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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Zusam-
menbauen von Isolierglasscheiben, deren Innenraum
zwischen Paaren von Glasplatten, die I&ngs ihrer Ran-
der durch einen rahmenférmigen, metallischen oder
plastischen Abstandhalter auf Abstand voneinander ge-
halten und miteinander verklebt sind, mit einem Schwer-
gas gefillt ist. Aus dem DE-GM 87 15 749 ist es zum
Fillen von am Rand verklebten Isolierglasscheiben mit
einem Schwergas bekannt, vor dem Zusammenbau ei-
ner solchen Isolierglasscheibe zun&chst einen Abstand-
halter in Gestalt eines metallischen Hohlprofilrahmens
herzustellen, der an wenigstens zwei Stellen durchbohrt
ist mit Bohrungen, deren Durchmesser rund 4 mm be-
tragt. Bereits das Herstellen eines solchen durchbohr-
ten Abstandhalters bringt technische Probleme mit sich,
denn ein solcher Abstandhalter besteht Ublicherweise
aus einem Hohlprofilstab, welcher auf seiner dem
Scheibeninneren zugewandten Seite perforiert und mit
einem kédmigen Trockenmittel gefillt ist, welches dazu
dient, im Scheibeninnenraum vorhandene Feuchtigkeit
zu binden. Damit das kdrnige Trockenmittel aus den fir
die Schwergasfillung vorgesehenen Bohrungen nicht
austreten kann, muss entweder der durchbohrte Schen-
kel des Abstandhalters frei bleiben vom Trockenmittel,
was den Nachteil hat, dass dadurch die Feuchtigkeits-
menge, die adsorbiert werden kann, herabgesetzt ist,
oder es muss die Bohrung zum angrenzenden Hohl-
raum des Abstandhaltemohlprofils abgedichtet werden,
beispielsweise durch Einsetzen einer Hilse in den Ab-
standhalter oder durch Eindricken der Aussenwand
des Abstandhalters gegen die zum Scheibeninneren
weisende Wand. Dabei muss das Eindrliicken so von-
statten gehen, dass die beiden Flanken des Abstand-
halters exakt plan bleiben, da sie mit den beiden ebenen
Glasplatten verklebt werden missen. Zu diesem Zweck
werden sie in Ublicher Weise mit einem Klebemittel be-
schichtet, insbesondere mit einem Polyisobutylen.

Zum Zusammenbau einer Isolierglasscheibe ist es
bekannt, einen an seinen beiden Flanken beschichteten
Abstandhalter auf eine erste Glasplatte aufzulegen und
anzudrlcken, dann eine zweite Glasplatte auf den Ab-
standhalter aufzulegen und anzudriicken und die so ge-
bildete Einheit auf eine vorgegebene Dicke zu verpres-
sen, insbesondere zwischen zwei planparallelen Plat-
ten.

Es ist femer bekannt, die verpreBte Isolierglas-
scheibe anschlieBend mit einem Schwergas zu flllen,
beispielsweise mit Argon oder mit Schwefelhexafluorid
SFg. Zu diesem Zweck wird in eine der Bohrungen des
Abstandhalters eine Fillsonde eingeflhrt, durch welche
das Schwergas in den Scheibeninnenraum eingefillt
wird, und zugleich wird in die zweite Bohrung des Ab-
standhalters eine Absaugsonde eingefuhrt (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 Isolierglasscheibe an einen
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ersten Stelle mit dem Schwergas gefllt und gleichzeitig
wird an einer davon mdéglichst weit entfernten zweiten
Stelle durch eine andere Bohrung des Abstandhalters
zunéchst Luft und in weiterer Folge ein Luft/ Schwergas-
Gemisch abgesaugt, bis die Isolierglasscheibe hinrei-
chend mit Schwergas gefilllt ist, was durch einen auf
Sauerstoff empfindlichen Sensor kontrolliert werden
kann, den man durch eine dritte Bohrung des Abstand-
halters in den Scheibeninnenraum einfihren oder in den
aus der zweiten Bohrung abgesaugten Gasstrom hin-
einbringen kann. Der Zusammenbau der Isolierglas-
scheibe und das Fillen mit Schwergas erfolgen bevor-
zugt bei stehender Scheibe, wobei man die Bohrung fiir
das Fullen der Scheibe vorzugsweise méglichst tief und
die Bohrung fir das Absaugen maéglichst hoch anord-
net. Da das Schwergas spezifisch schwerer ist als Luft,
kann man mit dem unten eingefilliten Schwergas die
Luft in der Isolierglasscheibe fortschreitend nach oben
verdrangen, wobei sich gréBere Schwergasverluste
vermeiden lassen, wenn man den Fillvorgang mit hin-
reichend niedriger Einstrémgeschwindigkeit des
Schwergases durchfihrt. Dann ist jedoch das Fillen mit
Schwergas der bei weitem langsamste Verfahrens-
schritt innerhalb einer Isolierglasfertigungslinie, so dass
deren AusstoB3, wenn mit Schwergasfullung gearbeitet
wird, im Vergleich zu einer ohne Schwergasfullung ar-
beitenden Isolierglasfertigungslinie erheblich verringert
ist. Um dem zu begegnen, ist in dem DE-GM 87 15 749
vorgeschlagen worden, das Schwergas mit hoher Ge-
schwindigkeit in die Isolierglasscheibe einstrémen zu
lassen. Dadurch |aBt sich zwar die Fllldauer verkiirzen,
es fuhrt jedoch zu starken Turbulenzen innerhalb der
Scheibe, so dass sich das Schwergas intensiv mit der
Luft vermischt, so dass - bis ein hinreichender Schwer-
gasfillgrad erreicht ist - ein erheblicher Schwergasan-
teil mit der Luft wieder abgesaugt wird und verloren
geht. Schwergasverluste bis zu 100 % sind bei dem be-
kannten Verfahren lblich. Hinzu kommt, dass durch das
Einblasen des Schwergases mit hoher Geschwindigkeit
im Zwischenraum zwischen den beiden Glasplatten ein
Uberdruck entsteht, der auf ihre groBen Oberflachen
einwirkt und sie auszubeulen versucht. Gleichzeitig
wirkt der Gasdruck auf den Abstandhalter und neigt da-
Zu, auch ihn nach aussen zu driicken und auszubeulen.
Um dem zu begegnen, schlagt das DE-GM 87 15 749
eine superschwere Prazisionsflachenpresse vor, wel-
che die Isolierglasscheiben wéhrend des Fillens mit
Schwergas flachenblndig verspannt, so dass sich die
Glasplatten und der Abstandhalter nicht ausbeulen kén-
nen. Es wird mithin eine sehr aufwendige Vorrichtung
flr das Fillen mit Schwergas benétigt.

Es ist weiterhin bekannt, den Zusammenbau der
Isolierglasscheibe in einer Kammer durchzufihren, die
statt mit Luft mit einem Schwergas gefillt ist. Der Zu-
sammenbau in einer solchen Kammer ist aber so auf-
wendig und mit so hohen Schwergasverlusten verbun-
den, dass er unwirtschaftlich ist (DE-A-34 02 323, GB-
A-2 099 057, EP-A-0 056 762).
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde aufzuzeigen, wie man Isolierglasscheiben rasch
und mit geringerem Aufwand als bisher mit Schwergas
flllen kann.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren mit
den in den Ansprichen 1, 2 oder 3 angegebenen Merk-
malen. Eine zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 besonders geeignete Vorrichtung ist Gegen-
stand des Anspruchs 18. Zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach den Anspruchen 2 und 3 besonders geeigne-
te Vorrichtungen sind Gegenstand des Anspruchs 19.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der jeweiligen abhangigen Anspriche.

Die Erfindung stellt eine vollige Abkehr von dem be-
kannten Verfahren dar, denn um einen Zugang zum In-
nenraum der Isolierglasscheibe zu schaffen, durch wel-
chen die Isolierglasscheibe mit einem Gas gefillt wer-
den kann, wird nicht lI&nger der Abstandhalter durch-
bohrt, vielmehr wird der Vorgang des Zusammenbaus
der Isolierglasscheibe so verdndert, dass zwischen dem
Abstandhalter und einer oder beiden an ihn angrenzen-
den Glasplatte(n), vorzugsweise zwischen dem Ab-
standhalter und nur einer der Glasplatten vorliberge-
hend wenigstens ein, vorzugsweise zwei spaltférmige
Zugange verbleiben, durch die hindurch in den Innen-
raum zwischen den beiden Glasplatten das Gas einge-
leitet werden kann. Bis auf diese spaltférmigen Zugange
ist der Innenraum zwischen den Glasplatten durch den
Abstandhalter wahrend des Einleitens des Gases be-
reits abgeschlossen. Einen spaltférmigen Zugang kann
man dadurch erzielen, dass man die Glasplatten zu-
nachst langs eines ihrer Rander miteinander verklebt
und sie zu diesem Zweck nicht genau parallel zueinan-
der anordnet, sondem unter EinschluB eines kleinen
spitzen Winkels, so dass der Zwischenraum zwischen
den Glasplatten die Gestalt eines flachen Keiles hat.
Der Winkel muss nicht gréer sein, als dass man am
Rand der Glasplatten dem Scheitel des Winkels gegen-
Uberliegend einen ca. 2 mm breiten Zugang erhalt. In
den keilférmigen Zwischenraum kann man dann ein
Schwergas einstrébmen lassen, wobei man zur Verrin-
gerung von Gasverlusten den Zugang zum Innenraum
wahrenddessen zweckmassigerweise weitgehend ab-
deckt. Vorzugsweise erzielt man einen spaltférmigen
Zugang aber dadurch, dass man eine Glasplatte ela-
stisch biegt. Eine im Zustand ohne Einwirkung &uB3erer
Krafte ebene Glasplatte wird erfindungsgeman ela-
stisch so gebogen, dass ihre Rénder nur noch ab-
schnittsweise in einer gemeinsamen Ebene liegen. Auf
diese Weise hat man dann, wenn die Glasplatten mit
dem Abstandhalter 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 gefillt
werden kann. Biegt man die Glasplatten, dann kann
man leicht erreichen, dass der Zugang fir die verschie-
denen in der Praxis der Isolierglasfertigung vorkom-
menden Glasplattenformate ungefahr gleich grof3 ist,
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was flr die praktische Ausfihrung des Verfahrens sehr
von Vorteil ist. Vorteile des Biegens der Glasplatte(n)
gegeniber dem zunachst spitzwinkligen Zusammenfi-
gen zweier Glasplatten liegen ferner darin, dass der In-
nenraum der |solierglasscheibe schon ohne weitere
MaBnahmen bereits durch den Abstandhalter sehr weit-
gehend abgeschlossen ist, so dass Gasverluste beim
Einleiten des Gases leichter vermeidbar sind.

Die Vorteile der Erfindung gegenlber dem bekann-
ten Verfahren sind ausserordentlich Uberzeugend:

- Der Abstandhalter muss gegeniber einem Ab-
standhalter fur Isolierglasscheiben, die nicht mit ei-
nem besonderen Gas gefillt werden, nicht abgeén-
dert werden, so dass demgegenuber keine weite-
ren Arbeitsgange am Abstandhalter durchzufiihren
sind. Insbesondere ist es nicht erforderlich, den Ab-
standhalter an zwei oder drei Stellen zu durchboh-
ren und wieder abzudichten. Alle beim bekannten
Verfahren in diesem Zusammenhang anfallenden
Arbeiten am Abstandhalter werden beim erfin-
dungsgeméaBen Verfahren vermieden. Ausserdem
erfahrt der Abstandhalter keinerlei Schwachung
durch irgendwelche Bohrungen.

