalter hergestelit
wird, so dass der Zwischenraum zwischen den beiden
Glasplatten bis auf zwei einander gegeniiberliegende
Spalte verschlossen ist, deren Gestalt dem Quer-
schnitt einer plankonvexen Linse dhneit.

Grundsiétzlich kdnnte man die Isolierglasscheibe
liegend filllen, wobei eine der Glasplatten auf einem
Tisch liegt und die zweite Gber ihr angeordnet, zum
Beispiel durch eine Saugeinrichtung gehalten ist,
doch fiilit man die Isolierglasscheibe vorzugsweise
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hochkant stehend, wobei bevorzugt wird, dass die
beiden Spalte zwischen der gebogenen Glasplatte
und dem Abstandhalter Gbereinander liegen. Beim
Einfiillen eines Schwergases fiillt man dieses zweck-
maéssigerweise durch den unteren Spalt ein und 1aRt
es im Zwischenraum zwischen den beiden Glasplat-
ten hochsteigen, wobei es die Luft aus dem Zwi-
schenraum durch den oberen Spalt hindurch
verdrangt. Um dabei das Schwergas leichter und
schneller in den Bereich der unteren Ecken der Iso-
lierglasscheibe zu leiten, besteht die M&glichkeit, den
Strom des Schwergases durch entsprechende Leite-
lemente in einer Zufiihrdiise, die zum unteren Zugang
der Isolierglasscheibe gebracht wird, in unter schied-
liche Richtungen aufzufachern.

Um eine Glasplatte zu biegen, kdnnte man daran
denken, zwei ihrer einander gegeniiberliegenden
Rénder gegeneinander zu driicken, wodurch sich die
Glasplatte ausbeult. Man kénnte auch daran denken,
mit liegenden Glasplatten zu arbeiten und die unter-
ste Glasplatte nur teilweise zu unterstiitzen, so dass
sie unter ihrem eigenen Gewicht durchhingt. Beide
Méaglichkeiten sind hinsichtlich ihrer praktischen
Durchfihrung weniger giinstig als die bevorzugte
Verfahrensweise, wonach die jeweilige Glasplatte
dadurch gebogen wird, dass sie in einem oder meh-
reren Teilbereichen ihrer duBeren Oberflache ange-
saugt wird und zugleich abseits dieser Teilbereiche
der Saugkraft entgegengerichtete Krafte auf ihre
duflere Oberflaiche ausgeiibt werden. Auf diese
Weise kann die Glastafel bequem und lageunabhén-
gig allein durch Angriff an ihrer d&uBeren Oberflache
gebogen werden. Um die bevorzugte, einem Tonnen-
gewdlbe dhnliche Gestalt der Glasplatte zu erreichen,
kann man eine Wand vorsehen, welche fiir das Arbei-
ten mit ebenen Glasplatten zweckmissigerweise
zum groften Teil eine ebene Oberfliche und eine
streifenformige Ausnehmung oder Licke hat, die vor-
zugsweise ca. 30 cm breit ist. In dieser Ausnehmung
kann man einen oder besser noch eine Reihe von
relativ zur Oberfliche der Wand vor und zuriick
bewegbaren Saugern anordnen, welche auf die
duflere Oberfiache der Glasplatte aufgesetzt werden
kénnen. Haben sie die Glasplatte angesaugt, zieht
man die Sauger hinter die Oberflaiche der Wand
zuriick. Dabei trifft die Glasplatte mit ihrer duferen
Oberfldche auf die R&nder der Ausnehmung, welche
als Widerlager wirken und im Zusammenwirken mit
den zuriickgehenden Saugemn zu einer Biegung der
Glasplatte fithren. Als eine Wand mit einer Ausneh-
mung werden auch zwei in entsprechendem Abstand
nebeneinander angeordnete Wande angesehen. Es
wird angestrebt, dass die streifenférmige Ausneh-
mung oder Liicke, in welcher die Sauger angeordnet
sind, méglichst im mittleren Bereich der zu biegenden
Glastafel zur Anwendung kommt.

Vorzugsweise sind die Sauger unmittelbar anein-
ander angrenzend angeordnet und einzeln aktivier-
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bar, um die Saugkraft fiir das Biegen optimal und an
die Gr6Be der jewsiligen Glasplatte angepaft aufbrin-
gen zu kdnnen.

Vorzugsweise sind die Wande mit einer Anzahl
von tber ihre Oberflache verteilten Bohrungen verse-
hen, durch die wahlweise Luft hindurchgeblasen oder
angesaugt werden kann. Zum Transport der Glasplat-
ten entlang der jeweiligen Wand bl&st man Luft durch
diese Bohrungen hindurch und erzeugt dadurch zwi-
schen ihr und der Glasplatte ein Luftkissen. Zum Hal-
ten der Glasplatte vor und wahrend des
Biegevorganges saugt man Luft durch diese Bohrun-
gen an und saugt dadurch die Glasplatte an die Wand
an, wodurch sie ihr beim Biegen mit Vorteil flacher
anliegt als ohne eine solche Ansaugung. Die Halte-
rung fir die zu biegende Glasplatte muss aber keines-
wegs eine Luftkissenwand sein. Fir liegende
Glasplatten konnte es ein Rollentisch sein, der zum
Biegen heb- und senkbare Sauger hat. Die Halterung
kdnnte auch ein Rahmen mit Klammern sein, die die
Glasplatte am Rand ergreifen. Die Halterung kdnnte
auch eine Anordnung von Saugern sein, deren Vor-
derseiten eine gemeinsame Flache definieren, in wel-
cher die Aussenseite der angesaugten Glasplatte
liegt und bis zu welcher weitere Sauger vorschiebbar
sind. .

In Anbetracht der Tatsache, dass man erfin-
dungsgemdl zum Einfiillen des Gases und zum
Absaugen des Gas-Luft-Gemisches zwischen dem
Abstandhalter und einer Glasplatte eine langge-
streckte Offnung vorfindet, verwendet man zum Ein-
fillen des Gases mit Vorteil eine Diise mit einer
entsprechend langgestreckten Mindung, welche
man am Rand der Glasplatten oder am Rand einer
Glasplatte und am Abstandhalter zur Anlage bringt
(Anspriiche 29 und 30), so dass man einen maxima-
len Wirkungsgrad erzielt. Auch zum Absaugen des
Gas-Luft-Gemisches kann man solch eine langliche
Diise verwenden. Ein weiterer Vorteil der Verwen-
dung einer Diise mit langgestreckter Miindung zum
Zufithren des Gases liegt darin, dass man sie in meh-
rere Abschnitte unterteilen kann, in denen Leitele-
ment zum Auffichern des Gasstromes in
unter-schiedliche Ausstrdmrichtungen vorgesehen
sind. Das erdffnet ferner die Moglichkeit, diese
Abschnitte mittels gesonderter Zuleitungen getrennt
mitdem Gas zu speisen und dadurch den Fiillvorgang
an das jeweilige Glasplattenformat optimal anzupas-
sen. Eine weitere Anpassungsméglichkeit ergibt sich
dadurch, dass man die Leitelemente auswechselbar
in der Diise anordnet.

Eine andere vorteilhafte Md&glichkeit besteht
darin, in der Einrichtung zum Zufiihren des Gases
mehrere Diisen mit unterschiedlicher Ausstrémrich-
tung vorzusehen, welche gesonderte Zuleitungen fir
das Gas haben und unabhéngig voneinander ver-
sorgt werden kdnnen. Vorzugsweise sieht man zwei
solche Disen in V-formiger Anordnung vor und dazu
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eine dritte Diise (nachfolgend als Hauptdiise bezeich-
net), deren Ausstrémrichtung zwischen den Aus-
strémrichtungen der V-férming angeordneten Diisen
liegt und deren Miindung vorzugsweise l&nger ist als
die Miindung der V-férmig angeordneten Diisen, am
besten ungefahr so lang gewéhlt wird wie der Zugang
zum Innenraum der Isolierglasscheibe. Um den
Zugang zum Innenraum zwischen den Glasplatten
méglichst gut abzuschimrmen, empfiehit es sich, die
Einrichtung zum Zufiihren des Gases so auszubilden,
dass die verschiedenen Diisen in einer gemeinsa-
men, schmalen Kammer liegen, die mit einer langge-
streckten Miindung, welche die Miindungen der
Diisen umgibt, zur Anlage am Rand der Isolierglas-
scheibe gebracht werden kann. Eine solche Diise
erlaubt ein sehr vorteilhaftes Verfahren zum Einleiten
des Gases in Isolierglasscheiben, welche aufrecht
stehen oder geneigt angeordnet sind: Am besten JaRt
man das Gas vom unteren Rand her zundchst durch
die Hauptdiise langsam einstrémen. Das Gas, wel-
ches schwerer als Luft ist, stromt aufwarts, aber auch
in Richtung auf die beiden aufragenden Schenkel des
Abstandhalters, erreicht dabei auch die unteren
Ecken des Scheibeninnenraumes und steigt allm&h-
lich auf breiter Front hoch. Vorzugsweise leitet man
das Gas zu Beginn in einer sehr geringen Menge pro
Zeiteinheit ein, weil es dann besonders bereitwillig
langs des unteren Randes des Scheibeninnenrau-
mes strémt und die beiden unteren Ecken erreicht; all-
méhlich steigert man dann den Gasdurchsatz,
vorzugsweise linear. Sobald man feststellt, dass aus
dem Spalt am oberen Rand der Isolierglasscheibe
nicht nur Luft, sondern auch bereits etwas von dem
Gas austritt, schlieRt man die Hauptdiise und |43t das
Gas durch die V-férmig angeordneten Diisen einstri-
men, wodurch eine Strdmung erzwungen wird, die
auch in die beiden oberen Ecken des Scheibeninnen-
raumes fiihrt und dort die Luft verdrangt, wobei sie
einen Drall erhdlt. Damit die Luft durch den Drall nicht
zu weit nach unten gefiihrt, sondern durch den Spalt
am oberen Rand der Isolierglasscheibe aus dem
Innenraum verdréngt wird, schliet man die V-f&rmig
angeordneten Diisen nach kurzzeitigem Offnen wie-
der und o&ffnet erneut die Hauptdiise, welche die
durch die Drehstrdmung aus den oberen Ecken her-
ausbefBrderte Luft nach oben hin durch den Spalt hin-
durch verdrangt. Der Fiillvorgang wird beendet, wenn
eine MeRsonde anzeigt, dass der Sauerstoffgehalt im
austretenden Gassfrom einen vorgegebenen Gren-
zwert unterschreitet. Nach diesem Verfahren lassen
sich Isolierglasscheiben nicht nur sehr schnell, son-
dern auch sehr vollstindig fiillen, wobei Turbulenzen
im Scheibeninnenraum wahrend des Filivorganges
weitgehend vermieden werden.

Um madglichst geringe Gasverluste zu erzielen, ist
die Mindung der Einrichtung zum Einleiten des
Gases, ggfs. auch die Miindung einer Absaugdiise,
vorzugsweise von Dichfungen umgeben, die zur



11 EP 0 406 325 B1

Anlage an den Glastafeln und/oder an dem Abstand-
haiter bestimmt sind.