- Wahrend beim bekannten Verfahren die Fillung
des Scheibenzwischenraums durch eine verhalt-
nismassig enge Bohrung von ca. 4 mm Durchmes-
ser im Abstandhalter erfolgt (der Offnungsquer-
schnitt betragt dabei ca. 12 mm?2), kommt man er-
findungsgeman leicht zu sehr viel gréBeren und
vorteilhafterweise langgestreckien, spaltférmigen
Zugéngen zwischen dem Abstandhalter und der
Glasplatte; allein durch Biegen nur einer Glasplatte
wurden in Versuchen Offnungsquerschnitte gebil-
det, die mehr als 20 x so gro3 waren wie bei dem
bekannten Verfahren. Damit ist es méglich, den
Zwischenraum zwischen den beiden Glasplatten
sehr rasch und doch mit so niedriger Strémungsge-
schwindigkeit mit einem Gas zu flllen, dass so kréaf-
tige Turbulenzen, wie sie bei dem aus dem DE-GM
87 15 749 bekannten Verfahren auftreten, in An-
wendung des erfindungsgemaBen Verfahrens nicht
auftreten. Durch ein auf breiter Front langsam ein-
strémendes Gas 1aBt sich vielmehr die Luft aus dem
Zwischenraum zwischen den beiden Glasplatten
gleichmassig fortschreitend verdrangen, insbeson-
dere dann, wenn - wie bevorzugt - die Glasplatte so
gebogen wird, dass zwei Zugangsspalte entstehen,
die an einander gegenlberliegenden Randab-
schnitten der Isolierglasscheibe liegen. LaBt man
das Gas durch einen dieser Spalte auf breiter Front
einstromen, so schiebt das Gas die Luft vor sich her,
ohne sich in gréBerem AusmaB mit ihr zu vermi-
schen, und verdrangt sie durch den gegenlberlie-
genden Spalt nach aussen, wobei die Verdrangung
durch eine Absaugung unterstiitzt werden kann.
Die Gasverluste, die dadurch entstehen, dass mit
Luft vermischtes Gas aus dem einen Spalt wieder
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ausstréomt, kénnen bei dem erfindungsgeméaBen
Verfahren erheblich geringer gehalten werden als
bei dem bekannten Verfahren.

Dadurch, dass die Gasverluste geringer gehalten
werden kénnen, ist es eher méglich, fur die Flllung
solche Gase zu verwenden, bei denen es aufgrund
des Preises oder wegen der Gefahr einer mégli-
chen Arbeitsplatzbelastung auf besonders niedrige
Gasverluste ankommt.

Durch die niedrige Fullgeschwindigkeit baut sich im
Zwischenraum zwischen den beiden Glasplatten al-
lenfalls ein vernachlassigbarer Staudruck auf, dem
anders als beim bekannten Verfahren in keiner Wei-
se durch irgendwelche MaBnahmen begegnet wer-
den muss, insbesondere nicht durch eine zur
Durchfohrung des bekannten Verfahrens nétige
"superschwere Prazisionsflachenpresse".
Dadurch, dass der Abstandhalter nicht durchbohrt
werden muss, kann er rundum, d.h. in allen seinen
Schenkeln, mit einem kdrnigen Trockenmittel ge-
fallt sein.

Wahrend beim bekannten Verfahren die Bohrungen
im Abstandhalter nach dem Fillvorgang auf um-
standliche Weise verschlossen werden missen,
kann erfindungsgeméan die Isolierglasscheibe sehr
einfach geschlossen werden, namlich dadurch,
dass man die Glasplatte, die dem Abstandhalter
noch nicht vollstandig anliegt, nunmehr zur Anlage
am Abstandhalter bringt. Standen die Glasplatten
wéahrend des Fllvorgangs spitzwinklig zueinander,
muss man lediglich eine Glasplatte gegen die an-
dere schwenken. Besonders elegant kann die |so-
lierglasscheibe geschlossen werden, wenn eine
Glasplatte elastisch verbogen ist, indem man die
Krafte,die die Glasplatte in ihrer gebogenen Gestalt
halten, abbaut. Die gebogene Glasplatte nimmt in-
folge ihrer Elastizitat dann selbsttatig ihre urspriing-
liche Gestalt wieder an, d.h., sie federt gegen den
Abstandhalter und verschlieBt dadurch den Zwi-
schenraum zwischen den Glasplatten ausseror-
dentlich rasch, so dass das eingefillte Gas prak-
tisch keine Gelegenheit hat, nach dem Ende des
Fillvorganges wieder zu entweichen. Bei dem be-
kannten Verfahren ist das anders, da dort zwangs-
laufig eine geraume Zeit zwischen dem Ende des
Fullvorganges und dem VerschlieBen der Bohrun-
gen verstreicht.

Wie anhand eines Ausflihrungsbeispieles noch ge-
zeigt werden wird, kann das erfindungsgmaBe Ver-
fahren in einer herkdmmlichen |solierglasferti-
gungslinie durchgefihrt werden, welche lediglich
im Bereich der Zusammenbaustation mit verhaltnis-
massig wenig Aufwand modifiziert werden muss.
Soll ein Spalt zum Einfillen des Gases durch spitz-
winklige Anordnung der Glasplatten gebildet wer-
den, ist es lediglich nétig, in der Zusammenbausta-
tion, welche mit zwei einander gegeniiberliegen-
den, abstandsveranderlichen PreBplatten ausge-
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stattet ist, eine der vorhandenen, zum Festhalten
einer Glasplatte vorzugsweise als Saugplatte aus-
gebildeten PreBplatten um einen entsprechenden
kleinen Winkel schwenkbar zu lagem. Das Abdek-
ken des Scheibenzwischenraums an drei Randern,
um Gasverluste beim Fillvorgang zu vermeiden, ist
nicht schwer, da zwei der drei abzudeckenden Ran-
der fur alle Glasplattenformate in der Zusammen-
baustation stets die gleiche Lage haben kénnen, so
dass Abdeckelemente leicht zur Anlage an den
Randern gebracht werden kdnnen.

Soll ein Spalt zum Einfiillen des Gases durch Bie-
gen einer Glasplatte gebildet werden, kann man in der
PreBplatte der Zusammenbaustation eine Ausnehmung
vorsehen, in welcher eine Saugvorrichtung angeordnet
ist, die die Glasplatte ansaugt, sie dabei gegen den als
Widerlager wirkenden Rand der Ausnehmung zieht,
und so zu einer Biegung der Glasplatte fuhrt. Mit dieser
modifizierten Zusammenbaustation kdnnen ohne weite-
res auch Isolierglasscheiben zusammengebaut wer-
den, die nicht mit einem von Luft verschiedenen Gas
gefllit werden sollen. Das erfindungsgemafe Verfahren
erlaubt also eine ausserordentlich rationelle Arbeitswei-
se. In ein und derselben Fertigungslinie kénnen in be-
liebiger Reihenfolge Isolierglasscheiben mit Schwer-
gasfillung und mit Luftfillung hergestellt werden. Zwar
gibt es Abstandhalter, die biegsam genug sind, um zu-
sammen mit einer Glasplatte gebogen zu werden, vor-
zugsweise wird die Glasplatte jedoch gebogen, bevor
sie mit dem Abstandhalter verbunden wird, so dass es
fir das Erzeugen eines Zugangs zum Innenraum der
Isolierglasscheibe nicht darauf ankommt, ob und in wel-
chem Ausmaf der jeweilige Abstandhalter biegbar ist.
Diese Vorgehensweise empfiehlt sich insbesondere bei
der Herstellung von am Rand verklebtem Isolierglas,
welches mit Hilfe von Abstandhaltem hergestellt wird,
die aus metallischen Hohlprofilstdben bestehen und an
ihren beiden Flanken mit einem Klebemittel versehen
sind, mit dessen Hilfe sie die beiden Glasplatten mitein-
ander verkleben. Grundsatzlich ware es auch méglich,
beide Glastafeln zu verbiegen, um dadurch einen gré-
Beren Zugangzum Innenraum der Isolierglasscheibe zu
schaffen. Es hat sich jedoch gezeigt, dass der damit ver-
bundene erhdhte Aufwand nicht erforderlich ist. Viel-
mehr genugt es bereits, wenn man nur eine der Glas-
platten 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 unterstutzt
ist. Danach legt man die gebogene Glasplatte an den
Abstandhalter an, und weil sich die Biegung der Glas-
platte auch auf ihren Rand erstreckt, bleibt dabei
zwangslaufig wenigstens eine Offnung zwischen der
gebogenen Glasplatte und dem Abstandhalter frei.

Alternativ kann man auch so vorgehen, dass man
beide Glasplatten zun&chst vollstindig an den Abstand-
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halter anlegt und dann eine der beiden Glasplatten
durch Biegen teilweise wieder vom Abstandhalter I6st,
sofem der verwendete Kleber dies erlaubt. Mit Klebern
auf Butylkautschukbasis ist es méglich, wenn sie nicht
zu stark verpref3t worden sind.

Im Prinzip ist es gleichglltig, auf welche Weise die
Glasplatte gebogen wird und wo die dadurch gebildeten
Zugange liegen. So kénnte man z.B. daran denken, eine
Glasplatte im Bereich zweier diagonal gegeniiberlie-
gender Ecken so zu verbiegen, dass ihre duBere Ober-
flache dort konkav ist, die Ecken also vom Abstandhal-
ter weggebogen sind; im Bereich der einen Ecke kénnte
man das Gas einflllen und die Luft an der gegenuber-
liegenden Ecke absaugen oder verdrdngen. Es ist auch
mé&glich, die eine oder die andere Glasplatte langs eines
ihrer Rander abzubiegen und das Gas nahe einer Ecke
einstrdmen und nahe der anderen Ecke an diesem
Rand abzusaugen oder hinauszudrangen. Es wird je-
doch bevorzugt, die jeweilige Glasplatte so zu biegen,
dass ihre auBere Oberflache konvex ist, insbesondere
so, dass sie an zwei einander gegenuberliegenden
Randabschnitten gebogen ist, wahrend die dazwischen
liegenden anderen Randabschnitte im wesentlichen ih-
re urspriingliche Gestalt beibehalten, im Falle ebener
Glasplatten also in einer Ebene liegen. Die Glasplatte
erhalt auf diese Weise eine Ausbauchung, welche ei-
nem Tonnengewdlbe ahnlich ist, und beidseits der Aus-
bauchung liegen nicht verbogene Randabschnitte, mit
denen ein entsprechender abschnittsweiser Kontakt mit
dem Abstandhalter hergestellt wird, so dass der Zwi-
schenraum zwischen den beiden Glasplatten bis auf
zwei einander gegenlberliegende Spalte verschlossen
ist, deren Gestalt dem Querschnitt einer plankonvexen
Linse &hnelt.

Man fillt die Isolierglasscheibe aufrecht oder im we-
sentlichen aufrecht stehend, wobei bevorzugt wird,
dass die beiden Spalte zwischen der gebogenen Glas-
platte und dem Abstandhalter Ubereinander liegen.
Beim Einfillen eines Schwergases fillt man dieses
zweckméssigerweise durch den unteren Spalt ein und
a3t es im Zwischenraum zwischen den beiden Glas-
platten 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 Isolierglasscheibe zu lei-
ten, besteht die Méglichkeit, den Strom des Schwerga-
ses durch entsprechende Leitelemente in einer Zufuhr-
dise, die zum unteren Zugang der Isolierglasscheibe
gebracht wird, in unterschiedliche Richtungen aufzufa-
chern.