Verwendet man zum Absaugen des Gas-Luft-
Gemisches eine Dise, dann liegt sie am besten der
Einrichtung zum Einleiten des Gases gegentiber, und
zwar oberhalb von ihr, wenn man mit hochkant ste-
henden Glasplatten arbeitet. Zur Anpassung an
unterschiedliche Glas-plattenformate muss die
Absaugdiise dann vom  Waagerechiforderer
abstandsveranderlich sein. Dazu sieht man sie
zweckmassigerweise auf einem Schlitten vor. Vor-
zugsweise ordnet man die Absaugdise auf dem
Schiitten nicht fest an, sondern verbindet sie mit dem
Schlitten mittels eines Gelenkvierecks. Das macht es
mdglich, die Absaugdiise im Abstand von den Wan-
den und Saugern der Zusammenbaustation zu ver-
schieben, indem man einen Hebel des
Gelenkvierecks so anordnet, dass er eher als die
Absaugdiise auf die Glasplatte auftrifft. Bei weiterbe-
wegtem Schlitten wird dann das Gelenkviereck ver-
zerrt und die Absaugdiise zur Wand hingezogen. Bei
geeigneter Ausbildung des Gelenkvierecks ermreicht
die Diise die Wand in dem Augenblick, in dem sie
dicht auf der der Wand anliegenden Glasplatte auf-
sitzt.

Es ist allerdings keineswegs erforderlich, wah-
rend des Einleitens des Gases in den Innenraum der
Isolierglasscheibe die Luft daraus abzusaugen. Zue
Vermeidung von Turbulenzen ist es sogar vorteilhaft,
auf eine solche Absaugung zu verzichten und die Luft
ausschiieBlich durch das Einleiten des Gases zu ver-
dréngen. Es hat sogar Vorteile, den Austritt der Luft
aus dem Innenraum der Isolierglasscheiben etwas zu
behinder, indem man den Spalt, aus dem die Luft
austritt, teilweise abdeckt. Dadurch wird die erwiin-
schte Querberteilung des eingeleiteten Gases im
Innenraum der Isolierglasscheibe begiinstigt.

Die Erfindung ist anwendbar auf Isolierglasschei-
ben aus zwei oder mehr als zwei Glasplatten. Zur Her-
stellung von Isolierglasscheiben, die aus drei
Glasplatten bestehen, stellt man zunédchst in der
beschriebenen Weise eine aus zwei Glasplatten
bestehende Doppelscheibe her, belegt sie mit einem
weiteren Abstandhalter, legt an diesen bevorzugt eine
elastisch gebogene dritte Glasplatte an und fiihrt
einen weiteren Gasfillvorgang in der beschriebenen
Weise durch.

Die Erfindung ist nicht nur anwendbar auf ebene
Glasplatten, sondern auch auf gekriimmte Glasplat-
ten, welche z.B. fiir Isolierglas fiir Automobile benétigt
werden.

Ausfiihrungsbeispiele der Vorrichtung sind in den
beigefiigten Zeichnungen schematisch dargestelit.

Figur 1 zeigt die Vorrichtung in einer Seite-
nansicht,
Figur 2 zeigt schematisch den langs der Linie

11-1l gelegten Schnitt durch einen Teil der Vorrich-
tung,
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Figur 3 zeigt als Detail den querschnitt llI-1ll
durch einen Abschnitt der Vormrichtung mit zwei
noch nicht zusammengelegten Glasplatten,

Figur 4 zeigt eine Darstellung entsprechend
der Figur 3, jedoch mit zusammengelegten Glas-
platten,

Figur 5 zeigt als Detail eine Einrichtung zum

Zufihren eines Gases, namlich eine Dise im
Langsschnitt,

Figur 6 zeigt die Draufsicht auf die in Figur 5
dargestellte Diise,
Figur 7  zeigt den Schnitt B-B durch die in

Figur 5 dargestellte Diise,

Figur 8  zeigt den Schnitt C-C durch die in
Figur 5 dargestellte Diise,

die Figuren 9a - 9d zeigen schematisch den
Einsatz der Diise beim Fillen unterschiedlich
grofier Isolierglasscheiben mit einem Gas,

Figur 10 zeigt als Detail eine Ansicht von
unten auf eine Dliise zum Absaugen eines Luft-
Gas-Gemisches aus den Isolierglasscheiben,
Figur 11 zeigt als Detail die in Figur 10 darge-
stellte Absaugdiise und ihre Anordnung in einer
Ausnehmung zwischen zwei Pref3platten einer
Zusammenbaustation in der Vorderansicht,
Figur 12 zeigt den Schnitt D-D durch die in
Figur 11 dargestellte Absaugdiise und durch
einen Schilitten, an welchem sie mittels eines
Gelenkvierecks angebracht ist,

Figur 13 zeigt eine Darstellung entsprechend
der Figur 12, wobei die Absaugdiise auf einer
Glasplatte sitzt,

Figur 14 zeigt ein anderes Ausfiihrungsbei-
spiel einer Einrichtung zum Einleiten des Gases
in einer Seitenansicht,

Figur 15 zeigt den Schnitt E-E durch die Ein-
richtung gemas Figur 14,

Figur 16 zeigt die Draufsicht auf die Einrich-
tung geman Figur 14,
Figur 17 zeigt ein Diagramm iber den zeit-

lichen Verlauf des Gasfiillvorganges,

Figur 18 erlautert die Stromungsverhéltnisse
im Innenraum einer Isolierglasscheibe beim Ein-
leiten des Gases mit einer Einrichtung gemag
den Figuren 14 bis 16,

Figur 19 zeigt in einer Ansicht wie in Fig. 11
ein anstelle einer Absaugdiise verwendbares
Abdeckelement,

Figur 20 zeigt den Schnitt F-F durch das in
Figur 19 dargestelite Abdeckelement,

Figur 21 zeigt eine Darstellung entsprechend
der Figur 20, wobei das Abdeckelement auf dem
Abstandhalter sitzt,

Figur 22 zeigt eine andere Ausfithrungsform
der Vorrichtung zum Zusammenbauen von Iso-
lierglas, in welcher kein Biegen einer Glasplatte
erfolgt, in einer Darstellung entsprechend Fig. 1
und
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Figur 23 zeigt den Schnitt H-H durch die in

Figur 22 dargestelite Vorrichtung.

Die Fig. 1 und 2 zeigen, dass die Vorrichtung ein
Untergestell 1 und darauf einen Sockel 2 hat, welcher
einen waagerecht férdernden Forderer tragt, der
durch eine Folge von synchron angetriebenen Rollen
3 gebildet ist. Zwischen je zwei benachbarten Rollen
3 ist ein Auflager 4 angeordnet; die Folge der Auflager
4 ist an einem Hubbalken 5 angeordnet, welcher auf
und ab verstellbarist, so dass die Auflager 4 zwischen
einer Lage, in welcher sie Giber die Rollen 3 nach oben
vorstehen, und einer Lage, in welcher sie unter die
Oberseite der Rollen 3 versenkt sind, hin und her ver-
schiebbar ist.

Oberhalb der Rollen 3 ist eine Stiizwand 6 ange-
ordnet, welche einerseits auf dem Sockel 2 fufdt und
andererseits durch Streben 7 und 8, welche auf dem
Untergestell 1 fuRen, in einer um ungefihr 6° gegen-
uber der Vertikalen nach hinten geneigten Lage abge-
stiitzt ist. Die Stitzwand 6 ist als Luftkissenwand
ausgebildet, d.h. sie besteht aus einer Platte 9, in
welch er eine Anzahl von Bohrungen verteilt ist, wel-
chen durch ein Gebldse 10 iber eine Leitung 11
Druckluft zugefiihrt wird.

Am Rahmen der Stiitzwand 6 sind nahe bei den
vier Ecken der Stiitzwand vier im rechten Winkel zur
Stiizwand 6 verlaufende Stangen 12 angeordnet,
welche rechtwinklig zur Stiitzwand 6 durch einen
druckmittelbetdtigten Zylinder 13 vor und zuriick-
schiebbar sind. Anstelle des Zylinders 13 kénnte auch
eine Spindel verwendet werden. Die Stangen 12 tra-
gen an ihrem vorderen Ende eine Halterung 14, an
welcher ein Rahmen mit zwei Wanden 15 und 16
befestigt ist, die parallel zur Stiitzwand 6 verlaufen
und durch Betatigen der Druckmittelzylinder 13 in
ihrem Abstand von der Stiltzwand 6 verindert werden
konnen. Die Wande 15 und 16 sind ebenfalls als Luft-
kissenwéinde ausgebildet und werden deshalb durch
eine weitere Leitung 17 vom Gebl&se 10 mit Druckluft
versorgt. Sie weisen wie die Stiitzwand 9 {iber ihre
Oberflache verteilt eine Anzahl von Bohrungen 35
auf, durch die die Geblaseluft austreten oder ange-
saugt werden kann. Unterhalb der Wénde 15 und 16
ist ein weiterer Hubbalken 18 mit einer Anzahl von
Auflagern 19 angeordnet.

Zwischen den beiden Wanden 15 und 16 befindet
sich eine ca. 30 cm breite Ausnehmung 20, welche
sich iiber die volle Héhe der Wiande senkrecht von
unten nach oben erstreckt. In dieser Ausnehmung 20
ist eine Anzahl von ibereinander angeordneten Sau-
gern 21 angeordnet, welche an einem gemeinsamen,
als Rohrleitung ausgebildeten Trager 22 befestigt und
iiber eine gemeinsame Saugleitung 23 mit einem
Saugaggregat verbunden sind. Der Trager 22 ist
durch druckmittelbetatigte Kolben-Zylinder-Einheiten
24 mitdem Rahmen der Wande 15 und 16 verbunden.
Dadurch kdnnen die Sauger 21 wenigstens bis zur
Vorderseite der Wande 15 und 16 vorgeschoben und
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auch wieder zuriickgezogen werden.

In den Zwischenraum zwischen der Stitzwand 6
und der in Bezug auf die Férdermrichtung 25 vorderen
Wand 16 sind zwei versenkbare Anschlé&ge 26 und 27
angeordnet, von denen einer nahe bei der Ausneh-
mung 20 und der andere am auslaufseitigen Ende der
Wand 16 liegt. Ein Stiick weit vor diesen Anschldgen
befinden sich zwei Lagesensoren 28 und 29. Ein wei-
terer Lagesensor 30 befindet sich am Beginn der
Stiitzwand 15.

Im Bereich der Ausnehmung 20 befindet sich in
Héhe des Forderers 3, der an dieser Stelle unterbro-
chen ist, eine Einrichtung 31 zum Zufihren eines
Gases. Es handelt sich dabei um eine Diise 31, wel-
che héhenverstellbar ist, um sie an den unteren Rand
einer Isolierglasscheibe heranbringen zu kénnen. Im
Innern der Dilse 31, die sich Uber die volle Lnge der
Ausnehmung 20 erstreckt, befinden sich auf einer
auswechselbaren Leiste (Figur 7) Leitelemente 32,
welche den aufwértsgerichteten Gasstrom in unter-
schiedliche Richtungen auffichern. Der Diise 31
gegeniiberliegend ist vor der Wand 6 eine héhenver-
stellbare Absaugeinrichtung 33 angeordnet, deren
Antriebsaggregat aus Griinden der Ubersichtlichkeit
in Figur 1 und Figur 2 nicht dargestellt ist.