Um eine Glasplatte zu biegen, kénnte man daran
denken, zwei ihrer einander gegentiberliegenden Ran-
der gegeneinander zu dricken, wodurch sich die Glas-
platte ausbeult. Man kénnte auch daran denken, mit lie-
genden Glasplatten zu arbeiten und die unterste Glas-
platte nur teilweise zu unterstltzen, so dass sie unter
ihrem eigenen Gewicht durchhéngt. Beide Méglichkei-
ten sind hinsichtlich ihrer praktischen Durchfiihrung we-
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niger glnstig als die bevorzugte Verfahrensweise, wo-
nach die jeweilige Glasplatte dadurch gebogen wird,
dass sie in einem oder mehreren Teilbereichen ihrer du-
Beren Oberflache angesaugt wird und zugleich abseits
dieser Teilbereiche der Saugkraft entgegengerichtete
Kréafte auf inre duBere Oberflache ausgeubt werden. Auf
diese Weise kann die Glastafel bequem und lageunab-
hangig allein durch Angriff an ihrer &uBeren Oberflache
gebogen werden. Um die bevorzugte, einem Tonnenge-
wéblbe &hnliche Gestalt der Glasplatte zu erreichen,
kann man eine Wand vorsehen, welche fiir das Arbeiten
mit ebenen Glasplatten zweckmassigerweise zum
gréBten Teil eine ebene Oberflache und eine streifen-
férmige Ausnehmung oder Liicke hat, die vorzugsweise
ca. 30 cm breit ist. In dieser Ausnehmung kann man ei-
nen oder besser noch eine Reihe von relativ zur Ober-
flache der Wand vor und zuriick bewegbaren Saugem
anordnen, welche auf die auBere Oberflache der Glas-
platte aufgesetzt werden kénnen. Haben sie die Glas-
platte angesaugt, zieht man die Sauger hinter die Ober-
flache der Wand zurlck. Dabei trifft die Glasplatte mit
ihrer auBeren Oberflache auf die R&nder der Ausneh-
mung, welche als Widerlager wirken und im Zusammen-
wirken mit den zurlickgehenden Saugem zu einer Bie-
gung der Glasplatte fuhren. Als eine Wand mit einer
Ausnehmung werden auch zwei in entsprechendem Ab-
stand nebeneinander angeordnete Wande angesehen.
Es wird angestrebt, dass die streifenférmige Ausneh-
mung oder Lucke, in welcher die Sauger angeordnet
sind, méglichst im mittleren Bereich der zu biegenden
Glastafel zur Anwendung kommt.

Vorzugsweise sind die Sauger unmittelbar aneinan-
der angrenzend angeordnet und einzeln aktivierbar, um
die Saugkraft fiir das Biegen optimal und an die GréBe
der jeweiligen Glasplatte angepaft aufbringen zu kén-
nen.

Vorzugsweise sind die Wande mit einer Anzahl von
Uber ihre Oberflache verteilten Bohrungen versehen,
durch die wahlweise Luft hindurchgeblasen oder ange-
saugt werden kann. Zum Transport der Glasplatten ent-
lang der jeweiligen Wand blast man Luft durch diese
Bohrungen hindurch und erzeugt dadurch zwischen ihr
und der Glasplatte ein Luftkissen. Zum Halten der Glas-
platte vor und wahrend des Biegevorganges saugt man
Luft durch diese Bohrungen an und saugt dadurch die
Glasplatte an die Wand an, wodurch sie ihr beim Biegen
mit Vorteil flacher anliegt als ohne eine solche Ansau-
gung. Die Halterung fir die zu biegende Glasplatte
muss aber keineswegs eine Luftkissenwand sein. Fir
liegende Glasplatten kénnte es ein Rollentisch sein, der
zum Biegen heb- und senkbare Sauger hat. Die Halte-
rung kénnte auch ein Rahmen mit Klammem sein, die
die Glasplatte am Rand ergreifen. Die Halterung kdnnte
auch eine Anordnung von Saugem sein, deren Vorder-
seiten eine gemeinsame Flache definieren, in welcher
die Aussenseite der angesaugten Glasplatte liegt und
bis zu welcher weitere Sauger vorschiebbar sind.

In Anbetracht der Tatsache, dass man erfindungs-
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geman zum Einfillen des Gases und zum Absaugen
des Gas-Luft-Gemisches zwischen dem Abstandhalter
und einer Glasplatte eine langgestreckte Offnung vor-
findet, verwendet man zum Einfllllen des Gases mit Vor-
teil eine Dlse mit einer entsprechend langgestreckien
Muindung, welche man am Rand der Glasplatten oder
am Rand einer Glasplatte und am Abstandhalter zur An-
lage bringt (Anspriche 29 und 30), so dass man einen
maximalen Wirkungsgrad erzielt. Auch zum Absaugen
des Gas-Luft-Gemisches kann man solch eine langliche
Dise verwenden. Ein weiterer Vorteil der Verwendung
einer Dlse mit langgestreckter Miindung zum Zuflhren
des Gases liegt darin, dass man sie in mehrere Ab-
schnitte unterteilen kann, in denen Leitelement zum
Auffachern des Gasstromes in unterschiedliche Aus-
strébmrichtungen vorgesehen sind. Das eréfinet femer
die Mbglichkeit, diese Abschnitte mittels gesonderter
Zuleitungen getrennt mit dem Gas zu speisen und da-
durch den Flllvorgang an das jeweilige Glasplattenfor-
mat optimal anzupassen. Eine weitere Anpassungs-
mé&glichkeit ergibt sich dadurch, dass man die Leitele-
mente auswechselbar in der Dlise anordnet.

Eine andere vorteilhafte Mdglichkeit besteht darin,
in der Einrichtung zum Zufihren des Gases mehrere
Diisen mit unterschiedlicher Ausstrémrichtung vorzuse-
hen, welche gesonderte Zuleitungen flr das Gas haben
und unabhangig voneinander versorgt werden kdnnen.
Vorzugsweise sieht man zwei solche Dusen in V-férmi-
ger Anordnung vor und dazu eine dritte Diise (nachfol-
gend als Hauptdiise bezeichnet), deren Ausstrémrich-
tung zwischen den Ausstromrichtungen der V-férming
angeordneten Disen liegt und deren Miindung vorzugs-
weise langer ist als die Mindung der V-férmig angeord-
neten Dlsen, am besten ungefahr so lang gewahlt wird
wie der Zugang zum Innenraum der Isolierglasscheibe.
Um den Zugang zum Innenraum zwischen den Glas-
platten méglichst gut abzuschirmen, empfiehlt es sich,
die Einrichtung zum Zuflihren des Gases so auszubil-
den, dass die verschiedenen Disen in einer gemeinsa-
men, schmalen Kammer liegen, die mit einer langge-
streckten Mindung, welche die Mindungen der Disen
umgibt, zur Anlage am Rand der Isolierglasscheibe ge-
bracht werden kann. Eine solche Diise erlaubt ein sehr
vorteilhaftes Verfahren zum Einleiten des Gases in Iso-
lierglasscheiben, welche aufrecht stehen oder geneigt
angeordnet sind: Am besten 1468t man das Gas vom un-
teren Rand her zunachst durch die Hauptdiise langsam
einstromen. Das Gas, welches schwerer als Luft ist,
strébmt aufwarts, aber auch in Richtung auf die beiden
aufragenden Schenkel des Abstandhalters, erreicht da-
bei auch die unteren Ecken des Scheibeninnenraumes
und steigt allmahlich auf breiter Front hoch. Vorzugs-
weise leitet man das Gas zu Beginn in einer sehr gerin-
gen Menge pro Zeiteinheit ein, weil es dann besonders
bereitwillig langs des unteren Randes des Scheibenin-
nenraumes strémt und die beiden unteren Ecken er-
reicht; allmahlich steigert man dann den Gasdurchsatz,
vorzugsweise linear. Sobald man feststellt, dass aus
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dem Spalt am oberen Rand der Isolierglasscheibe nicht
nur Luft, sondern auch bereits etwas von dem Gas aus-
tritt, schliet man die Hauptdiise und 148t das Gas durch
die V-férmig angeordneten Disen einstrémen, wodurch
eine Strédmung erzwungen wird, die auch in die beiden
oberen Ecken des Scheibeninnenraumes fuhrt und dort
die Luft verdrangt, wobei sie einen Drall erhalt. Damit
die Luft durch den Drall nicht zu weit nach unten gefihrt,
sondern durch den Spalt am oberen Rand der Isolier-
glasscheibe aus dem Innenraum verdrangt wird,
schlieBt man die V-férmig angeordneten Dlsen nach
kurzzeitigem Offnen wieder und 6ffnet ermeut die Haupt-
dise, welche die durch die Drehstrémung aus den obe-
ren Ecken herausbeférderte Luft nach oben hin durch
den Spalt hindurch verdrangt. Der Fillvorgang wird be-
endet, wenn eine Mef3sonde anzeigt, dass der Sauer-
stoffgehalt im austretenden Gasstrom einen vorgege-
benen Grenzwert unterschreitet. Nach diesem Verfah-
ren lassen sich Isolierglasscheiben nicht nur sehr
schnell, sondern auch sehrvollstandig fullen, wobei Tur-
bulenzen im Scheibeninnenraum wahrend des Fillvor-
ganges weitgehend vermieden werden.

Um méglichst geringe Gasverluste zu erzielen, ist
die Mindung der Einrichtung zum Einleiten des Gases,
gofs. auch die Mlndung einer Absaugdise, vorzugs-
weise von Dichtungen umgeben, die zur Anlage an den
Glastafeln undloder an dem Abstandhalter bestimmt
sind.

Verwendet man zum Absaugen des Gas-Luft-Ge-
misches eine Diise, dann liegt sie am besten der Ein-
richtung zum Einleiten des Gases gegenuber, und zwar
oberhalb von ihr, wenn man mit hochkant stehenden
Glasplatten arbeitet. Zur Anpassung an unterschiedli-
che Glasplattenformate muss die Absaugdlse dann
vom Waagerechtférderer abstandsveranderlich sein.
Dazu sieht man sie zweckmassigerweise auf einem
Schlitten vor. Vorzugsweise ordnet man die Absaugdu-
se auf dem Schlitten nicht fest an, sondern verbindet sie
mit dem Schlitten mittels eines Gelenkvierecks. Das
macht es méglich, die Absaugdiise im Abstand von den
Wanden und Saugem der Zusammenbaustation zu ver-
schieben, indem man einen Hebel des Gelenkvierecks
so anordnet, dass er eher als die Absaugdiise auf die
Glasplatte auftrifit. Bei weiterbewegtem Schlitten wird
dann das Gelenkviereck verzerrt und die Absaugdise
zur Wand hingezogen. Bei geeigneter Ausbildung des
Gelenkvierecks erreicht die Dlse die Wand in dem Au-
genblick, in dem sie dicht auf der der Wand anliegenden
Glasplatte aufsitzt.

Es ist allerdings keineswegs erforderlich, wahrend
des Einleitens des Gases in den Innenraum der Isolier-
glasscheibe die Luft daraus abzusaugen. Zur Vermei-
dung von Turbulenzen ist es sogar vorteilhaft, auf eine
solche Absaugung zu verzichten und die Luft aus-
schlieBlich durch das Einleiten des Gases zu verdran-
gen. Es hat sogar Vorteile, den Austritt der Luft aus dem
Innenraum der Isolierglasscheiben etwas zu behindem,
indem man den Spalt, aus dem die Luft austritt, teilweise
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abdeckt. Dadurch wird die erwiinschte Querverteilung
des eingeleiteten Gases im Innenraum der Isolierglas-
scheibe begiinstigt.

Die Erfindung ist anwendbar auf Isolierglasschei-
ben aus zwei oder mehr als zwei Glasplatten. Zur Her-
stellung von Isolierglasscheiben, die aus drei Glasplat-
ten bestehen, stellt man zunachst in der beschriebenen
Weise eine aus zwei Glasplatten bestehende Doppel-
scheibe her, belegt sie mit einem weiteren Abstandhal-
ter, legt an diesen bevorzugt eine elastisch gebogene
dritte Glasplatte an und flhrt einen weiteren Gasfullvor-
gang in der beschriebenen Weise durch.

Die Erfindung ist nicht nur anwendbar auf ebene
Glasplatten, sondern auch auf gekriimmte Glasplatten,
welche z.B. fir Isolierglas fiir Automobile bendtigt wer-
den.

Ausfiihrungsbeispiele der Vorrichtung sind in den
beigefugten Zeichnungen schematisch dargestellt.

Figur 1 zeigt die Vorrichtung in einer Seitenansicht,
Figur 2 zeigt schematisch den langs der Linie Il
gelegten Schnitt durch einen Teil der Vorrichtung,
Figur 3 zeigt als Detail den Querschnitt IlI-Ill durch
einen Abschnitt der Vorrichtung mit zwei noch nicht
zusammengelegten Glasplatten,

Figur 4 zeigt eine Darstellung entsprechend der Fi-
gur 3, jedoch mit zusammengelegten Glasplatten,
Figur 5 zeigt als Detail eine Einrichtung zum Zufiih-
ren eines Gases, namlich eine Dlse im Langs-
schnitt,

Figur 6 zeigt die Draufsicht auf die in Figur 5 darge-
stellte Diise,

Figur 7 zeigt den Schnitt B-B durch die in Figur 5
dargestellte Duse,

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

die Figuren 9a - 9d zeigen schematisch den Einsatz
der Duse beim Fullen unterschiedlich groBer Iso-
lierglasscheiben mit einem Gas,

Figur 10 zeigt als Detail eine Ansicht von unten auf
eine Dlse zum Absaugen eines Luft-Gas-Gemi-
sches aus den Isolierglasscheiben,

Figur 11 zeigt als Detail die in Figur 10 dargestellte
Absaugdiise und ihre Anordnung in einer Ausneh-
mung zwischen zwei PreBplatten einer Zusammen-
baustation in der Vorderansicht,

Figur 12 zeigt den Schnitt D-D durch die in Figur 11
dargestellte Absaugdise und durch einen Schilit-
ten, an welchem sie mittels eines Gelenkvierecks
angebracht ist,

Figur 13 zeigt eine Darstellung entsprechend der
Figur 12, wobei die Absaugdise auf einer Glasplat-
te sitzt,

Figur 14 zeigt ein anderes Ausflhrungsbeispiel ei-
ner Einrichtung zum Einleiten des Gases in einer
Seitenansicht,

Figur 15 zeigt den Schnitt E-E durch die Einrichtung
geman Figur 14,
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Figur 16 zeigt die Draufsicht auf die Einrichtung ge-
man Figur 14,

Figur 17 zeigt ein Diagramm Uber den zeitlichen
Verlauf des Gasfllllvorganges,

Figur 18 erlautert die Strémungsverhalinisse im In-
nenraum einer Isolierglasscheibe beim Einleiten
des Gases mit einer Einrichtung geman den Figu-
ren 14 bis 16,

Figur 19 zeigt in einer Ansicht wie in Fig. 11 ein an-
stelle einer Absaugdiise verwendbares Abdeckele-
ment,

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

Figur 21 zeigt eine Darstellung entsprechend der
Figur 20, wobei das Abdeckelement auf dem Ab-
standhalter sitzt,

Figur 22 zeigt eine andere Ausfihrungsform der
Vorrichtung zum Zusammenbauen von |solierglas,
in welcher kein Biegen einer Glasplatte erfolgt, in
einer Darstellung entsprechend Fig. 1 und

Figur 28 zeigt den Schnitt H-H durch die in Figur 22
dargestellte Vorrichtung.

Die Fig. 1 und 2 zeigen, dass die Vorrichtung ein
Untergestell 1 und darauf einen Sockel 2 hat, welcher
einen waagerecht férdernden Férderer tragt, der durch
eine Folge von synchron angetriebenen Rollen 3 gebil-
det 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 ver-
stellbar ist, so dass die Auflager 4 zwischen einer Lage,
in welcher sie Uber die Rollen 3 nach oben vorstehen,
und einer Lage, in welcher sie unter die Oberseite der
Rollen 3 versenkt sind, hin und her verschiebbar ist.

Oberhalb der Rollen 3 ist eine Stitzwand 6 ange-
ordnet, welche einerseits auf dem Sockel 2 fu3t und an-
dererseits durch Streben 7 und 8, welche auf dem Un-
tergestell 1 fuBen, in einer um ungefahr 6° gegenlber
der Vertikalen nach hinten geneigten Lage abgestitzt
ist. Die Stltzwand 6 ist als Luftkissenwand ausgebildet,
d.h. sie besteht aus einer Platte 9, in welcher eine An-
zahl von Bohrungen verteilt ist, welchen durch ein Ge-
bldse 10 Uber eine Leitung 11 Druckluft zugefuhrt wird.

Am Rahmen der Stitzwand 6 sind nahe bei den vier
Ecken der Stutzwand vier im rechten Winkel zur Stitz-
wand 6 verlaufende Stangen 12 angeordnet, welche
rechtwinklig zur Stltzwand 6 durch einen druckmittel-
betatigten Zylinder 13 vor und zuriickschiebbar sind.
Anstelle des Zylinders 13 kénnte auch eine Spindel ver-
wendet werden. Die Stangen 12 tragen an ihrem vorde-
ren Ende eine Halterung 14, an welcher ein Rahmen mit
zwei Wénden 15 und 16 befestigt ist, die parallel zur
Stutzwand 6 verlaufen und durch Betatigen der Druck-
mittelzylinder 13 in ihrem Abstand von der Stlitzwand 6
verandert werden kdénnen. Die Wande 15 und 16 sind
ebenfalls als Luftkissenwande ausgebildet und werden
deshalb durch eine weitere Leitung 17 vom Geblase 10
mit Druckluft versorgt. Sie weisen wie die Stutzwand 9
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Uber ihre Oberflache verteilt eine Anzahlvon Bohrungen
35 auf, durch die die Geblaseluft austreten oder ange-
saugt werden kann. Unterhalb der Wande 15 und 16 ist
ein weiterer Hubbalken 18 mit einer Anzahl von Aufla-
gern 19 angeordnet.

Zwischen den beiden Wanden 15 und 16 befindet
sich eine ca. 30 cm breite Ausnehmung 20, welche sich
Uber die volle Hohe der Wéande senkrecht von unten
nach oben erstreckt. In dieser Ausnehmung 20 ist eine
Anzahlvon Ubereinander angeordneten Saugern 21 an-
geordnet, welche an einem gemeinsamen, als Rohrlei-
tung ausgebildeten Trager 22 befestigt und Uber eine
gemeinsame Saugleitung 23 mit einem Saugaggregat
verbunden sind. Der Trager 22 ist durch druckmittelbe-
tatigte Kolben-Zylinder-Einheiten 24 mit dem Rahmen
der Wande 15 und 16 verbunden. Dadurch kénnen die
Sauger 21 wenigstens bis zur Vorderseite der Wande
15 und 16 vorgeschoben und auch wieder zurickgezo-
gen werden.

In den Zwischenraum zwischen der Stltzwand 6
und der in bezug auf die Férderrichtung 25 vorderen
Wand 16 sind zwei versenkbare Anschlage 26 und 27
angeordnet, von denen einer nahe bei der Ausnehmung
20 und der andere am auslaufseitigen Ende der Wand
16 liegt. Ein Stick weit vor diesen Anschlagen befinden
sich zwei Lagesensoren 28 und 29. Ein weiterer Lage-
sensor 30 befindet sich am Beginn der Stitzwand 15.

Im Bereich der Ausnehmung 20 befindet sich in Ho-
he des Forderers 3, der an dieser Stelle unterbrochen
ist, eine Einrichtung 31 zum Zufiihren eines Gases. Es
handelt sich dabei um eine Dise 31, welche hohenver-
stellbar ist, um sie an den unteren Rand einer Isolier-
glasscheibe heranbringen zu kénnen. Im Innern der Dii-
se 31, die sich Uber die volle Lange der Ausnehmung
20 erstreckt, befinden sich auf einer auswechselbaren
Leiste (Figur 7) Leitelemente 32, welche den aufwarts-
gerichteten Gasstrom in unterschiedliche Richtungen
auffachern. Der Dlse 31 gegenuberliegend ist vor der
Wand 6 eine hdhenverstellbare Absaugeinrichtung 33
angeordnet, deren Antriebsaggregat aus Grinden der
Ubersichtlichkeit in Figur und Figur 2 nicht dargestellt
ist.

Die Dlse 31 ist ein flacher Hohlkérper 36, in wel-
chem eine langgestreckie Disenmiindung 37 ausgebil-
det ist. In Langsrichtung ist die Diise unterteilt in drei
Abschnitte 38a, 38b und 38c, welche durch gesonderte
Leitungen 39a, 39b, 39¢c mit Gas versorgt werden. Die
Disenmindung 37 ist von Dichtungen 44, 45 und 46
eingerahmt, und zwar langsseits von zwei streifenférmi-
gen Dichtungen 44 und 45, welche beispielsweise aus
Moosgummi bestehen kdnnen. Die Dichtung 45 steht
weiter Uber die Dlisenmiindung 37 vor als die Dichtung
44 und dient zum Aufsetzen auf den Abstandhalter 41,
wahrend die Dichtung 44 zum Aufsetzen auf den unte-
ren Rand der Glasplatte 40 dient, welche an den Wan-
den 15 und 16 anliegt (Fig. 7). Da der Offnungsspalt zwi-
schen der Glasplatte 40 und dem Abstandhalter 41 in
der Draufsicht linsenférmig ist (in Fig. 4 Ubertrieben dar-
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gestellt), verlauft die Dichtung 44 nicht ganz geradlinig,
sondem nahert sich mit ihren Enden der Dichtung 45
an, welche klrzer 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 Wanden
15 und 16 parallelen Dichtflache 46a an der Dichtung
44 und dariliberhinaus an der Innenseite der Glasplatte
40 anliegt und die mit einer schragen Dichtflache 46b
dem Abstandhalter 41 anliegt, der auf seiner Aussen-
seite meist mit einer entsprechenden Schragflache aus-
gebildet ist. Durch das Zusammenspiel dieser drei Dich-
tungen 44 bis 46 laBt sich die Dise 31 auch bei unter-
schiedlich groBen und dicken Isolierglasscheiben so an
deren unteren Rand anlegen, dass die spaltférmige Off-
nung zum Zuflhren des Gases hinreichend dicht abge-
schlossen wird. Dabei kommt es einem zugute, dass
durch das Biegen der Glasplatte 40 die spaltférmige Off-
nung fur unterschiedlich dicke und unterschiedlich gro-
Be Glasplatten ungefahr die gleiche GréBe hat.

Die der Duse 31 gegeniberliegende Absaugein-
richtung 33 hat ebenfalls die Gestalt einer Dise mit
langgestreckter Miindung 47, welche ebenfalls durch
Dichtungen 48, 49 und 50 eingerahmt ist, von denen die
den Wanden 15, 16 nachstliegende langsverlaufende
Dichtung 49 zur Anlage am oberen Rand der Glasplatte
40 bestimmt ist, wahrend die dazu parallele zweite
langsverlaufende Dichtung 48 etwas weiter als die Dich-
tung 49 vorsteht und zur Anlage am Abstandhalter 41
bestimmt ist (siehe Fig. 13). Die an den Enden vorge-
sehenen Dichtungsstiicke 50 stehen ebenso weit vor
wie die Dichtung 48. Die Absaugeinrichtung 33 ist in der
Ausnehmung 20 zwischen den beiden Wéanden 15 und
16 angeordnet, und zwar so, dass die Dlse vor den
Saugern 21 auf und ab verfahrbar ist. In der Darstellung
der Fig. 11 sind die Sauger abweichend von der Dar-
stellung in den Figuren 1 bis 4 zu einer sich von unten
nach oben erstreckenden Leiste zusammengefaBt, de-
ren Vorderseite durch vertikal verlaufende Dichtungen
52 und durch horizontal verlaufende Dichtungen 53 in
Felder unterteilt ist, in deren Mitte sich jeweils eine
Saugéffnung 54 befindet. Die Duse 33 ist an Armen 55
befestigt, welche 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
angelenkt 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 mittels einer Kette 59 auf und ab verfahrbar. Der un-
tere Hebel 56 des Gelenkvierecks ist auf beiden Seiten
der Leiste 51 liber das an den Armen 55 befindliche Ge-
lenk hinaus so weit verlangert, dass er bis vor die Vor-
derseite der Wande 15 und 16 vorsteht. Er ist ausser-
dem so tief angeordnet, dass er sich mit seiner Unter-
seite unterhalb der Dlisenmiindung 47 befindet, solan-
ge die Duse der Glasplatte 40 noch nicht aufsitzt.

Von der Duse 33 flihrt ein Kanal 60 zur Saugseite
eines nicht dargestellten Geblases.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt:
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Bei abgesenkten Hubbalken 5 und 18 wird eine
Glasplatte 40 auf den Rollen 3 stehend und gegen die
Stitzwand 6 gelehnt in die Vorrichtung hereintranspor-
tiert. Die Lage und Lange der Glasplatte 40 wird aufein-
anderfolgend durch die Sensoren 30, 28 und 29 erfaft.
Handelt es sich um eine lange Glasplatte, wird sie am
Anschlag 27 gestoppt. Handelt es sich um eine Glas-
platte, 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 sichergestellt,
dass die Glasplatte, wenn sie zur Ruhe gekommen ist,
die Ausnehmung 20 auf voller Ladnge Uberdecki.