Die Diise 31 ist ein flacher Hohlkdrper 36, in wel-
chem eine langgestreckte Diisenmiindung 37 ausge-
bildet ist. In Langsrichtung ist die Diise unterteilt in
drei Abschnitte 38a, 38b und 38c, welche durch
gesonderte Leitungen 39a, 39b, 39c mit Gas versorgt
werden. Die Diisenmiindung 37 ist von Dichtungen
44, 45 und 46 eingerahmt, und zwar l&ngsseits von
zwei streifenfdrmigen Dichtungen 44 und 45, welche
beispielsweise aus Moosgummi bestehen kdnnen.
Die Dichtung 45 steht weiter Gber die Diisenmiindung
37 vor als die Dichtung 44 und dient zum Aufsetzen
auf den Abstandhalter 41, wahrend die Dichtung 44
zum Aufsetzen auf den unteren Rand der Glasplatte
40 dient, welche an den Winden 15 und 16 aniiegt
(Fig. 7). Da der Offnungsspalt zwischen der Glas-
platte 40 und dem Abstandhalter 41 in der Draufsicht
linsenformig ist (in Fig. 4 Gbertrieben dargestellt), ver-
lauft die Dichtung 44 nicht ganz geradlinig, sondern
nahert sich mit ihren Enden der Dichtung 45 an, wel-
che kiirzer ist als die Dichtung 44. An den Enden der
Dichtung 45 befinden sich zwei keilférmige Dichtun-
gen 46 (siehe Fig. 8), welche mit einer zu den Winden
15 und 16 parallelen Dichtfliche 46a an der Dichtung
44 und dariiberhinaus an der Innenseite der Glas-
platte 40 anliegt und die mit einer schrigen Dichtfia-
che 46b dem Abstandhalter 41 anliegt, der auf seiner
Aussenseite meist mit einer entsprechenden Schrag-
flache ausgebildet ist. Durch das Zusammenspiel die-
ser drei Dichtungen 44 bis 46 |ARt sich die Diise 31
auch bei unterschiedlich groRen und dicken Isolier-
glasscheiben so an deren unteren Rand anlegen,
dass die spaltfsrmige Offnung zum Zufithren des
Gases hinreichend dicht abgeschlossen wird. Dabei
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kommt es einem zugute, dass durch das Biegen der
Glasplatte 40 die spaltfsrmige Offnung fiir unter-
schiedlich dicke und unterschiedlich groBe Glasplat-
ten ungeféhr die gleiche GréRe hat.

Die der Dise 31 gegeniiberiegende Absaugein-
richtung 33 hat ebenfalls die Gestalt einer Diise mit
langgestreckter Miindung 47, welche ebenfalls durch
Dichtungen 48, 49 und 50 eingerahmt ist, von denen
die den Wéanden 15, 16 nachstliegende l&ngsverlau-
fende Dichtung 49 zur Anlage am oberen Rand der
Glasplatte 40 bestimmt ist, wahrend die dazu paral-
lele zweite 1dngsverlaufende Dichtung 48 etwas wei-
ter als die Dichtung 49 vorsteht und zur Anlage am
Abstandhalter 41 bestimmt ist (siehe Fig. 13). Die an
den Enden vorgesehenen Dichtungsstiicke 50 stehen
ebenso weit vor wie die Dichtung 48. Die Absaugein-
richtung 33 ist in der Ausnehmung 20 zwischen den
beiden Wanden 15 und 16 angeordnet, und zwar so,
dass die Diise vor den Saugern 21 auf und ab verfahr-
bar ist. In der Darstellung der Fig. 11 sind die Sauger
abweichend von der Darstellung in den Figuren 1 bis
4 zu einer sich von unten nach oben erstreckenden
Leiste zusammengefaflt, deren Vorderseite durch
vertikal verlaufende Dichtungen 52 und durch hori-
zontal verlaufende Dichtungen 53 in Felder unterteilt
ist, in deren Mitte sich jeweils eine Saug6ffnung 54
befindet. Die Dise 33 ist an Ammen 55 befestigt, wel-
che sich zu beiden Seiten der Leiste 51 nach hinten
erstrecken und an zwei Hebeln 56 und 57 angelenkt
sind, welche ihrerseits an einem Schlitten 58 ange-
lenkt sind. Die Arme 55, die Hebel 56 und 57 und der
Schlitten 58 bilden gemeinsam ein Gelenkviereck.
Der Schlitten 58 befindet sich hinter der Leiste 51 und
ist mittelseiner Kette 59 auf und ab verfahrbar. Der
untere Hebel 56 des Gelenkvierecks ist auf beiden
Seiten der Leiste 51 iiber das an den Armen 55
befindliche Gelenk hinaus so weit veridngert, dass er
bis vor die Vorderseite der Wénde 15 und 16 vorsteht.
Er ist ausserdem so tief angeordnet, dass er sich mit
seiner Unterseite unterhalb der Diisenmiindung 47
befindet, solange die Diise der Glasplatte 40 noch
nicht aufsitzt.

Von der Diise 33 fiihrt ein Kanal 60 zur Saugseite
eines nicht dargestellten Gebléses.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Bei abgesenkten Hubbalken 5§ und 18 wird eine
Glasplatte 40 auf den Rollen 3 stehend und gegen die
Stiitzwand 6 gelehnt in die Vorrichtung hereintrans-
portiert. Die Lage und Lange der Glasplatte 40 wird
aufeinanderfolgend durch die Sensoren 30, 28 und 29
erfalt. Handelt es sich um eine lange Glasplatte, wird
sie am Anschlag 27 gestoppt. Handelt es sich um eine
Glasplatte, die so kurz ist, dass ihr hinterer Rand nicht
mehr im Bereich der Wand 15 liegen wiirde, wenn sie
durch den Anschlag 27 gestoppt wiirde, so wird sie
vor dem Anschlag 26 angehalten. Dadurch ist sicher-
gestellt, dass die Glasplatte, wenn sie zur Ruhe
gekommen ist, die Ausnehmung 20 auf voller Lénge
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tiberdeckt.

Nun wird der Hubbalken 3 nach oben bewegt und
dadurch die Glasplatte 40 von den Rollen 3 abgeho-
ben. Nunmehr werden die Wénde 15 und 16 gemein-
sam der Glasplatte 40 angendhert und die Glasplatte
angesaugt, indem durch die Bohrungen 35 in den
Winden 15 und 16 Luft angesaugt wird. Ist die Glas-
platte 40 auf diese Weise angesaugt, wird sie zusam-
men mit den Wénden 15 und 16 zuriickbewegt. Sie
hangt nun an den Wanden 15 und 16 und wird am un-
teren Rand durch die inzwischen angehobenen Auf-
lager 19 unterstiitzt. Nunmehr werden die Sauger 21
aktiviert: Sie saugen die Glasplatte 40 im Bereich der
Ausnehmung 20 zusétzlich an. Haben sich die Sau-
ger 21 auf der duReren Oberfldche der Glasplatte 40
festgesaugt, bewegen sie sich ein Stick weit, vor-
zugsweise um ca. 2 mm zurlick und erzeugen
dadurch eine Durchbiegung der Glasplatte 40, welche
sich in erster Linie im Bereich der Ausnehmung 20
auswirkt.

Wihrenddessen werden die Auflager 4 abge-
senkt und auf den Rollen 3 wird eine weitere, gleich
grole, jedoch mit einem Abstandhalter 41 belegte
Glasplatte 42 herangefordert, deckungsgleich zur
Glasplatte 40 positioniert und durch die Auflager 4
von den Rollen 3 abgehoben. Der Abstandhalter 41
ist beidseits mit einem Kiebemittel beschichtet.

Nunmehr werden die Wéande 15 und 16 gemein-
sam der Wand 6 angenéhert, bis die Glasplatte 40 (in
der Sprache der Patentanspriiche ist es die "zweite"
Glaspiatte) zur Anlage am Abstandhalter 41 gelangt.
Dadurch wird der Zwischenraum zwischen den bei-
den Glasplatten 40 und 42 geschlossen bis auf zwei
spaltfdmmige Offnungen 43 am oberen und unteren
Rand der Glasplatte 40. Nunmehr wird die untere Off-
nung 43 durch die Diise 31 abgedeckt (Figuren 7 und
8) und von oben her wird die Absaugeinrichtung 33
abgesenkt. Dabei bewegt sie sich zunéchst in eini-
gem Abstand vor den Saugern 21 nach unten. Sobald
jedoch die beiden Hebel 56 auf den oberen Rand der
Glasplatte 40 treffen, werden die Hebel 56 und 57 bei
weitergehender Abwartsbewegung des Schlittens 58
nach oben verschwenkt und ziehen dadurch die
Absaugeinrichtung 33 gegen die Sauger 21. Die
Anordnung ist so getroffen, dass die Dichtung 49 auf
jeden Fall auf den oberen Rand der Glasplatte 40 auf-
trifft, was sich ohne weiteres verwirklichen l&Rt, da
dieser Rand unabhéngig von der Gr6Re und Dicke der
Glasplatte 40 stets an den Saugern 21 anliegt und
sich damit in vorbestimmter Lage befindet.

Nunmehr wird von unten ein Schwergas in den
Innenraum zwischen den beiden Glasplatten 40 und
42 eingefithrt, wahrend gleichzeitig von oben eine
Absaugung stattfindet. Dabei kann abh&ngig vom
Format der Isolierglasscheibe der Filllvorgang unter-
schiedlich ablaufen. Einige Beispiele sind in den Figu-
ren 9a bis 9d dargestellt. In Figur 9a wird eine
Isoliergiasscheibe gefiillt, welche relativ kleinformatig
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ist. Diese Scheibe wird gegen den inneren Anschlag
26 positioniert und Giber den mittleren und den rechten
Abschnitt 38b und 38c der Diise 31 gefiillt. Diese
Arbeitsweise wird bevorzugt fiir Isolierglasscheiben
mit bis zu 2 m Lange. Fig. 9b zeigt das Fillen einer
schmaleren Isolierglasscheibe, deren Lange nicht
mehr als ungefahr 2 m betrdgt und die deshalb eben-
falls gegen den inneren Anschlag 26 (Fig. 2) positio-
niert wird. Eine solche Isolierglasscheibe kann allein
durch den rechten Abschnitt 38c der Diise 31 hinrei-
chend schnell und gleichmassig gefiillt werden. Figur
9c zeigt das Fillen einer groRen Isolierglasscheibe,
welche gegen den ZuReren Anschlag 27 (Fig.2) posi-
tioniert wird. Bei ihr kommt die Diise 31 im mittleren
Bereich zur Anwendung und das Gas wird durch alle
drei Abschnitte 38a, 38b und 38c zugefiihrt. Diese
Arbeitsweise eignet sich fir Isolierglasscheiben, die
l&nger als 2 m und nicht zu niedrig sind. Entsprechend
lange, aber niedrigere Isolierglasscheiben fiilit man
zweckmassigerweise, wie in Fig. 9d dargestellt, durch
den rechten und linken Abschnitt der Diise 31, wéh-
rend der mittiere Abschnitt 38b verschlossen bleibt.

Ist der Innenraum zwischen den Glasplatten 40
und 42 hinreichend mit dem Schwergas gefiillt, wer-
den die Dise 31 und die Absaugeinrichtung 33 vom
Rand der Isolierglasscheibe entfernt und gleichzeitig
die Sauger 21 drucklos gemacht, so dass die Glas-
platte 40 piStzlich gegen den Abstandhalter 41 federt
und die Isolierglasscheibe sehr rasch dicht ver-
schlieBt. Durch Betatigen der Druckmittelzylinder 13
werden nunmehr die Wande 15 und 16 gegen die
Stiizwand 6 gepreft und dadurch die Isolierglas-
scheibe in an sich bekannter Weise auf ihre Solldicke
verprefit.