Nun wird der Hubbalken 3 nach oben bewegt und
dadurch die Glasplatte 40 von den Rollen 3 abgehoben.
Nunmehr werden die Wande 15 und 16 gemeinsam der
Glasplatte 40 angenahert und die Glasplatte angesaugt,
indem durch die Bohrungen 35 in den Wéanden 15 und
16 Luft angesaugt wird. Ist die Glasplatte 40 auf diese
Weise angesaugt, wird sie zusammen mit den Wanden
15 und 16 zurilickbewegt. Sie hangt nun an den Wanden
15 und 16 und wird am unteren Rand durch die inzwi-
schen angehobenen Auflager 19 unterstiitzt. Nunmehr
werden die Sauger 21 aktiviert: Sie saugen die Glas-
platte 40 im Bereich der Ausnehmung 20 zusétzlich an.
Haben sich die Sauger 21 auf der duBBeren Oberflache
der Glasplatte 40 festgesaugt, bewegen sie sich ein
Stick weit, vorzugsweise um ca. 2 mm zuriick und er-
zeugen dadurch eine Durchbiegung der Glasplatte 40,
welche sich in erster Linie im Bereich der Ausnehmung
20 auswirkt.

Wahrenddessen werden die Auflager 4 abgesenkt
und auf den Rollen 3 wird eine weitere, gleich groBe,
jedoch mit einem Abstandhalter 41 belegte Glasplatte
42 herangeférdert, deckungsgleich zur Glasplatte 40
positioniert und durch die Auflager 4 von den Rollen 3
abgehoben. Der Abstandhalter 41 ist beidseits mit ei-
nem Klebemittel beschichtet.

Nunmehr werden die Wande 15 und 16 gemeinsam
der Wand 6 angenéhert, bis die Glasplatte 40 (in der
Sprache der Patentanspriiche ist es die "zweite" Glas-
platte) zur Anlage am Abstandhalter 41 gelangt. Da-
durch wird der Zwischenraum zwischen den beiden
Glasplatten 40 und 42 geschlossen bis auf zwei spalt-
férmige Offnungen 43 am oberen und unteren Rand der
Glasplatte 40. Nunmehr wird die untere Offnung 43
durch die Duse 31 abgedecki (Figuren 7 und 8) und von
oben her wird die Absaugeinrichtung 33 abgesenkt. Da-
beibewegt sie sich zunachst in einigem Abstand vor den
Saugern 21 nach unten. Sobald jedoch die beiden He-
bel 56 auf den oberen Rand der Glasplatte 40 treffen,
werden die Hebel 56 und 57 bei weitergehender Ab-
wartsbewegung des Schlittens 58 nach oben ver-
schwenkt 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 auftrifft, was sich ohne weiteres
verwirklichen 1aBt, da dieser Rand unabhangig von der
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GréBe und Dicke der Glasplatte 40 stets an den Sau-
gern 21 anliegt und sich damit in vorbestimmter Lage
befindet.

Nunmehr wird von unten ein Schwergas in den In-
nenraum zwischen den beiden Glasplatten 40 und 42
eingefihrt, wahrend gleichzeitig von oben eine Absau-
gung stattfindet. Dabei kann abhangig vom Format der
Isolierglasscheibe der Flllvorgang unterschiedlich ab-
laufen. Einige Beispiele sind in den Figuren 9a bis 9d
dargestellt. In Figur 9a wird eine Isolierglasscheibe ge-
fullt, welche relativ kleinformatig ist. Diese Scheibe wird
gegen den inneren Anschlag 26 positioniert und lber
den mittleren und den rechten Abschnitt 38b und 38c
der Duse 31 gefillt. Diese Arbeitsweise wird bevorzugt
fur Isolierglasscheiben mit bis zu 2 m Lange. Fig. 9b
zeigt das Fullen einer schmaleren Isolierglasscheibe,
deren Lange nicht mehr als ungefahr 2 m betragt und
die deshalb ebenfalls gegen den inneren Anschlag 26
(Fig. 2) positioniert wird. Eine solche Isolierglasscheibe
kann allein durch den rechten Abschnitt 38¢c der Dlse
31 hinreichend schnell und gleichméassig geflllt werden.
Figur 9c zeigt das Fillen einer groBen Isolierglasschei-
be, welche gegen den auBeren Anschlag 27 (Fig.2) po-
sitioniert wird. Bei ihr kommt die Dlse 31 im mittleren
Bereich zur Anwendung und das Gas wird durch alle
drei Abschnitte 38a, 38b und 38c zugeflhrt. Diese Ar-
beitsweise eignet sich flr Isolierglasscheiben, die lan-
ger als 2 m und nicht zu niedrig sind. Entsprechend lan-
ge, aber niedrigere Isolierglasscheiben fillt man zweck-
massigerweise, wie in Fig. 9d dargestellt, durch den
rechten und linken Abschnitt der Diise 31, wahrend der
mittlere Abschnitt 38b verschlossen bleibt.

Ist der Innenraum zwischen den Glasplatten 40 und
42 hinreichend mit dem Schwergas gefillt, werden die
Duse 31 und die Absaugeinrichtung 33 vom Rand der
Isolierglasscheibe entfernt und gleichzeitig die Sauger
21 drucklos gemacht, so dass die Glasplatte 40 plétzlich
gegen den Abstandhalter 41 federt und die Isolierglas-
scheibe sehr rasch dicht verschlie3t. Durch Betatigen
der Druckmittelzylinder 13 werden nunmehr die Wéande
15 und 16 gegen die Stiutzwand 6 gepreft und dadurch
die Isolierglasscheibe in an sich bekannter Weise auf
ihre Solldicke verprefit.

Nach dem Offnen der Presse werden die Auflager
4 und 19 abgesenkt und die verpreBte Isolierglasschei-
be wird auf den Rollen 3 abgeférdert.

In den weiteren Ausfihrungsbeispielen sind Teile,
die Teilen im ersten Ausfihrungsbeispiel entsprechend
oder ihnen gleich sind, mit bereinstimmenden Bezugs-
zahlen bezeichnet. Bei der Beschreibung der nachste-
henden Ausfiihrungsbeispiele kann deshalb zur Ver-
meidung von Wiederholungen auf das erste Ausfih-
rungsbeispiel verwiesen werden.

Die in den Figuren 14, 15 und 16 dargestellte Ein-
richtung 31 zum Einleiten des Gases in den Innenraum
der Isolierglasscheibe unterscheidet sich von der in den
Figuren 5 bis 8 dargestellten Einrichtung darin, dass sie
neben einer Dise 61 mit einer sehr langgestreckien
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Muindung 61a zwei weitere Disen 62 und 63 hat, die
auch langgestreckte Miindungen 62a und 63a haben,
aber wesentlich klrzer sind als die Diise 61, welche die
Hauptdlse darstellt. Wahrend die Hauptdiise 61 eine
im wesentlichen nach oben gerichtete Ausstrémrich-
tung hat, sind die beiden klrzeren Diisen 62 und 63 an-
nahernd in entgegengesetzie Richtungen schrag zur
Seite, d.h. gegen die nach oben verlaufenden Schenkel
des Abstandhalters 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 Anord-
nung, wobei der Offnungswinkel des V groB sein soll,
vorzugsweise gréBer als 120°, insbesondere ungefahr
150°, um auch in schmalen Isolierglasscheiben mit gro-
Ber Lange und geringer Héhe eine Strdbmung erzwingen
Zzu kénnen, welche die beiden oberen Ecken des Schei-
beninnenraumes erreicht.

Die drei Disen 61, 62 und 63 sind in einer flachen
Kammer 67 mit langgestreckter Miindung angeordnet,
deren UmriB3 der in Fig. 6 dargestellten Einrichtung ent-
spricht und in entsprechender Weise durch Dichtungen
44, 45 und 46 eingerahmt ist, mit denen die Einrichtung
zur Anlage am unteren Rand der Isolierglasscheibe ge-
bracht wird (siehe Fig. 15).

Mit einer solchen Einrichtung erfolgt das Einleiten
des Gases in den Innenraum der Isolierglasscheibe vor-
zugsweise folgendermaBen: Durch einen am unteren
Rand der Isolierglasscheibe vorgesehenen Spalt wird
zunéchst durch die Hauptdiise 61 auf breiter Front Gas,
welches schwerer ist als Luft, in den Innenraum der Iso-
lierglasscheibe eingeleitet, und zwar zunachst mit ge-
ringem Durchsatz, damit sich das Gas langs des unte-
ren Randes der Isolierglasscheibe bis in die beiden un-
teren Ecken des Innenraumes ausbreiten kann. Der
Durchsatz des Gases wird dann stetig erhéht, wobei
sich eine nach oben steigende Front des Schwergases
ausbildet, welche die Luft aus dem Innenraum durch ei-
ne am oberen Rand der Isolierglasscheibe vorgesehe-
ne spaltférmige Offnung verdrangt. In Figur 18 ist durch
eine Schar von Linien 68 dargestellt, wie die Front des
Gases von unten nach oben fortschreitet. Erreicht sie
den Spalt am oberen Rand der Isolierglasscheibe, dann
schlieBt man die Hauptdlse 61 und &ffnet stattdessen
die V-férmig angeordneten Diisen 63 und 62, wodurch
- wie durch die Linien 69 angedeutet ist - einne die bei-
den oberen Ecken des Scheibeninnenraumes errei-
chende Strébmung erzwungen wird, welche im Bereich
der oberen Ecken umgelenkt wird und einen Drall erhalt,
wodurch die Luft aus dem oberen Bereich der Ecken
herausgespult wird. Damit die Luft den Scheibeninnen-
raum durch den am oberen Rand der Isolierglasscheibe
befindlichen Spalt verlaBt, anstatt durch die sich ausbil-
dende Drehstrdmung im Scheibeninnenraum verteilt zu
werden, 14Bt man das Gas aus den V-férmigen Dusen
62 und 63 nur kurzzeitig ausstréomen und &ffnet dann
wieder die Hauptdiise 61, um durch die von ihr ausge-
hende, aufwarts gerichtete Strémung die Luft, die durch
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die Einwirkung der V-férmig angeordneten Diisen 62
und 63 aus dem Bereich der beiden oberen Ecken her-
ausgespllt worden ist, aus dem Scheibeninnenraum zu
verdrangen. Auf diese Weise lassen sich Isolierglas-
scheiben sehr rasch und mit geringem Restgehalt von
Luft mit einem von Luft verschiedenen Gas flllen.

Figur 17 zeigt, wie man zweckméassigerweise den
Fillvorgang mit der Hauptdiise 61 ablaufen IA8t: Man
beginnt mit einem niedrigen Gasdurchsatz, der um so
niedriger sein und um so langer beibehalten werden
sollte, je Iangerdie zu fullende Isolierglasscheibe ist, da-
mit das schwere Gas langs des unteren Scheibenran-
des bis zu den beiden unteren Ecken des Scheibenin-
nenraumes flieBen kann, bevor dann der Durchsatz bis
zu einem Maximalwert gesteigert wird, der jedoch so
niedrig gewahlt wird, dass Turbulenzen im Scheibenin-
nenraum weitgehend vermieden werden. Demgeman
gilt die rechte Kurve in Fig. 17 fur langere, die linke Kur-
ve flr kirzere Isolierglasscheiben.