Nach dem Offnen der Presse werden die Auflager
4 und 19 abgesenkt und die verprefite Isolierglas-
scheibe wird auf den Rollen 3 abgeférdert.

In den weiteren Ausfiihrungsbeispielen sind
Teile, die Teilen im ersten Ausfiihrungsbeispiel ent-
sprechend oder ihnen gleich sind, mit dibereinstim-
menden Bezugszahlen bezeichnet. Bei der
Beschreibung der nachstehenden Ausfiihrungsbei-
spiele kann deshalb zur Vermeidung von Wiederho-
Jlungen auf das erste Ausfiihrungsbeispiel verwiesen
werden.

Die in den Figuren 14, 15 und 16 dargestelite Ein-
richtung 31 zum Einleiten des Gases in den Innen-
raum der Isolierglasscheibe unterscheidet sich von
der in den Figuren 5 bis 8 dargesteliten Einrichtung
darin, dass sie neben einer Diise 61 mit einer sehr
langgestreckten Miindung 61a zwei weitere Diisen 62
und 63 hat, die auch langgestreckte Miindungen 62a
und 63a haben, aber wesentlich kiirzer sind als die
Dise 61, welche die Hauptdiise darstellt. Wahrend
die Hauptdiise 61 eine im wesentlichen nach oben
gerichtete Ausstrdmrichtung hat, sind die beiden kiir-
zeren Diisen 62 und 63 anndhernd in entgegenge-
setzte Richtungen schrdg zur Seite, d.h. gegen die
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nach oben verlaufenden Schenkel des Abstandhal-
ters gerichtet, wenn die Einrichtung 31 am unteren
Rand einer Isolierglasscheibe anliegt, wie es in den
Figuren 15 und 18 dargestellt ist. Die beiden Diisen
62 und 63 bilden mithin eine V-férmige Anordnung,
wobei der Offnungswinkel des V groR sein soll, vor-
zugsweise groler als 120°, insbesondere ungef&hr
150°, um auch in schmalen Isolierglasscheiben mit
grofler Ldnge und geringer Hdhe eine Strédmung
erzwingen zu kdnnen, welche die beiden oberen
Ecken des Scheibeninnenraumes erreicht.

Die drei Diisen 61, 62 und 63 sind in einer flachen
Kammer 67 mit langgestreckter Miindung angeord-
net, deren Umri} der in Fig. 6 dargesteliten Einrich-
tung entspricht und in entsprechender Weise durch
Dichtungen 44, 45 und 46 eingerahmt ist, mit denen
die Einrichtung zur Anlage am unteren Rand der Iso-
lierglasscheibe gebracht wird (siehe Fig. 15).

Mit einer solchen Einrichtung erfolgt das Einleiten
des Gases in den Innenraum der Isolierglasscheibe
vorzugsweise folgendermaBen: Durch einen am un-
teren Rand der lIsolierglasscheibe vorgesehenen
Spalt wird zunédchst durch die Hauptdiise 61 auf brei-
ter Front Gas, welches schwerer ist als Luft, in den
Innenraum der Isolierglasscheibe eingeleitet, und
zwar zundchst mit geringem Durchsatz, damit sich
das Gas langs des unteren Randes der Isolierglas-
scheibe bis in die beiden unteren Ecken des Innen-
raumes ausbreiten kann. Der Durchsatz des Gases
wird dann stetig erhdht, wobei sich eine nach oben
steigende Front des schwergases ausbildet, welche
die Luft aus dem Ihnenraum durch eine am oberen
Rand der Isolierglasscheibe vorgesehene spaltfér-
mige Offnung verdréngt. In Figur 18 ist durch eine
Schar von Linien 68 dargestelit, wie die Front des
Gases von unten nach oben fortschreitet. Erreicht sie
den Spalt am oberen Rand der Isolierglasscheibe,
dann schlieft man die Hauptdiise 61 und 6ffnet statt-
dessen die V-formig angeordneten Diisen 63 und 62,
wodurch - wie durch die Linien 69 angedeutet ist - ei-
ne die beiden oberen Ecken des Scheibeninnenrau-
mes erreichende Strémung erzwungen wird, welche
im Bereich der oberen Ecken umgelenkt wird und
einen Drall erhilt, wodurch die Luft aus dem oberen
Bereich der Ecken herausgespiilt wird. Damit die Luft
den Scheibeninnenraum durch den am oberen Rand
der Isolierglasscheibe befindlichen Spalt verl&ft,
anstatt durch die sich ausbildende Drehstrdmung im
Scheibeninnenraum verteilt zu werden, I&8t man das
Gas aus den V-formigen Disen 62 und 63 nur kur-
zzeitig ausstrdmen und &ffnet dann wieder die Haupt-
diise 61, um durch die von ihr ausgehende, aufwérts
gerichtete Strémung die Luft, die durch die Einwir-
kung der V-formig angeordneten Diisen 62 und 63
aus dem Bereich der beiden oberen Ecken herausge-
spiilt worden ist, aus dem Scheibeninnenraum zu ver-
drédngen. Auf diese Weise lassen sich
Isolierglasscheiben sehr rasch und mit geringem
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Restgehalt von Luft mit einem von Luft verschiedenen
Gas filllen.

Figur 17 zeigt, wie man zweckmassigerweise den
Fiillvorgang mit der Hauptdiise 61 ablaufen 14Rt: Man
beginnt mit einem niedrigen Gasdurchsatz, der um so
niedriger sein und um so langer beibehalten werden
sollte, je l&nger die zu fiillende Isolierglasscheibe ist,
damit das schwere Gas langs des unteren Scheiben-
randes bis zu den beiden unteren Ecken des Schei-
beninnenraumes flieRen kann, bevor dann der
Durchsatz bis zu einem Maximalwert gesteigert wird,
der jedoch so niedrig gewahlt wird, dass Turbulenzen
im Scheibeninnenraum weitgehend vermieden wer-
den. DemgemaR gilt die rechte Kurve in Fig. 17 fiir
léngere, die linke Kurve flir kiirzere Isolierglasschei-
ben.

Die Figuren 19 bis 21 zeigen ein Abdeckelement
zum teilweisen Abdecken des am aoberen Rand der
Isolierglasscheibe gebildeten Spaltes wahrend des
Fiillvorganges. Dieses Abdeckelement 70 kann mit
Vorteil anstelle der in den Figuren 10 bis 13 darge-
stellten Absaugdiise verwendet werden und ist wie
diese an einem auf und ab verfahrbaren Schlitten 58
befestigt. Bei dem Abdeckelement 70 handelt es sich
um eine Platte, welche im wesentlichen vertikal vor
der Saugleiste 51 zwischen den Wénden 15 und 16
angeordnet und um eine waagerechte Achse 71
schwenkbar am Schiitten 58 gelagert ist. Das
Abdeckelement 70 ist in seinem oberen Bereich an
der Riickseite mit einer Dichtung 72 und an seinem
unteren Rand mit einer Dichtung 73 versehen, welche
beim Absenken des Schlittens 58 auf den Abstand-
halter 41 der Isolierglasscheibe stéft und dadurch
das Abdeckelement 70 anhebt, bis es mit seiner obe-
ren Dichtung 72 zur Anlage an der Saugleiste 51
gelangt. Aus dem Spalt 74 auftretende Luft kann des-
halb nicht ungehindert nach oben abstrémen, son-
dern wird zur Seite umgelenkt und muss zum rechten
und linken Rand des Abdeckelementes 70 strémen,
bevor sie ins Freie gelangt. Durch diese Behinderung
des Luftaustritts wird das Ausbilden einer Querstro-
mung im Scheibeninnenraum in erwiinschter Weise
beginstigt.

In das Abdeckelement 70 ist eine enge Leitung 75
integriert, durch welche ein kleiner Teil der aus dem
Spalt 74 austretenden Luft bzw. Luft/Gas-Mischung
abgesaugt und einem Sensor zugefthrt werden kann,
der den Sauerstoffgehalt mift und damit eine Aus-
sage ermdglicht, wie groR der Restgehalt an Luft in
der Scheibe noch ist.

Die in den Figuren 22 und 23 dargestelite Vorrich-
tung stimmt in zahlreichen Elementen mit der in den
Figuren 3 bis 4 dargestellten Vorrichtung tiberein, so
dass insoweit auf die dortige Beschreibung Bezug
genommen werden kann. Die in den Figuren 22 und
23 dargestellte Vorrichtung unterscheidet sich von
der in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Vorrichtung
darin, dass in ihr keine Glasplatte gebogen wird. Dem-
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gemaB fehlen die Sauger 21 und statt zwei durch eine
Liicke 20 getrennten Wanden 15 und 16 liegt der
Stitzwand 6 nur eine als Luftkissenwand ausgebil-
dete Wand 15 gegeniiber, welche um eine Achse 76,
welche in der Draufsicht gemaR Fig. 23 am rechten
Ende der Wand 15 angeordnet ist und parallel zur
Vorderseite der Wand 15 in einer senkrechten Ebene
verlduft, um einen geringen Winkel schwenkbar ist.
Dariiberhinaus kann die Wand 15 wie anhand der Fig.
1 beschrieben parallel zur Stiitzwand 6 verschoben
werden.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaRen:

Bei parallel zueinander ausgerichteten Wanden 6
und 15 wird auf den Rollen 3 eine Glasplatte 40 her-
angeférdert, gegen den Anschlag 27 positioniert, von
der Luftkissenwand 15 angesaugt und durch Parallel-
verschieben der Luftkissenwand 15 von der Stiitz-
wand 6 abgehoben. AnschlieBend wird auf den Rollen
3 eine weitere, mit einem Abstandhalter 41 belegte
Glasplatte 42 herangeférdert und gegen den
Anschlag 27 positioniert. Die Luftkissenwand 15 wird
um die Achse 76 um einen kleinen Winkel ver-
schwenkt, so dass zwischen der Stiitzwand 6 und der
Wand 15 ein spitzer Winkel besteht. Dann wird die
Wand 15 durch Parallelverschiebung der Stiitzwand
6 angendhert, bis die Glasplatte 40 den in der Drauf-
sicht gemaR Fig. 23 rechten Schenkel des Abstand-
halters 41 erreicht. Es besteht dann zwischen der
Glasplatte 40 und dem oberen und unteren Schenkel
des Abstandhalters ein keilférmiger Spalt, welcher in
Fig. 23 libertrieben dargestellt ist, und zwischen der
Glasplatte 40 und dem in der Draufsicht linken Schen-
kel des Abstandhalters 41 besteht ein schmaler, rech-
teckiger Spalt, welcher nur etwa 2 mm breit ist. Zum
Fillen des Innenraums der Isolierglasscheibe kann
man den oberen und den unteren keilférmigen Spalt
abdecken, beispielsweise durch eine mit Schaum-
gummi belegte Leiste oder durch einen hochfesten,
flexiblen, aufblasbaren Schlauch 77 bzw. 78, welche
verschiebbar sind. Den Spalt am linken Rand der Iso-
lierglasscheibe deckt man im unteren Bereich durch
eine Einrichtung 31 zum Zufiihren des Gases ab, wel-
ches unten in den Innenraum der Isolierglasscheibe
eingeleitet wird und die Luft aus einem oben liegen-
den, nicht abgedeckten Abschnitt des Offnungsspal-
tes verdréngt. Nach dem Fiillvorgang wird die Wand
15 gegen die Stiitzwand 6 verschwenkt, bis sie dieser
parallel ist. Dadurch wird die Isolierglasscheibe
geschlossen; sie kann nach einem Zuriickbewegen
der Wand 15 auf den Rollen 3 stehend abgefordert
werden.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Zusammenbauen von Isolier-

glasscheiben, deren Innenraum zwischen Paaren
von Glasplatten (40, 42), die I&ngs ihrer Rander durch
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einen rahmenfdrmigen Abstandhalter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verkiebt sind,
mit einem von Luft verschiedenen Gas gefiillt ist,
durch

- beidseitiges Verbinden des Abstandhalters

(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines

Glasplattenpaares zunichst nur auf einem Teil

seiner Lange, so dass zwischen dem Abstandhal-

ter (41) und wenigstens einer der Glasplatten (40,

42) mindestens ein Zugang zum Innenraum zwi-

schen den Glasplatten (40, 42) besteht,

- Einleiten des Gases in den Innenraum durch

einen solchen Zugang, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch bei-

dseitiges Verbinden der restlichen Linge des

Abstandhalters (41) mit den beiden Glasplatten

(40, 42),
dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Einlei-
tens des Gases das Ausstrdmen des Gases aus dem
Innenraum der Isolierglasscheiben behindert wird.