Die Figuren 19 bis 21 zeigen ein Abdeckelement
zum teilweisen Abdecken des am oberen Rand der |so-
lierglasscheibe gebildeten Spaltes wéhrend des Full-
vorganges. Dieses Abdeckelement 70 kann mit Vorteil
anstelle der in den Figuren 10 bis 13 dargestellten Ab-
saugdise 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, wel-
che im wesentlichen vertikal vor der Saugleiste 51 zwi-
schen den Wéanden 15 und 16 angeordnet und um eine
waagerechte Achse 71 schwenkbar am Schlitten 58 ge-
lagert ist. Das Abdeckelement 70 ist in seinem oberen
Bereich an der Rickseite mit einer Dichtung 72 und an
seinem unteren Rand mit einer Dichtung 73 versehen,
welche beim Absenken des Schlittens 58 auf den Ab-
standhalter 41 der Isolierglasscheibe stéBt und dadurch
das Abdeckelement 70 anhebt, bis es mit seiner oberen
Dichtung 72 zur Anlage an der Saugleiste 51 gelangt.
Aus dem Spalt 74 auftretende Luft kann deshalb nicht
ungehindert nach oben abstrémen, sondern wird zur
Seite umgelenkt und muss zum rechten und linken
Rand des Abdeckelementes 70 stromen, bevor sie ins
Freie gelangt. Durch diese Behinderung des Luftaus-
tritts wird das Ausbilden einer Querstrémung im Schei-
beninnenraum in erwilinschter Weise beglnstigt.

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 ab-
gesaugt und einem Sensor zugeflhrt werden kann, der
den Sauerstoffgehalt miBt und damit eine Aussage er-
méglicht, wie grof3 der Restgehalt an Luft in der Scheibe
noch ist.

Die in den Figuren 22 und 23 dargestellte Vorrich-
tung stimmt in zahlreichen Elementen mit der in den Fi-
guren 3 bis 4 dargestellten Vorrichtung liberein, so dass
insoweit auf die dortige Beschreibung Bezug genom-
men werden kann. Die in den Figuren 22 und 23 darge-
stellte Vorrichtung unterscheidet sich von der in den Fi-
guren 1 bis 4 dargestellten Vorrichtung darin, dass in ihr
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keine Glasplatte gebogen wird. Demgemaf fehlen die
Sauger 21 und statt zwei durch eine Licke 20 getrenn-
ten Wanden 15 und 16 liegt der Stutzwand 6 nur eine
als Luftkissenwand ausgebildete Wand 15 gegenlber,
welche um eine Achse 76, welche in der Draufsicht ge-
maf Fig. 23 am rechten Ende der Wand 15 angeordnet
ist und parallel zur Vorderseite der Wand 15 in einer
senkrechten Ebene verlauft, um einen geringen Winkel
schwenkbar ist. Darliberhinaus kann die Wand 15 wie
anhand der Fig. 1 beschrieben parallel zur Stiitzwand 6
verschoben werden.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaBen:

Bei parallel zueinander ausgerichteten Wéanden 6
und 15 wird auf den Rollen 3 eine Glasplatte 40 heran-
geférdert, gegen den Anschlag 27 positioniert, von der
Luftkissenwand 15 angesaugt und durch Parallelver-
schieben der Luftkissenwand 15 von der Stitzwand 6
abgehoben. AnschlieBend wird auf den Rollen 3 eine
weitere, mit einem Abstandhalter 41 belegte Glasplatte
42 herangeférdert und gegen den Anschlag 27 positio-
niert. Die Luftkissenwand 15 wird um die Achse 76 um
einen kleinen Winkel verschwenkt, so dass zwischen
der Stltzwand 6 und der Wand 15 ein spitzer Winkel
besteht. Dann wird die Wand 15 durch Parallelverschie-
bung der Stitzwand 6 angenéhert, bis die Glasplatte 40
den in der Draufsicht gemaf Fig. 23 rechten Schenkel
des Abstandhalters 41 erreicht. Es besteht dann zwi-
schen der Glasplatte 40 und dem oberen und unteren
Schenkel des Abstandhalters ein keilférmiger Spalt,
welcher in Fig. 23 Obertrieben dargestellt ist, und zwi-
schen der Glasplatte 40 und dem in der Draufsicht lin-
ken Schenkel des Abstandhaliers 41 besteht ein
schmaler, rechteckiger Spalt, welcher nur etwa 2 mm
breit ist. Zum Flllen des Innenraums der Isolierglas-
scheibe kann man den oberen und den unteren keilfor-
migen Spalt abdecken, beispielsweise durch eine mit
Schaumgummi belegte Leiste oder durch einen hochfe-
sten, flexiblen, aufblasbaren Schlauch 77 bzw. 78, wel-
che verschiebbar sind. Den Spalt am linken Rand der
Isolierglasscheibe deckt man im unteren Bereich durch
eine Einrichtung 31 zum Zuflhren des Gases ab, wel-
ches unten in den Innenraum der Isolierglasscheibe ein-
geleitet wird und die Luft aus einem oben liegenden,
nicht abgedeckten Abschnitt des Offnungsspaltes ver-
drangt. Nach dem Flllvorgang wird die Wand 15 gegen
die Stutzwand 6 verschwenkt, bis sie dieser parallel ist.
Dadurch wird die Isolierglasscheibe geschlossen; sie
kann nach einem Zurlickbewegen der Wand 15 auf den
Rollen 3 stehend abgeférdert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenbauen von lIsolierglas-
scheiben, deren Innenraum zwischen Paaren von
Glasplatten (40, 42), die langs ihrer Rander durch
einen rahmenférmigen Abstandhalter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verklebt
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sind, mit einem Schwergas gefiillt ist, durch

- beidseitiges Verbinden des Abstandhalters
(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines
Glasplattenpaares zunachst nur auf einem Teil
seiner Lange, so dass zwischen dem Abstand-
halter (41) und wenigstens einer der Glasplat-
ten (40, 42) mindestens ein Zugang zum Innen-
raum zwischen den Glasplatten (40, 42) be-
steht,

- Einleiten des Gases in den Innenraum durch ei-
nen solchen Zugang, wéhrend die Glasplatten
(40 ,42) aufrecht stehend oder im wesentlichen
aufrecht angeordnet sind und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch beid-
seitiges Verbinden der restlichen L&nge des
Abstandhalters (41) mitden beiden Glasplatten
(40 ,42),

wobei wahrend des Einleitens des Gases das Aus-
strémen des Gases aus dem Innenraum der Isolier-
glasscheiben behindert wird.

Verfahren zum Zusammenbauen von Isolierglas-
scheiben, deren Innenraum zwischen Paaren von
Glasplatten (40, 42), die langs ihrer Rander durch
einen rahmenférmigen Abstandhalter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verklebt
sind, mit einem Schwergas gefiillt ist, durch

- beidseitiges Verbinden des Abstandhalters
(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines
Glasplattenpaares zunachst nur auf einem Teil
seiner Lange, so dass zwischen dem Abstand-
halter (4) und wenigstens einer der Glasplatten
(40, 42) mindestens ein Zugang zum Innen-
raum zwischen den Glasplatten (40, 42) be-
steht,

- Einleiten des Gases in den Innenraum durch ei-
nen solchen Zugang wahrend die Glasplatten
(40 ,42) aufrecht stehend oder im wesentlichen
aufrecht angeordnet sind, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch beid-
seitiges Verbinden der restlichen L&nge des
Abstandhalters (41) mitden beiden Glasplatten
(40, 42), wobei folgende Schrittfolge eingehal-
ten wird:

- Anbringen des Abstandhalters (41) an der ei-
nen 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) umfaft,

- Anbringen des Abstandhalters (41) an der an-
deren Glasplatte (nachfolgend als die "zweite"
Glasplatte 40 bezeichnet), wobei wegen der
aufrechterhaltenen Biegung mindestens ein
Zugang zum Innenraum zwischen den Glas-
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platten (40, 42) offen bleibt,

- Einleitendes Gases in den Innenraum durch ei-
nen so geschaffenen Zugang, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch Auf-
heben der elastischen Biegung.

Verfahren zum Zusammenbauen von lIsolierglas-
scheiben, deren Innenraum zwischen Paaren von
Glasplatten (40, 42), die langs ihrer Rander durch
einen rahmenférmigen Abstandhalter auf Abstand
voneinander gehalten und miteinander verklebt
sind, mit einem Schwergas geflllt ist, durch

- beidseitiges Verbinden des Abstandhalters
(41) mit den beiden Glasplatten (40, 42) eines
Glasplattenpaares zunachst nur auf einem Teil
seiner Lange, so dass zwischen dem Abstand-
halter (41) und wenigstens einer der Glasplat-
ten (40, 42) mindestens ein Zugang zum Innen-
raum zwischen den Glasplatten (40, 42) be-
steht,

- Einleitendes Gases in den Innenraum durch ei-
nen solchen Zugang wahrend die Glasplatten
(40, 42) aufrecht stehend oder im wesentli-
chen aufrecht angeordnet sind, und

- VerschlieBen eines jedes Zugangs durch beid-
seitiges Verbinden der restlichen Lange des
Abstandhalters (41) mit den beiden Glasplatten
(40, 42), wobei folgende Schrittfolge eingehal-
ten wird;

- Anbringen des Abstandhalters (41) an der ei-
nen Glasplatte (nachfolgend als die "erste"
Glasplatte 42 bezeichnet) und dann an der an-
deren Glasplatte (nachfolgend als die "zweite"
Glasplatte 40 bezeichnet),

- Schaffen wenigstens eines Zugangs zum In-
nenraum zwischen den Glasplatten (40, 42)
durch elastisches Biegen wenigstens einer der
Glasplatten in einem Bereich, der wenigstens
einen Randabschnitt der Glasplatte (40) um-
faBt,

- Einleitendes Gases in den Innenraum durch ei-
nen so geschaffenen Zugang, und

- VerschlieBen eines jeden Zugangs durch Auf-
heben der elastischen Biegung.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nur eine der beiden Glasplatten
(40, 42) gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 und 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nur die zweite Glasplatte (40) gebo-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Glasplatte (40) gebogen wird,
bevor sie mit dem Abstandhalter (41) verbunden
wird.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Zugange
zum Innerraum zwischen den beiden Glasplatten
(40, 42) wahrend der Dauer des Einleitens des Ga-
ses and den Randern der Glasplatten (40, 42) we-
nigstens teilweise abgedichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 zum Zusammenbauen
rechteckiger Isolierglasscheiben, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstandhalter (41) mit der einen
Glasplatte (42) l&ngs aller vier R&nder und mit der
anderen Glasplatte (40), welche mit jener einen
Glasplatte (42) einen sehr kleinen Winkel ein-
schlieBt, zunachst nur langs eines der vier Rander
verbunden wird, und dass die beiden Glasplatten
(40, 42) nach dem Einleiten des Gases zum Ver-
schlieBen des Innenraumes gegeneinander ver-
schwenkt werden.

Verfahren zum Zusammenbauen rechteckiger Iso-
lierglasscheiben nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Glasplatte an zwei Ecken abgebogen wird.

Verfahren zum Zusammenbauen rechteckiger Iso-
lierglasscheiben nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Glasplatte (40) an zwei einander gegenlberliegen-
den Randabschnitten gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40) parallel
zu einem ihrer Rander abgebogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7 oder
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die je-
weilige Glasplatte (40) so gebogen wird, dass ihre
auBere Oberflache konvex ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40) in ei-
nem streifenférmigen Teilbereich, welcher sich mit
Abstand von ihren Ecken von einem Randabschnitt
zum gegeniiberliegenden Randabschnitt der Glas-
platte (40) erstreckt, gebogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7 oder
9bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die jewei-
lige Glasplatte (40) dadurch gebogen wird, dass sie
in einem oder mehreren Teilbereichen ihrer uBe-
ren Oberflache angesaugt wird und zugleich ab-
seits dieser Teilbereiche der Saugkraft entgegen-
gerichtete Krafte auf ihre duBere Oberflache aus-
gelbt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilige Glasplatte (40) in ei-
nem streifenférmigen Teilbereich ihrer &uBeren
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Oberflache angesaugt wird, welcher sich - vorzugs-
weise geradlinig - von einem Randabschnitt zum
gegeniberliegenden Randabschnitt der Glasplatte
(40) erstrecki.

Verfahren nach Anspruch 11 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die der Saugkraft entgegenge-
richteten Krafte ausserhalb eines ungefahr 30 cm
breiten Streifens auf die auBere Oberflache der je-
weils zu biegenden Glasplatte (40) aufgebracht
werden, und dass dieser Streifen an einem der
Rander der Glasplatte liegt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gas von
unten her eingeleitet wird und die Luft nach oben
hin verdrangt.

Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglas-
scheiben, deren Innenraum zwischen Paaren von
Glasplatten (40, 42), die aufrecht oder im wesentli-
chen aufrecht stehend angeordnet und langs ihrer
Rander durch einen rahmenférmigen Abstandhal-
ter (41) auf Abstand voneinander gehalten und mit-
einander verklebt sind, mit einem Schwergas gefillt
ist, mit einem waagerecht férdernden Foérderer (3)
far die Glasplatten (40, 42), mit einer Stltzeinrich-
tung (6) zum Abstitzen der auf dem Férderer (3)
geférderten Glasplatten (40, 42),

mit einer zur Stitzeinrichtung (6) parallelen und
abstandsveranderlichen Halterung (15, 16, 35)
zum Festhalten einer der Glasplatten (40) im
Abstand von aer anderen Glasplatte (42), wo-
bei an der Halterung (15, 16, 35) zur Anlage an
der Aussenseite der einen Glasplatte (40) be-
stimmte Positioniermittel eine Positionierflache
far die Glasplatte (40) definieren, welche nach-
folgend als die "Vorderseite" der Halterung (15,
16, 35) bezeichnet wird,

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

wobei die Halterung (15) und die Stiitzeinrich-
tung (6) relativ zueinander zwischen einer er-
sten Endlage, in der sie parallel zueinander lie-
gen, und einer zweiten Endlage verschwenk-
bar sind, in welcher sie einen spitzen Winkel
miteinander einschlieBen,

und eine Einrichtung (31) zum Zufihren des
Gases in den Bereich zwischen der Halterung
(15) und der Stltzeinrichtung (6) vorgesehen
ist, dadurch gekennzeichnet, dass Abdeckele-
mente zum Abdecken von Zugangen zum In-
nenraum zwischen den beiden Glasplatten (40,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

EP 0 406 325 B2

24

42) an deren Randern vorgesehen sind.

19. Vorrichtung zum Zusammenbauen von Isolierglas-

scheiben, deren Innenraum zwischen Paaren von
Glasplatten (40, 42), die aufrecht oder im wesentli-
chen aufrecht stehend angeordnet und langs ihrer
Rander durch einen rahmenférmigen Abstandhal-
ter (41) auf Abstand voneinander gehalten und mit-
einander verklebt sind, mit einem Schwergas gefullt
ist,

mit einem waagerecht férdernden Férderer (3)
fur die Glasplatten (40, 42), mit einer Stutzein-
richtung (6) zum Abstltzen der auf dem Férde-
rer (3) geférderten Glasplatten (40, 42) und

mit einer zur Stltzeinrichtung (6) parallelen und
abstandsveranderlichen Halterung (15, 16, 35)
zum Festhalten einer der Glasplatten (40) im
Abstand von der anderen Glasplatte (42), wo-
bei an der Halterung (15, 16, 35) zur Anlage an
der Aussenseite der einen Glasplatte (40) be-
stimmte Positioniermittel eine Positionierflache
fur die Glasplatte (40) definieren, welche nach-
folgend als die "Vorderseite" der Halterung (15,
16, 35) bezeichnet wird,

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

dadurch gekennzeichnet,

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

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

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch

21.

gekennzeichnet, dass die Halterung (15, 16, 35)
eine Wand (15, 16) mit Haltemitteln (35) zum Fest-
halten der einen Glasplatte (40) ist, und dass die
Wand (15, 16) eine Ausnehmung hat oder durch ei-
ne 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.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, dass flr das Arbeiten mit
hochkant stehenden Glasplattten (40, 42) die Stiitz-
einrichtung (6) sich oberhalb des Férderers (3) er-
streckt und zum Abstitzen der auf dem Férderer (3)
stehenden Glasplatten (40, 42) ein wenig nach hin-
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26.
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28.

29.

30.
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ten geneigt ist,

und dass die Einrichtung (31) zum Zufiihren des
Gases in Héhe des Forderers (3) oder oberhalb des
Férderers (3) in veranderlichem Abstand vom Fér-
derer (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel der
Wand (15, 16) Saugeinrichtungen (10, 35) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einrichtung (31) zum Zu-
fihren des Gases in veranderlichem Abstand eine
Absaugeinrichtung (33) gegenurlediegt.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Ausnehmung (20) der Wand
(15, 16) eine Reihe von mehreren Saugern (21) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sauger (21) einzeln oder in
Gruppen aktivierbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stitzeinrich-
tung () eine Luftkissenwand ist, durch deren Off-
nungen (35) die Luft wahlweise geblasen oder an-
gesaugt werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung (31) zum
Zufihren des Gases Leitelement (32) zum Auffa-
chern des Gasstroms in unterschiedliche Richtun-
gen hat.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 27, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (31)
zum Zuflihren des Gases eine langgestreckte Mln-
dung (37) aufweist, welche zum Anlegen am Rand
der Glasplatten (40, 42) oder am Rand einer Glas-
platte (40) und am Abstandhalter (41) bestimmt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absaugeinrichtung (33) eine
langgestreckte Mindung (47) aufweist, welche zum
Anlegen am Rand der Glasplatten (40, 42) oder am
Rand einer Glasplatte (40) und am Abstandhalter
(41) bestimmt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27 und 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Miindung (37) der Einrich-
tung (31) zum Zufuhren des Gases in mehrere, vor-
zugsweise in drei Abschnitte (38a, 38b, 38¢) unter-
teilt ist, in denen die Leitelemente (32) unterschied-
lich orientiert sind und die wahlweise getrennt mit-
tels gesonderter Zuleitungen (39a, 39b, 39c) mit
dem Gas gespeist werden kdnnen.
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Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mlindung (37, 47) der
Einrichtung (31, 33) zum Zuflihren bzw. Absaugen
des Gases von einer oder mehreren Dichtungen
(44,45,46; 48, 49, 50) umgeben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sauger (21) um ca. 2 mm hinter
die Vorderseite der Halterung (15, 16) zurlckzieh-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Behinderung des
Ausstromens von Gas aus dem Innenraum zwi-
schen den Glasplatten (40, 42) der Einrichtung (31)
zum Zufiihren des Gases in veranderlichem Ab-
stand ein Abdeckelement (70) gegenuberliegt.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gas am unteren Rand der Glas-
platten (40, 42) in den Innenraum eingeleitet wird,
und zwar zunachst mit einer i.w. gegen den oberen
Schenkel des Abstandhalters (41) gerichteten Stré-
mung, dann von einem spateren Zeitpunkt ab fir
eine kurze Zeitspanne mit einer schrag nach oben
gegen die beiden aufragenden Schenkel des Ab-
standhalters (41) gerichteten Strébmung, und da-
nach nochmals mit einer gegen den oberen Schen-
kel des Abstandhalters (41) gerichteten Stréomung,
und dass die Luft aus einem am oberen Rand be-
findlichen Spalt (74) verdrangt wird, welcher bevor-
zugt iberdem am unteren Rand gebildeten Zugang
liegt.

Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als der spétere Zeitpunkt jener Zeit-
punkt gewahlt wird, an welchem am oberen Rand
der Glasplatten (40, 42) ein Austreten des unten
eingeleiteten Gases festgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 oder
34 und 35, dadurch gekennzeichnet, dass die pro
Zeiteinheit eingeleitete Menge des Gases wahren
des Fiilivorgangs gesteigert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 17 oder
34 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
strébmen des Gases aus dem Innenraum behindert
wird.

Claims

1.

A process of assembling insulating glass panes
having an interior space, which is filled with a heavy
gas and is disposed between pairs of glass plates
(40, 42), which along their edges are spaced apart
by a framelike spacer and are adhesively joined,
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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 be-
tween the spacer (41) and at least one of the
glass plates (40, 42),

- the gas is fed into the interior space through
such access, while the glass plates (40, 42) are
arranged standing upright or substantially up-
right, 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),

in which the flow of the gas out of the interior space
of the insulating glass panes is restrained whilst the
gas is being fed into it.

A process of assembling insulating glass panes
having an interior space, which is filled with a heavy
gas and is disposed between pairs of glass plates
(40, 42), which along their edges are spaced apart
by a framelike spacer and are adhesively joined,
wherein

- the spacer (41) is joined on both sides to the
two glas 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 be-
tween the spacer (41) and at least one of the
glass plates (40, 42),

- the gas is fed into the interior space through
such access, while the glass plates (40, 42) are
arranged standing upright or substantially up-
right, 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);

in which the following sequence of steps is carried
out:

- the spacer (41) ist attached to one glass plate
(hereinafter described as the "first" glass plate
42),

- atleastone of the glass plates is elastically bent
in a portion which includes at least one edge
portion of the glass plate (40),
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- 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
access which has thus been provided, and

- each access is closed in that the elastic bend-
ing is eliminated.

3. A process of assembling insulating glass panes

having an interior space, which is filled with a heavy
gas other than air 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 be-
tween the spacer (41) and at least one of the
glass plates (40, 42),

- the gas ist fed into the interior space through
such access, while the glass plates (40, 42) are
arranged standing upright or substantially up-
right, and

- each access ist closed in that the remaining
length of the spacer (41) is joined on both sides
to the two glass plates (40, 42),

in which the following sequence of steps is carried
out:

- the spacer (41) is attached to one glass plate
(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 at least one of the glass plates is bent in a
portion which includes at least one edge portion
of the glass plate (40),

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

- each access is closed in that the elastic bend-
ing is eliminated.
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A process according to claim 2 or 3, characterized
in that only one of the two glass plates (40, 42) is
bent.

A process according to claims 2 and 4, character-
ized in that only the second glass plate (40) is bent.

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

A process according to any of the preceding claims,
characterized in that the accesses leading to the in-
terior 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.

A process according to claim 1 for assembling rec-
tangular 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 in-
terior space when the gas has been fed.

A process of assembling rectangular insulating
glass panes according to any of claims 1 10 7, char-
acterized in that the glass plate concemed is bent
off at two comers.

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

A process according to claim 10, characterized in
that the glass plate (40) concemed is bent off par-
allel to one of its edges.

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

A process according to claim 12, characterized in
that the glass plate (40) concemed is bent in a strip-
like portion, which extends at a distance from the
comers of said glass plate (40) from one edge por-
tion to the opposite edge portion thereof.

A process according to any of claims 1 to 7 or 9 to
13, characterized in that the glass plate (40) con-
cemed is bent in that it is sucked at one or more
portions 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 at locations which are remote from said
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16.

17.

18.

30
portions.

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

A process according to claim 11 and 15, character-
ized 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 surface
of that glass plate (40) which is to be bent, and said
strip is disposed at one of the edges of the glass
plate.

A process according to any of the preceding claims,
characterized in that the gas is fed in from below
and displaces the air upwardly.

An apparatus for assembling insulating glass panes
having an interior space, which is filled with a heavy
gas and is disposed between pairs of glass plates
(40, 42), which are arranged standing upright or
substantially upright and which along their edges
are spaced apart by a framelike spacer (41) and are
adhesively joined, comprising

a horizontally conveying conveyor (3) for the
glass plates (40, 42), backing means (6) for
backing the glass plates (40, 42) being con-
veyed on the conveyor (3),

holding means (15, 16, 35), which are parallel
to the backing means (6) and disposed at a var-
iable distance therefrom and serve to hold one
of the glass plates (40) in position at a distance
fromthe other glass plate, which holding means
(15,16, 35) are provided with positioning
means, which are intended to engage the out-
side surface of said one glass plate (40) and
define for the glass plate (40) a positioning sur-
face, which will hereinafter be described as the
"forward surface" of the holding means (15, 16,
35),

and means (12, 13, 14) for changing the dis-
tance between 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 oth-
er between 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,
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and means (31) are provided for feeding a gas
into the region between the holding means (15)
and the backing means (6),

characterized in that covering elements are provid-
ed for covering accesses to the interior space be-
tween the two glass plates (40, 42) at the edges
thereof.