2. Verfahren zum Zusammenbauen von Isolier-
glasscheiben, deren Innenraum zwischen Paaren
von Glasplatten (40, 42), die langs ihrer R&nder durch
einen rahmenformigen Abstandhaiter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verklebt sind,
mit einem von Luft verschiedenen Gas gefiillt ist,
durch

— beidseitiges Verbinden des Abstandhalters

(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines

Glasplattenpaares zun&chst nur auf einem Teil

seiner Lange, so dass zwischen dem Abstandhal-

ter (4) und wenigstens einer der Glasplatten (40,

42) mindestens ein Zugang zum Innenraum zwi-

schen den Glasplatten (40, 42) besteht,

~ Einleiten des Gases in den Innenraum durch

einen solchen Zugang, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch bei-

dseitiges Verbinden der restlichen Linge des

Abstandhalters (41) mit den beiden Glasplatten

(40, 42),
gekennzeichnet durch die Schrittfolge:

— Anbringen des Abstandhalters (41) an der

einen Glasplatte (nachfolgend als die “erste"

Glasplatte 42 bezeichnet),

- elastisches Biegen wenigstens einer der Glas-

platten in einem Bereich, der wenigstens einen

Randabschnitt der Glasplatte (40) umfaRt,

~ Anbringen des Abstande alters (41) an der

anderen Glasplatte (nachfolgend als die "zweite"

Glasplatte 40 bezeichnet), wobei wegen der auf-

rechterhaltenen Biegung mindestens ein Zugang

zum Innenraum zwischen den Glasplatten (40,

42) offen bleibt,

— Einleiten des Gases in den Innenraum durch

einen so geschaffenen Zugang, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch Auf-

heben der elastischen Biegung.

3. Verfahren zum Zusammenbauen von lsolier-
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glasscheiben, deren Innenraum zwischen Paaren
von Glasplatten (40, 42), die l&ngs ihrer R&nder durch
einen rahmenformigen Abstandhalter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verklebt sind,
mit einem von Luft verschiedenen Gas gefilllt ist,
durch

- beidseitiges Verbinden des Abstandhalters

(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines

Glasplattenpaares zundchst nur auf einem Teil

seiner Lénge, so dass zwischen dem Abstandhal-

ter (41) und wenigstens einer der Glasplatten (40,

42) mindestens ein Zugang zum Innenraum zwi-

schen den Glasplatten (40, 42) besteht,

— Einleiten des Gases in den Innenraum durch

einen solchen Zugang, und

— Verschliefen eines jedes Zugangs durch bei-

dseitiges Verbinden der restlichen Lange des

Abstandhalters (41) mit den beiden Glasplatten

(40, 42),
gekennzeichnet durch die Schrittfolge:

— Anbringen des Abstandhalters (41) an der

einen Glasplatte (nachfolgend als die "erste”

Glasplatte 42 bezeichnet) und dann an der ande-

ren Glasplatte (nachfolgend als die "zweite" Glas-

platte 40 bezeichnet),

- Schaffen wenigstens eines Zugangs zum

Innenraum zwischen den Glasplatten (40, 42)

durch elastisches Biegen wenigstens einer der

Glasplatten in einem Bereich, der wenigstens

einen Randabschnitt der Glasplatte (40) umfaft,

- Einleiten des Gases in den Innenraum durch

einen so geschaffenen Zugang, und

- Verschliefen eines jeden Zugangs durch Auf-

heben der elastischen Biegung.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass nur eine der beiden Glasplat-
ten (40, 42) gebogen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2 und 4, dadurch
gekennzeichnet, dass nur die zweite Glasplatte (40)
gebogen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Glasplatte (40) gebogen
wird, bevor sie mit dem Abstandhalter (41) verbunden
wird.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zugange zum Inneraum zwischen den beiden Glas-
platten (40, 42) wahrend der Dauer des Einleitens des
Gases an den Randern der Glasplatten (40, 42)
wenigstens teilweise abgedichtet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1 zum Zusammen-
bauen rechteckiger Isolierglasscheiben, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstandhalter (41) mit der
einen Glasplatte (42) l&angs aller vier R&nder und mit
der anderen Glasplatte (40), welche mit jener einen
Glasplatte (42) einen sehr kieinen Winkel einschlieft,
zunidchst nur I&ngs eines der vier R&nder verbunden
wird, und dass die beiden Glasplatten (40, 42) nach
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dem Einleiten des Gases zum VerschlieRen des
Innenraumes gegeneinander verschwenkt werden.

9. Verfahren zum Zusammenbauen rechteckiger
Isolierglasscheiben nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige Glas-
platte an zwei Ecken abgebogen wird.

10. Verfahren zum Zusammenbauen rechtecki-
ger Isolierglasscheiben nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Glasplatte (40) an zwei einander gegeniiberliegen-
den Randabschnitten gebogen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40)
paralle! zu einem ihrer Rander abgebogen wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7
oder 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Glasplatte (40) so gebogen wird, dass ihre
duflere Oberflache konvex ist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40) in
einem streifenfé&rmigen Teilbereich, welcher sich mit
Abstand von ihren Ecken von einem Randabschnitt
zum gegeniberliegenden Randabschnitt der Glas-
platte (40) erstreckt, gebogen wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7
oder 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Glasplatte (40) dadurch gebogen wird, dass
sie in einem oder mehreren Teilbereichen ihrer dule-
ren Oberfliche angesaugt wird und zugleich abseits
dieser Teilbereiche der Saugkraft entgegengerichtete
Kréfte auf ihre Zufere Oberfliche ausgeibt werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40) in
einem streifenformigen Teilbereich ihrer &ufleren
Oberflache angesaugt wird, welcher sich - vorzugs-
weise geradlinig - von einem Randabschnitt zum
gegeniiberliegenden Randabschnitt der Glasplatte
(40) erstreckt.

16. Verfahren nach Anspruch 11 und 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die der Saugkraft
entgegengerichteten Kréfte ausserhalb eines unge-
fahr 30 cm breiten Streifens auf die duRere Oberfia-
che der jeweils zu biegenden Glasplatte (40)
aufgebracht werden, und dass dieser Streifen an ei-
nem der Rander der Glasplatte liegt.

17. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gas
in den Innenraum zwischen den beiden Glasplatten
(40, 42) eingeleitet wird, wahrend diese aufrecht ste-
hend oder geneigt angeordnet sind.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gas von unten her einge-
leitet wird und die Luft nach oben hin verdréngt.

19. Vorrichtung zum Zusammenbauen von lso-
lierglasscheiben, deren Innenraum zwischen Paaren
von Glasplatten (40, 42), die langs ihrer Rénder durch
einen rahmenférmigen Abstandhalter (41) auf
Abstand voneinander gehalten und miteinander ver-
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klebt sind, mit einem von Luft verschiedenen Gas
gefiillt ist, mit einem waagerecht fordernden Forderer
(3) fur die Glasplatten (40, 42), mit einer Stiitzeinrich-
tung (6) zum Abstitzen der auf dem Fdrderer (3)
gefdrderten Glasplatten (40, 42),

mit einer zur Stiitzeinrichtung (6) parallelen und
abstandsveranderlichen Halterung (15, 16, 35) zum
Festhalten einer der Glasplatten (40) im Abstand von
der anderen Glasplatte (42), wobei an der Halterung
(15, 16, 35) zur Anlage an der Aussenseite der einen
Glasplatte (40) bestimmte Positioniermittel eine Posi-
tionierflache fiir die Glasplatte (40) definieren, welche
nachfolgend als die “Vorderseite” der Halterung (15,
16, 35) bezeichnet wird,

und mit Mitteln (12, 13, 14) zum Verdndern des
Abstands zwischen der Halterung (15, 16, 35) und der
Stiitzeinrichtung (6),

waobei die Halterung (15) und die Stitzeinrichtung (6)
relativ zueinander zwischen einer ersten Endlage, in
der sie parallel zueinander liegen, und einer zweiten
Endlage verschwenkbar sind, in welcher sie einen
spitzen Winkel miteinander einschlielen,

und eine Einrichtung (31) zum Zufiihren des Gases in
den Bereich zwischen der Halterung (15) und der
Stiitzeinrichtung (6) vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Abdeckelemente zum Abdecken von
Zugéngen zum Innenraum zwischen den beiden
Glasplatten (40, 42) an deren Randern vorgesehen
sind.

20. Vorrichtung zum Zusammenbauen von Iso-
lierglasscheiben, deren Innenraum zwischen Paaren
von Glasplatten (40, 42), die I1angs ihrer Rander durch
einen rahmenférmigen Abstandhalter (41) auf
Abstand voneinander gehalten und miteinander ver-
kilebt sind, mit einem von Luft verschiedenen Gas
gefiillt ist,

mit einem wassgerecht fordernden Forderer (3) fiir
die Glasplatten (40, 42), mit siner Stiitzeinrichtung (6)
zum Abstiitzen der auf dem Forderer (3) gefdrderten
Glasplatten (40, 42) und

mit einer zur Stitzeinrichtung (6) parallelen und
abstandsverédnderlichen Halterung (15, 16, 35) zum
Festhalten einer der Glasplatten (40) im Abstand von
der anderen Glasplatten (42), wobei and der Halte-
rung (15, 16, 35) zur Anlage an der Aussenseite der
einen Glasplatten (40) bestimmte Positioniermittel ei-
ne Positionierfldche fiir die Glasplatte (40) definieren,
welche nachfolgend als die *Vorderseite™ der Halte-
rung (15, 16, 35) bezeichnet wird,

und mit Mitteln (1 2, 13, 14) zum Verandern des
Abstands zwischen der Halterung (15, 16, 35) und der
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Stiitzeinrichtung (6),
dadurch gekennzeichnet,

dass der Halterung (15, 16, 35) wenigstens ein bis zu
seiner Vorderseite vorschiebbarer und hinter seine
Vorderseite zurlickziehbarer, gegen die Stitzeinrich-
tung (6) gerichteter Sauger (21) zugeordnet ist,

und dass eine Einrichtung (31) zum Zufiihren des
Gases vorgesehen ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halterung (15,
16, 35) eine Wand (15, 16) mit Haltemitteln (35) zum
Festhalten der einen Glasplatte (40) ist, und dass die
Wand (15, 16) eine Ausnehmung hat oder durch eine
Ausnehmung (20) in zwei Abschnitte (15 und 16)
unterteilt ist, und dass der eine oder die mehreren
Sauger (21) in der Ausnehmung (20) angeordnet
sind.

22. Vorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Arbeiten mit
hochkant stehenden Glasplattten (40, 42) die Stiitz-
einrichtung (6) sich oberhalb des Férderers (3)
erstreckt und zum Abstiitzen der auf dem Forderer (3)
stehenden Glasplatten (40, 42) ein wenig nach hinten
geneigt ist,

und dass die Einrichtung (31) zum Zufihren des
Gases in Hohe des Férderers (3) oder oberhalb des
Forderers (3) in veranderichem Abstand vom Forde-
rer (3) angeordnet ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittel der
Wand (15, 16) Saugeinrichtungen (10, 35) sind.

) 24, Vorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 21,

dadurch gekennzeichnet, dass der Einrichtung (31)
zum Zufiihren des Gases in veranderlichem Abstand
eine Absaugeinrichtung (33) gegeniiberiegt.

25. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Ausnehmung (20) der
Wand (15, 16) eine Reihe von mehreren Saugern (21)
angeordnet ist.

26. Vornichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sauger (21) einzeln oder
in Gruppen aktivierbar sind.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzeinrich-
tung (6) eine Luftkissenwand ist, durch deren Offnun-
gen (35) die Luft wahlweise geblasen oder angesaugt
werden kann. )

28. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (31)
zum Zufiihren des Gases Leitelement (32) zum Auf-
fachern des Gasstroms in unterschiedliche Richtun-
gen hat.

29. Vorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (31)
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zum Zufiihren des Gases eine langgestreckte Miin-
dung (37) aufweist, welche zum Anlegen am Rand der
Glasplatten (40, 42) oder am Rand einer Glasplatte
(40) und am Abstandhalter (41) bestimmt ist.

30. Vomrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die Absaugeinrichtung (33)
eine langgestreckte Miindung (47) aufweist, welche
zum Anlegen am Rand der Glasplatten (40, 42) oder
am Rand einer Glasplatte (40) und am Abstandhalter
(41) bestimmt ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 28 und 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Miindung (37)
der Einrichtung (31) zum Zufiihren des Gases in meh-
rere, vorzugsweise in drei Abschnitte (38a, 38b, 38c)
unterteilt ist, in denen die Leitelemente (32) unter-
schiedlich orientiert sind und die wahlweise getrennt
mittels gesonderter Zuleitungen (39a, 39b, 39¢) mit
dem Gas gespeist werden kénnen.

32. Vorrichtung nach Anspruch 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Miindung (37,
47) der Einrichtung (31, 33) zum Zufithren bzw.
Absaugen des Gases von einer oder mehreren Dich-
tungen (44,45,46; 48, 49, 50) umgeben ist.

33. Vormrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sauger (21) um ca. 2 mm
hinter die Vorderseite der Halterung (15, 16) zurick-
ziehbar sind.

34. Vorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Behinderung
des Ausstrdmens von Gas aus dem Innenraum zwi-
schen den Glasplatten (40, 42) der Einrichtung (31)
zum Zufiihren des Gases in verénderlichem Abstand
ein Abdeckelement (70) gegeniibediegt.

35. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gas am unteren Rand der
Glasplatten (40, 42) in den Innenraum eingeleitet
wird, und zwar zunéchst mit einer i.w. gegen den obe-
ren Schenkel des Abstandhalters (41) gerichteten
Strémung, dann von einem spéteren Zeitpunkt ab fiir
eine kurze Zeitspanne mit einer schrdg nach oben
gegen die beiden aufragenden Schenke! des
Abstandhalters (41) gerichteten Strdmung, und
danach nochmals mit einer gegen den oberen Schen-
kel des Abstandhalters (41) gerichteten Strdmung,
und dass die Luft aus einem am oberen Rand befind-
lichen Spalt (74) verdrdngt wird, welcher bevorzugt
iiber dem am unteren Rand gebildeten Zugang liegt.

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch
gekennzeichnet, dass als der spatere Zeitpunkt jener
Zeitpunkt gewahlt wird, an welchem am oberen Rand
der Glasplatten (40, 42) ein Austreten des unten ein-
geleiteten Gases festgestellt wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18
oder 35 und 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
pro Zeiteinheit eingeleitete Menge des Gases wahren
des Fiillvorgangs gesteigert wird.

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 18
oder 35 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass das
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Aussiromen des Gases aus dem Innenraum behin-
dert wird.

Claims

1. A process of assembling insulating glass
panes having an interior space, which is filled with a
gas other than air and is disposed between pairs of
glass plates (40, 42), which along their edges are
spaced apart by a framelike spacer and are adhe-
sively joined, wherein

- the spacer(41) is joined on both sides to the two

glass plates (40, 42) of a pair of glass plates only

in part of the length of the spacer so that at least
one access leading to the interior space between
the glass plates (40, 42) exists between the
spacer (41) and at least one of the glass plates

(40, 42),

— the gas is fed into the interior space through

such access, and

— each access is closed in that the remaining

length of the spacer (41) is joined on both sides

to the two glass plates (40, 42),
characterized in that the flow of the gas out of the
interior space of the insulating glass panes is res-
trained whilst the gas is being fed into it.

2. A process of assembling insulating glass
panes having an interior space, which is filled with a
gas other than air and is disposed between pairs of
glass plates (40, 42), which along their edges are
spaced apart by a framelike spacer and are adhe-
sively joined, wherein

- the spacer (41) is joined on both sides to the two

glass plates (40, 42) of a pair of glass plates only

in part of the length of the spacer so that at least
one access leading to the interior space between
the glass plates (40, 42) exists between the
spacer (41) and at least one of the glass plates

(40, 42),

— the gas is fed into the interior space through

such access, and

— each access is closed in that the remaining

length of the spacer (41) is joined on both sides

to the two glass plates (40, 42),
characterized by the sequence of steps:

- the spacer (41) is attached to one glass plate

(hereinafter described as the "first" glass plate

42),

— atleast one of the glass plates is elasticaily bent

in a portion which includes at least one edge por-

tion of the glass plate (40),

~ the spacer (41) is attached to the other glass

plate (hereinafter described as the "second"

glass plate (40) while the bending is maintained
so that at least one access to the interior space
between the glass plates (40, 42) remains open,

- the gas is fed into the interior space through an
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access which has thus been provided, and

— each access is closed in that the elastic bending

is eliminated.

3. A process of assembling insulating glass
panes having an interior space, which is filled with a
gas other than air and is disposed between pairs of
glass plates (40, 42), which along their edges are
spaced apart by a framelike spacer and are adhe-
sively joined, wherein

- the spacer (4 1) is joined on both sides to the two

glass plates (40, 42) of a pair of glass plates only

in part of the length of the spacer so that at least
one access leading to the interior space between
the glass plates (40, 42) exists between the
spacer (41) and at least one of the glass plates

(40, 42),

—the gas is fed into the interior space through

such access, and

— each access is closed in that the remaining

length of the spacer (41) is joined on both sides

to the two glass plates (40, 42),
characterized by the sequence of steps:

— the spacer (41) is attached to one glass piate

(hereinafter described as the “first’ glass plate

42) and is subsequently attached to the other

glass plate (hereinafter described as the “sec-

ond" glass plate 40),

— at least one access to the interior space be-

tween the glass plates (40, 42) is provided in that

atleast one of the glass plates is bent in a portion
which includes at least one edge portion of the

glass piate (40),

-~ the gas is fed into the interior space through an

access which has thus been provided and

— each access is closed in that the elastic bending

is eliminated.

4. A process according to claim 2 or 3, charac-
terized in that only one of the two glass plates (40, 42)
is bent.

5. A process according to claims 2 and 4, charac-
terized in that only the second glass plate (40} is bent.

6. A process according to claim 5, characterized
in that the second glass plate (40) is bent before it is
joined to the spacer (41).

7. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the accesses leading to
the interior space between the two glass plates (40,
42) are sealed at the edges of the glass plates (40, 42)
at least in part during the feeding of the gas.

8. A process according to claim 1 for assembling
rectangular insulating glass panes, characterized in
that the spacer (41) is joined to one glass plate (42)
along all four edges and is initially joined to the other
glass plate (40), which includes a very small angle
with said one glass plate (42), only along one of the
four edges and that the two glass plates (40, 42) are
pivotally moved toward each other to close the interior
space when the gas has been fed.
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9. A process of assembling rectangular insulating
glass panes according to any of claims 1 to 7, charac-
terized in that the glass plate concerned is bent off at
two corners.

10. A process of assembling rectangular insulat-
ing glass panes according to any of claims 1 to 7,
characterized in that the glass plate (40) concerned is
bent at two mutually opposite edge portions.

11. A process according to claim 10, charac-
terized in that the glass plate (40) concerned is bent
off parallel to one of its edges.

12. A process according to any of claims 1 to 7 or
10 or 11, characterized in that the glass plate (40) con-
cerned is bent to have a convex outside surface.

13. A process according to claim 12, charac-
terized in that the glass plate (40) concerned is bent
in a striplike portion, which extends at a distance from
the corners of said glass plate (40) from one edge por-
tion to the opposite edge portion thereof.

14. A process according to any of claims 1to 7 or
9 to 13, characterized in that the glass plate (40) con-
cerned is bent in that it is sucked at one or more por-
tions of its outside surface and forces which are
directed opposite to the suction force are exerted on
the outside surface of said glass plate at the same
time atlocations which are remote from said portions.

156. A process according to claim 14, charac-
terized in that the glass plate (40) concerned is
sucked on its outside surface at a striplike portion
thereof, which extends - preferably along a sfraight
line - from one edge portion of the glass plate (40) to
the opposite edge portion thereof.

16. A process according to claim 11 and 15,
characterized in that the forces which are directed
opposite to the suction force are exerted outside of a
strip having a width of about 30 cm to the outside sur-
face of that glass plate (40) which is to be bent, and
said strip is disposed at one of the edges of the glass
plate.

17. A process according to any of the preceding
claims, characterized in that the gas is fed into the
interior space between the two glass plates (40, 42)
while they are upright or inclined.

18. A process according to claim 17, charac-
terized in that the gas is fed in from below and dis-
places the air upwardly.

18. An apparatus for assembling insulating glass
panes having an interior space, which is filled with a
gas other than air and is disposed between pairs of
glass plates (40, 42), which along their edges are
spaced apart by a framelike spacer (41) and are adhe-
sively joined, comprising

a horizontally conveying conveyor (3) for the glass
plates (40, 42), backing means (6) for backing the
glass plates (40, 42) being conveyed on the conveyor
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holding means (15, 16, 35), which are paraliel to the
backing means (6) and disposed at a variable dist-
ance thereform and serve to hold one of the glass
plates (40) in position at a distance from the other
glass plate, which holding means (15, 16, 35) are pro-
vided with positioning means, which are intended to
engage the outside surface of said one glass plate
(40) and define for the glass plate (40) a positioning
surface, which will hereinafter be described as the
"forward surface" of the holding means (15, 16, 35),

and means (12, 13, 14) for changing the distance be-
tween the holding means (15, 16, 35) and the backing
means (6),

the holding means (15) and the backing means (6)
being pivotally movable relative to each other be-
tween a first end position, in which they are parallel to
each other, and a second end position, in which they
include an acute angle with each other,

and means (31) are provided for feeding a gas into the
region between the holding means (15) and the back-
ing means (6),

characterized in that covering elements are provided
for covering accesses to the interior space between
the two glass plates (40, 42) at the edges thereof.

20. An apparatus for assembling insulating glass
panes having an interior space, which is filled with a
gas other than air and is disposed between pairs of
glass plates (40, 42), which along their edges are
spaced apart by a framelike spacer (41) and are adhe-
sively joined, comprising

a horizontally conveying conveyor (3) for the glass
plates (40, 42}, backing means (6) for backing the
glass plates (40, 42) being conveyed on the conveyor

©)

holding means (15, 16, 35), which are parallel to the
backing means (6) and disposed at a variable dist-
ance therefrom and serve to hold one of the glass
plates (40) in position at a distance from the other
glass plate, which holding means (15, 16, 35) are pro-
vided with positioning means, which are intended to
engage the outside surface of said one glass plate
(40) and define for the glass plate (40) a positioning
surface, which will hereinafter be described as the
"forward surface" of the holding means (15, 16, 35),

and means (12, 13, 14) for changing the distance be-
tween the holding means (15, 16, 35) and the backing
means (6), characterized in that

at [east one suction member (21) is associated with
the holding means (15, 16, 35) and is directed toward
the backing means (6) and adapted to be extended as
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far as to the forward surface of the holding means and
to be retracted behind said forward surface,

and means (31) for feeding the gas are provided.
21. An apparatus according to claim 19 or 20,
characterized in that the holding means (15, 16, 35)
consist of a wall (15, 16) provided with retaining
means (35) for retaining said one glass plate (40),

and that the wall (15, 16) has as aperture or is divided
by an aperture (20) into two sections (15 and 16) and
the one suction member or the plurality of suction
members (21) is or are accommodated in the aperture
(20).

22. An apparatus according to claim 19, 20 or 21,
characterized in that for the processing of glass plates
(40, 42) standing on edge the backing means (6)
extend above the conveyor (3) and are slightly
inclined to the rear for backing the glass plates (40,
42) standing on the conveyor (3),

and the means (31) for feeding the gas are disposed
on the level of the conveyor (3) or are arranged above
the conveyor (3) at a variable distance from the con-
veyor (3).

23, An apparatus according to claim 19, 20 or 21,
characterized in that the retaining means of the wall
(15, 16) are suction means (10, 35).

24. An apparatus according to claim 19, 20 or 21,
characterized in that suction means (33) are provided,
which are opposite to the means (31) for feeding the
gas and at a variable distance therefrom.

25. An apparatus according to claim 21, charac-
terized in that a plurality of suction members (21)
arranged in a row are accommodated in the aperture
(20) of the wall (15, 16).

26. An apparatus according to claim 25, charac-
terized in that the suction members (21) are adapted
to be activated individually or in groups.

27. An apparatus according to any of claims 19 to
26, characterized in that the backing means (6) con-
sist of an air cushion wall having openings (35),
through which air can selectively be biown or sucked.

28. An apparatus according to claim 19 or 20,
characterized in that the means (31) for feeding the
gas comprise guiding elements (32) for fanning the
gas stream to different directions.

29. An apparatus according to claim 19, 20 or 28,
characterized in that the means (31) for feeding the
gas comprise an elongate mouth (37), which is inten-
ded to engage the edge of the glass plates (40, 42) or
the edge of one glass plate (49) and the spacer (41).

30. An apparatus according to claim 24, charac-
terized in that the suction means (33) comprise an
elongate mouth (47), which is intended to engage the
edge of the glass plates (40, 42) or the edge of one
glass plate (40) and the spacer (41).

31. An apparatus according to claims 28 and 29,
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characterized in that the mouth (37) of the means (31)
for feeding the gas is subdivided into a plurality of sec-
tions, preferably into three sections (38a, 38b, 38c),
in which the guiding elements (32) have different
orientations and which can selectively be fed with the
gas separately through separate supply lines (393,
39b, 39c).

32. An apparatus according to claim 29 or 30,
characterized in that the mouth (37, 47) of the means
(31, 33) for feeding and sucking the gas is lined by one
seal or a plurality of seals (44, 45, 46; 48, 49, 50).

33. An apparatus according to claim 20, charac-
terized in that the suction members (21) are refract-
able to be disposed about 2 mm behind the forward
surface of the holding means (15, 16).

34. An apparatus according to claim 19, 20 or 21,
characterized in that a covering element (70) for rest-
raining the flow of gas out of the interior space be-
tween the glass plates (40, 42) is provided and is
opposite to the means (31) for feeding the gas and at
a variable distance therefrom.

35. A process according to claim 18, charac-
terized in that the gas is fed into the interior space at
the bottom edge of the glass plates (40, 42) and is ini-
tially fed as a flow that is substantially directed toward
the top leg of the spacer and after a subsequent
instant of time is fed for a short period of time as a flow
which is upwardly inclined toward the two rising legs
of the spacer, and thereafter once more as a flow that
is directed toward the top leg of the spacer (41), and
that the air is displaced out of a gap (74) which is pro-
vided at the top edge and which preferably lies over
the access provided at the bottom edge.

36. A process according to claim 35, charac-
terized in that the selected subsequent instant of time
is that time at which an escape of the gas which has
been fed at the bottom is detected at the top edge of
the glass plates (40, 42).

37. A process according to any of claims 1 to 18
or 35 and 36, characterized in that the amount of gas
which is fed per unit of time is increased during the fil-
ling operation.

38. A process according to any of claims 2 to 18
or 35 to 37, characterized in that the fiow of the gas
out of the interior space is restrained.

Revendications

1. Procédé destiné au montage de vitres isolan-
tes dont on remplit 'espace interne ménage entre des
paires de pans de verre (40, 42) 4 I'aide d'un gaz dif-
férent de I'air, les pans de verre étant maintenus 2
I'écart!’'un de 'autre le long de leurs bords a I'interven-
tion d'un écarteur en forme de chéssis et étant collés
I'un & 'autre, par lequel

— on relie I'écarteur (41), des deux cdtés, aux

deux pans de verre (40, 42) constituant une paire,
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d'abord seulement sur une partie de leur lon-

gueur, de telle sorte que I'on obtienne au moins

un accés a I'espace interne ménagé entre les
pans de verre (40, 42), entre I'écarteur (41) et au

moins un des pans de verre (40, 42),

- on introduit le gaz dans I'espace interne a tra-

vers un tel accés, et

- on ferme chacun de ces accés en reliant, des

deux c6tés, ialongueur restante de 'écarteur (41)

aux deux pans de verre (40, 42),
caractérisé en ce que, au cours de l'introduction du
gaz, on empéche 'évacuation de ce dernier hors de
I'espace interne ménagé entre les vifres isolantes.

2. Procédé destiné au montage de vitres isolan-
tes dont on remplit 'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) & I'aide d'un gaz dif-
férent de V'air, les pans de verre étant maintenus &
I'écartI'un de I'autre le long de leurs bords & l'interven-
tion d’'un écarteur en forme de chassis et étant collés
I'un & I'autre, parlequel

- on relie 'écarteur (41), des deux cdtés, aux

deux pans de verre (40, 42) constituant une paire,

d'abord seulement sur une partie de leur lon-
gueur, de telle sorte que I'on abtienne au moins
un accés a l'espace interne ménagé entre les
pans de verre (40, 42), entre I'écarteur (41) et au

mains un des pans de verre (40, 42),

- on infroduit le gaz dans I'espace interne a tra-

vers un tel acces, et

—on ferme chacun de ces accés en reliant, des

deux cotés, lalongueur restante de I'écarteur (4 1)

aux deux pans de verre (40, 42),
caractérisé par les étapes opératoires consistant & :

— amener ['écarteur (41) contre un des pans de

verre (désigné ci-aprés par I'expression "premier

pan de verre" 42),

- fléchir élastiguement au moins un des pans de

verre dans une zone qui englobe au moins une

section de bord du pan de verre (40),

— amener ['écarteur (41) contre I'autre pan de

verre (désigné ci-aprés par I'expression “second

pan de verre" 40), au moins un accés & I'espace

interne régnant entre les pans de verre (40, 42)

restant ouvert du fait du fléchissement maintenu,

- introduire le gaz dans I'espace interne, & tra-

vers un acces ainsi formé, et

- fermer chacun de ces accés en supprimant le

fléchissment élastique.

3. Procédé destiné au montage de vitres isolan-
tes dont on remplit'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) & 'aide d’un gaz dif-
férent de I'air, les pans de verre étant maintenus a
I'écart!'un de I"autre le long de leurs bords & I'interven-
tion d'un écarteur en forme de chassis et étant collés
I'un & I'autre, par lequel

—on relie 'écarteur (41), des deux cétés, aux

deux pans de verre (40, 42) constituant une paire,

d’abord seulement sur une partie de leur lon-
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gueur, de telle sorte que I'on obtienne au moins

un accés & I'espace interne ménagé entre les

pans de verre (40, 42), entre 'écarteur (41) et au

moins un des pans de verre (40, 42),

- on introduit le gaz dans I'espace interne a tra-

vers un tel accés, et

- on ferme chacun de ces accés en reliant, des

deux cotés, ia longueur restante de I'écarteur (41)

aux deux pans de verre (40, 42),
caractérisé par les étapes opératoires consistant a :

-~ amener |'écarteur (41) contre un des pans de

verre (désigné ci-aprés par I'expression "premier

pan de verre" 42) et ensuite contre I'autre pan de
verre (désigné ci-aprés par 'expression "second

pan de verre" 40),

— créer au moins un acceés & |'espace interne

régnant entre les pans de verre (40, 42) en flé-

chissant élastiquement au moins un des pans de
verre dans une zone qui englobe au moins une

section de bord du pan de verre (40),

— introduire le gaz dans I'espace interne a travers

un acceés ainsi créé, et

— fermer chacun de ces accés en supprimant ie

fléchissement élastique.

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en qu’on fléchit seulement un des deux pans
de verre (40, 42),

5. Procédé selon les revendications 2 et 4, carac-
térisé en qu’on fléchit uniquement le second pan de
verre (40).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en qu’on fléchit le second pan de verre (40) avant de
le relier a I'écarteur (41).

7. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en qu’on étanche
au moins partiellement les accés a I'espace interne
ménagé entre les deux pans de verre (40, 42) aux
bords des pans de verre (40, 42) lorsqu’on procéde
a I'introduction du gaz.

8. Procédé selon la revendication 1, destiné au
montage de vitres isolantes rectangulaires, caracté-
risé en ce qu’on relie I'écarteur (41) & un pan de verre
(42) le long de I'ensemble de ses quatre bords et &
l'autre pan de verre (40) qui forme un trés petit angle
avec le premier pan de verre (42), d'abord unique-
ment le long d’'un de ses quatre bords et en ce qu’on
fait pivoter I'un vers I'autre les deux pans de verre (40,
42) aprés avoir introduit le gaz, dans le but de fermer
'espace interne.

9. Procédé destiné au montage de vitres isolan-
tes rectangulaires selon 'une quelconque des reven-
dications 1 & 7, caractérisé en ce qu’on fléchit
chaque pan de verre (40) en deux coins.

10. Procédé destiné au montage de vitres isolan-
tes rectangulaires selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 7, caractérisé en ce qu’on fléchit
chaque pan de verre (40) sur deux sections de bord
opposées I'une & 'autre.
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11. Procédé selon la revendication 10, caracté-
risé en qu’on fléchit chaque pan de vermre (40) paral-
lélement & un de ses bords.

12. Procédé selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 7 ou 10 ou encore 11, caractérisé en
qu’on fléchit chaque pan de verre (40) de telle sorte
que sa surface externe soit convexe.

13. Procédé selon la revendication 12, caracté-

risé en qu’on fléchit chaque pan de verre (40) dans-

une zone partielle en forme de bande, qui s'étend &
I'écart de ses coins depuis une section de bord
jusqu'a la section de bord opposée du pan de verre
(40).

14. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a7 ou 9 ou encore 13, caractérisé en qu’on
fléchit chaque pan de verre (40) en I'aspirant dans
une ou plusieurs zones partielles de sa surface
externe, des forces opposées a la force d’aspiration
s'exergant simultanément sur sa surface externe a
I'écart de ces zones partielles.

15. Procédé selon ia revendication 14, caracté-
risé en qu’on aspire chaque pan de verre (40) dans
une zone partielle en forme de bande de sa surface
externe, cette zone s'étendant - de préférence de
manieére rectiligne - depuis une section de bord
jusqu'a la section de bord opposée du pan de verme
(40).

16. Procédé selon les revendications 11 et 15,
caractérisé en qu’on exerce les forces opposées a
la force d'aspiration en dehors d’une bande d’environ
30 cm de large, sur la surface externe de chaque pan
de verre (40) destiné & étre fléchi, et en ce que cefte
bande se trouve sur un des bords du pan de verre.

17. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en qu’on introduit
le gaz dans I'espace interne ménagé entre les deux
pans de verre (40, 42), alors que ces derniers sont
dressés ou inclinés,

18. Procédé selon la revendication 17, caracté-
risé en qu’on introduit le gaz & partir du bas, I'air étant
chassé vers le haut.

19. Dispositif destiné au montage de vitres isolan-
tes dont on remplit'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a I'aide d’'un gaz dif-
férent de Pair, les pans de verre étant maintenus a
I'écartl’'un de l'autre le long de leurs bords a I'interven-
tion d'un écarteur en forme de chéssis et étant collés
I'un & I'autre, ce dispaositif comprenant un transporteur
(3) destiné & transporter perpendiculairement les
pans de verre (40, 42), un mécanisme d’appui (6) sur
lequel viennent s’appuyer les pans de verre (40, 42)
acheminés sur le transporteur (3),

un support (15, 16, 35) a écartement variable parrap-
port au mécanisme d'appui (6) tout en étant paralléle
a ce dernier, destiné & maintenir un pan de verre (40)
a I'écart de l'autre pan de verre (42), dans lequel des
moyens déterminés de positionnement définissent,
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contre le support (15, 16, 35), une surface de position-
nement destinée au pan de verre (40), pour que
vienne s'y appuyer la face externe d'un pan de verre
(40) (cette surface étant désignée ci-aprés comme
étant la "face antérieure" du support (15, 16, 35),

ainsi que des moyens (12, 13, 14) destinés a modifier
I'écartement entre le support (15, 16, 35) et le méca-
nisme d'appui (6),

dans lequel le support (15) et le mécanisme d'appui
(6) peuvent pivoter I'un par rapport a 'autre entre une
premiére position terminale dans laquelie ils sont dis-
posés parallélement 'un & l'autre et une seconde
position terminale dans laquelle ils forment mutuelle-
ment un angle aigu,

un mécanisme (31) étant prévu pour acheminerle gaz
dans la zone ménagée entre le support (15) et le
meécanisme d’appui (6), caractérisé en ce qu’on pré-
voit des éléments de recouvrement destinés & recou-
vrir les accés & I'espace interne ménagé entre les
deux pans de verre (40, 42), sur les bords de ces der-
niers.

20. Dispositif destiné au montage de vitres isolan-
tes dont on remplit 'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) 4 'aide d'un gaz dif-
férent de I'air, les pans de verre étant maintenus a
I'écartI'un de l'autre le long de leurs bords & l'interven-
tion d'un écarteur (41) en forme de chéssis et étant
coliés l'un a 'autre, ce dispositif comprenant

un transporteur (3) destiné & transporter perpendicu-
lairement les pans de verre (40, 42), un mécanisme
d’appui (6) sur lequel viennent s'appuyer les pans de
verre (40, 42) acheminés sur le transporteur (3), et

un support (15, 16, 35) a écartement variable par rap-
port au mécanisme d'appui (6) tout en étant paralléle
a ce dernier, destiné & maintenir un pan de verre (40)
a I'écart de I'autre pan de verre (42), dans lequel des
moyens déterminés de positionnement définissent,
contre le support (15, 16, 35), une surface de position-
nement destinée au pan de verre (40), pour que
vienne s’y appuyer la face externe d’un pan de verre
(40) (cette surface é&tant désignée ci-aprés comme
étant la "face antérieure" du support (15, 16, 35),

ainsi que des moyens (12, 13, 14) destinés a modifier
I'écartement entre le support (15, 16, 35) et le méca-
nisme d'appui (6),

caractérisé en ce qu’au support(15, 16, 35) est attri-
bué au moins un mécanisme d'aspiration (21) dirigé
vers le mécanisme d'appui (6), qui psut coulisser vers
'avant jusque contre la face antérieure de ce dernier
et qui peut coulisser en retour derriére cette face anté-
rieure,
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et en ce qu’on prévoit un mécanisme (31) pour ache-
miner le gaz.

21. Dispositif selon la revendication 19 ou 20,
caractérisé en ce que le support (15, 16, 35)
consiste en une paroi (15, 16) munie -de moyens de
retenue (35) destinés & maintenir un pan de verre
(40), et

en ce qu'un évidement est pratiqué dans la paroi (15,
16) ou encore en ce que la paroi (15, 16) est subdi-
visée en deux sections (15 et 16) par un évidement
(20) et en ce que le mécanisme d'aspiration (21) ou
plusieurs de ces derniers sont disposés dans I'évide-
ment (20).

22. Dispositif selon la revendication 19, 20 ou 21,
caractérisé en ce que, pour le travail avec des pans
de verre (40, 42) posés sur chant, le mécanisme
d’appui (6) s'étend au-dessus du transporteur (3) et
est un peu incliné vers I'arriére pour que les pans de
verre (40, 42) disposés sur le transporteur (3) puis-
sent venir s’y appuyer,

et en ce que le mécanisme (31) destiné & acheminer
le gaz est disposé a hauteur du transporteur (3) ou au-
dessus du transporteur (3) avec un écartement varia-
ble par rapport & ce dernier.

23. Dispositif selon la revendication 19, 20 ou 21,
caractérisé en ce que les moyens de retenue de la
paroi (15, 16) sont des mécanismes d'aspiration (10,
35).

24. Dispositif selon la revendication 19, 20 ou 21,
caractérisé en ce que le mécanisme (31) destiné a
acheminer le gaz estdisposé en face d'un mécanisme
d’aspiration (33) avec un écartement variable par rap-
port & ce dernier.

25. Dispositif selon la revendication 21, caracté-
risé en ce que, dans I'évidement (20) pratiqué dans
la paroi (15, 16), sont disposés une série de plusieurs
mécanismes d'aspiration (21).

26. Dispositif selon la revendication 25, caracté-
risé en qu’on peut activer les mécanismes d’aspira-
tion (21) individuellement ou par groupes.

27. Dispositif selon les revendications 19 & 26,
caractérisé en ce que le mécanisme d'appui (6) est
une paroi & coussin d'air, & travers les ouvertures (35)
de laquelle on peut, & volonté, souffler ou aspirer de
I"air.

28. Dispositif selon la revendication 19 ou 20,
caractérisé en ce que le mécanisme (31) destiné &
acheminer le gaz, est muni d’éléments de guidage
(32) destinés a répartir le courant de gaz dans diffé-
rentes directions.

29. Dispositif selon la revendication 19, 20 ou 28,
caractérisé en ce que le mécanisme (31) destiné a
acheminer le gaz, présente un orifice (37) s'étirant en
longueur et destiné & venir s’appliquer contre le bord
des pans de verre (40, 42) ou bien contre le bord d'un
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pan de verre (40) et contre I'écarteur (41).

30. Dispositif selon la revendication 24, caracté-
risé en ce que le mécanisme d’aspiration (33) pré-
sente un orifice (47) étiré en longueur et destiné a
venir s’appliquer contre le bord des pans de verre (40,
42) ou bien contre le bord d’'un pan de verre (40) et
contre I'écarteur (41).

31. Dispositif selon les revendications 28 et 29,
caractérisd en que I'orifice (37) du mécanisme (31)
destiné & acheminer le gaz est subdivisé en plusieurs
sections (de préférence trois) (38a, 38b, 38c) dans
lesquelles les éléments de guidage (32) sont diffé-
remment orientés et qui peuvent étre alimentées par
le gaz de maniére séparée comme on le souhaite, au
moyen de canalisations séparées (392, 39b, 39c).

32. Dispositif selon la revendication 29 ou 30,
caractérisé en ce que l'orifice (47) du mécanisme
(31, 33) destiné & acheminer ou & aspirer le gaz est
entouré d’'un ou de plusieurs joints étanches (44, 45,
46 ; 48, 49, 50).

33. Dispositif selon la revendication 20, caracté-
risé en ce que les dispositifs d’aspiration (21) peu-
vent se rétracter sur environ 2 mm derriére la face
antérieure du support (15, 16).

34. Dispositif selon la revendication 19, 20 ou 21,
caractérisé en que, pour empécher I'évacuation du
gaz hors de I'espace interne ménagé enfre les pans
de verre (40, 42), face au mécanisme (31) destiné &
acheminer le gaz, est disposé un élément de recou-
vrement (70) a écartement variable.

35. Procédé selon la revendication 18, caracté-
risé en ce qu’on infroduit le gaz par le bord inférieur
des pans de verre (40, 42) au sein de I'espace interne
et, en fait, d'abord avec un courant dirigé essentielle-
ment vers le montant supérieur de I'écarteur (41),
ensuite &4 un moment plus tardif et pendant un bref
moment, avec un courant dirigé en biais vers le haut
vers les deux montants de I'écarteur (41) faisant sail-
lie, et ensuite, encore une fois, avec un courant dirigé
vers le montant supérieur de I'écarteur (41) et en ce
que 'air est chassé par une fente (74) pratiquée dans
le bord supérieur, la fente se trouvant, de préférence,
au-dessus de I'accés formé au bord inférieur.

36. Procédé selon la revendication 35, caracti-
risé en ce qu’on choisit comme moment plus tardif,
n'importe quel moment auquel on constate une éva-
cuation du gaz introduit par le bas, au bord supérieur
des pans de verre (40, 42).

37. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 18 ou encore 35 et 36, caractérisé en
qu’on augmente la quantité de gaz introduit au cours
du processus de remplissage, par unité de temps.

38. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 2 & 18 ou 35 & 37, caractérisé en qu'on
empé&che I'évacuation du gaz hors de l'espace
interne.
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