An apparatus for assembling insulating glass panes
having an interior space, which is filled with a heavy
gas and is disposed between pairs of glass plates
(40, 42), which are arranged standing upright or
substantially upright and which are along their edg-
es are spaced apart by a framelike spacer (41) and
are adhesively joined, comprising

a horizontally conveying conveyor (3) for the
glass plates (40, 42), backing means (6) for
backing the glass plates (40, 42) being con-
veyed on the conveyor (3),

holding means (15, 16, 35), which are parallel
tothe backing means (6) and disposed at avar-
iable distance therefrom and serve to hold one
of the glass plates (40) in position at a distance
fromthe other glass plate, which holdingmeans
(15, 16, 35) are provided with positioning
means, which are intended to engage the out-
side surface of said one glass plate (40) and
define for the glass plate (40) a positioning sur-
face, which will hereinafter be described as the
'forward surface" of the holding means (15,16,
35),

and means (12, 13, 14) for changing the dis-
tance between the holding means (15, 16, 35)
and the backing means (6), characterized in
that at least one suction member (21) is asso-
ciated with the holding means (15, 16, 35) and
is directed toward the backing means (6) and
adapted to be extended as far as to the forward
surface of the holding means and to be retract-
ed behind said forward surface,

and means (31) for feeding the gas are provid-
ed.

An apparatus according to claim 18 or 19, charac-
terized in that the holding means (15, 16, 35) consist
of awall (15, 16) provided with retaining means (35)
for retaining said one glass plate (40),

and that the wall (15, 16) has an aperture or is di-
vided 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 accomodated in the
aperture (20).
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An apparatus according to claim 18, 19 or 20, char-
acterized 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 in-
clined to the rear for backing the glass plates (40,
42) standing on the conveyor (3),

andthe 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 conveyor (3).

An apparatus according to claim 18, 19 or 20, char-
acterized in that the retaining means of the wall (15,
16) are suction means (10, 35).

An apparatus according to claim 18, 19 or 20, char-
acterized in that suction means (33) are provided,
which are opposite to the means (31) for feeding
the gas and at a variable distance therefrom.

An apparatus according to claim 20, characterized
in that a plurality of suction members (21) arranged
in a row are accomodated in the aperture (20) of the
wall (15, 16).

An apparatus according to claim 24, characterized
in that the suction members (21) are adapted to be
activated individually or in groups.

An apparatus according to any of claims 18 to 25,
characterized in that the backing means (6) consist
of an air cushion wall having openings (35), through
which air can selectively be blown or sucked.

An apparatus according to claim 18 or 19, charac-
terized in that the means (31) for feeding the gas
comprise guiding elements (32) for fanning the gas
stream to different directions.

An apparatus according to claim 18, 19 or 27, char-
acterized in that the means (31) for feeding the gas
comprise an elongate mouth (37), which is intended
to engage the edge of the glass plates (40, 42) or
the edge of one glass plate (49) and the spacer (41).

An apparatus according to claim 23, characterized
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).

An apparatus according to claims 27 and 28, char-
acterized in that the mouth (37) of the means (31)
for feeding the gas is subdivided into a plurality of
sections, preferably into three sections (38a, 38b,
38c), in which the guiding elements (32) have dif-
ferent orientations and which can selectively be fed
with the gas separately through separate supply
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lines (39a, 39b, 39c).

An apparatus according to claim 28 or 29, charac-
terized 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).

An apparatus according to claim 19, characterized
in that the suction members (21) are retractable to
be disposed about 2 mm behind the forward surface
of the holding means (15, 16).

An apparatus according to claim 18, 19 or 20, char-
acterized in that a covering element (70) for re-
straining 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.

A process according to claim 17, characterized in
that the gas is fed into the interior space at the bot-
tom edge of the glass plates (40, 42) and is initially
fed as a flow that is substantially directed toward
the top leg of the spacer and after a subsequent in-
stant 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 provided at the top edge and which prefer-
ably lies over the access provided at the bottom
edge.

A process according to claim 34, characterized 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).

A process according to any of claims 1 to 17 or 34
and 35, characterized in that the amount of gas
which is fed per unit of time is increased during the
filling operation.

A process according to any of claims 2 to 17 or 34
to 36, characterized in that the flow of the gas out
of the interior space is restrained.

Revendications

Procédé destiné au montage de vitres isolantes
dont on remplit I'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a l'aide d'un gaz
dense, les pans de verre étant maintenus a I'écart
I'un de l'autre le long de leurs bords a l'intervention
d'un écarteur en forme de chéssis et étant collés
I'un a l'autre, par lequel
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- on relie I'écarteur (41), des deux cbtés, aux
deux pans deverre (40, 42) constituant une pai-
re, d'abord seulement sur une partie de leur
longueur, de telle sorte que I'on obtienne au
moins un acces a l'espace interne ménagé en-
tre les pans de verre (40, 42), entre |'écarteur
(41) et au moins un des pans de verre (40, 42),

- on introduit le gaz dans l'espace interne a tra-
vers un tel accés tandis que les pans de verre
(40, 42) sont dressés ou sont disposés en étant
essentiellement dressés, et

- on ferme chacun de ces accés en reliant, des
deux cbtés, la longueur restante de I'écarteur
(41) aux deux pans de verre (40, 42),

dans lequel, au cours de l'introduction du gaz, on
empéche |'évacuation de ce dernier hors de l'espa-
ce interne ménagé entre les vitres isolantes.

Procédé destiné au montage de vitres isolantes
dont on remplit I'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a l'aide d'un gaz
dense, les pans de verre étant maintenus a I'écart
I'un de l'autre le long de leurs bords a l'intervention
d'un écarteur en forme de chassis et étant collés
I'un & l'autre, par lequel

- on relie I'écarteur (41), des deux cbtés, aux
deux pans deverre (40, 42) constituant une pai-
re, d'abord seulement sur une partie de leur
longueur, de telle sorte que I'on obtienne au
moins un acces a l'espace interne ménagé en-
tre les pans de verre (40, 42), entre |'écarteur
(41) et au moins un des pans de verre (40, 42),

- on introduit le gaz dans l'espace interne a tra-
vers un tel accés tandis que les pans de verre
(40, 42) sont dressés ou sont disposés en étant
essentiellement dressés, et

- on ferme chacun de ces accés en reliant, des
deux cbtés, la longueur restante de I'écarteur
(41) aux deux pans de verre (40, 42),

qui englobe la séquence d'étapes ci-aprés consis-
tant a:

- amener |'‘écarteur (41) contre un des pans de
verre (désigné ci-aprés par l'expression "pre-
mier pan de verre" 42),

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

section de bord du pan de verre (40),

- amenerl'écarteur (41) contre l'autre pan de ver-
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re (désigné ci-aprés par l'expression "second
pan de verre" 40), au moins un accés a l'espace
interne régnant entre les pans de verre (40, 42)
restant ouvert du fait du fléchissement mainte-
nu,

- introduire le gaz dans l'espace interne, a tra-
vers un accés ainsi formé, et

- fermer chacun de ces accés en supprimant le
fléchissement élastique.

Procédé destiné au montage de vitres isolantes
dont on remplit I'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a l'aide d'un gaz
dense, les pans de verre étant maintenus a I'écart
I'un de l'autre le long de leurs bords a l'intervention
d'un écarteur en forme de chéssis et étant collés
I'un a l'autre, par lequel

- on relie I'écarteur (41), des deux cbtés, aux
deux pans de verre (40, 42) constituant une pai-
re, d'abord seulement sur une partie de leur
longueur, de telle sorte que l'on obtienne au
moins un accés a l'espace interne ménagé en-
tre les pans de verre (40, 42), entre |'écarteur
(41) et au moins un des pans de verre (40, 42),

- on introduit le gaz dans l'espace interne a tra-
vers un tel accés tandis que les pans de verre
(40, 42) sont dressés ou sont disposés en étant
essentiellement dressés, et

- on ferme chacun de ces accés en reliant, des
deux cbtés, la longueur restante de I'écarteur
(41) aux deux pans de verre (40, 42),

qui englobe la séquence d'étapes ci-aprés consis-
tant a:

- amener |'écarteur (41) contre un des pans de
verre (désigné ci-aprés par l'expression "pre-
mier" pan de verre 42) et ensuite contre l'autre
pan de verre (désigné ci-aprés par I'expression
"second" pan de verre 40),

- créer au moins un accés a l'espace interne ré-
gnant 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 le
fléchissement élastique.
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Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en qu'on fléchit seulement un des deux pans de ver-
re (40, 42).

Procédé selon les revendications 2 et 4, caractérisé
en qu'on fléchit uniqguement le second pan de verre
(40).

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

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

Procédé selon la revendication 1, destiné au mon-
tage de vitres isolantes rectangulaires, caractérisé
en ce qu'on relie I'écarteur (41) & un pan de verre
(42) le long de I'ensemble de ses quatre bords et a
l'autre pan de verre (40) quiforme 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 l'autre les deux pans de verre
(40, 42) aprés avoir introduit le gaz, dans le but de
fermer l'espace interne.

Procédé destiné au montage de vitres isolantes
rectangulaires selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 a7, caractérisé en ce qu'on fléchit chaque
pan de verre (40) en deux coins.

Procédé destiné au montage de vitres isolantes
rectangulaires selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 a7, caractérisé en ce qu'on fléchit chaque
pan de verre (40) sur deux sections de bord oppo-
sées I'une a l'autre.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
qu'on fléchit chaque pan de verre (40) paralléle-
ment a un de ses bords.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a7ou10ouencore 11, caractérisé en qu'on fléchit
chaque pan de verre (40) de telle sorte que sa sur-
face externe soit convexe.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
qu'on fléchit chaque pan de verre (40) dans une zo-
ne partielle en forme de bande, qui s'étend a I'écart
de ses coins depuis une section de bord jusqu'a la
section de bord opposée du pan de verre (40).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a7ou9ouencore 13, caractérisé en qu'on fléchit
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chaque pan de verre (40) en l'aspirant dans une ou
plusieurs zones particlles de sa surface externe,
des forces opposées a la force d'aspiration s'exer-
cant simultanément sur sa surface externe a I'écart
de ces zones partielles.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
qu'on aspire chaque pan de verre (40) dans une zo-
ne partielle en forme de bande de sa surface exter-
ne, cette zone s'étendant - de préférence de manié-
re rectiligne - depuis une section de bord jusqu'a la
section de bord opposée du pan de verre (40).

Procédé selon les revendications 11 et 15, caracté-
risé 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 cette
bande se trouve sur un des bords du pan de verre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en qu'on introduit le gaz a
partir du bas, l'air étant chassé vers le haut.

Dispositif destiné au montage de vitres isolantes
dont on remplit I'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a l'aide d'un gaz
dense, les pans de verre étant disposés en étant
dressés ou en étant essentiellement dressés et
étant maintenus a I'écart I'un de l'autre le long de
leurs bords a l'intervention d'un écarteur en forme
de chéssis et étant collés I'un a l'autre, ce dispositif
comprenant un transporteur (3) destiné & transpor-
ter les pans de verre (40, 42) a I'horizontale, un mé-
canisme d'appui (6) sur lequel viennent s'appuyer
les pans de verre (40, 42) acheminés sur le trans-
porteur (3),

un support (15, 16, 35) a écartement variable
par rapport au mécanisme d'appui (6) tout en
étant paralléle a ce dernier, destiné & maintenir
un pan de verre (40) & I'écart de l'autre pan de
verre (42), dans lequel des moyens déterminés
de positionnement définissent, contre le sup-
port (15, 16, 35), une surface de positionne-
ment 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 sup-
port (15, 16, 35),

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

dans lequel le support (15) et le mécanisme
d'appui (6) peuvent pivoter I'un par rapport a
l'autre entre une premiére position terminale
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dans laquelle ils sont disposés parallélement
I'un & l'autre et une seconde position terminale
dans laquelle ils forment mutuellement un an-
gle aigu,

un mécanisme (31) étant prévu pour acheminer
le gaz dans la zone ménagée entre le support
(15) et le mécanisme d'appui (6), caractérisé
en ce qu'on prévoit des éléments de recouvre-
ment destinés a recouvrir les accés a l'espace
interne ménagé entre les deux pans de verre
(40, 42), sur les bords de ces derniers.

19. Dispositif destiné au montage de vitres isolantes

dont on remplit I'espace interne ménagé entre des
paires de pans de verre (40, 42) a l'aide d'un gaz
dense, les pans de verre étant disposés en étant
dressés ou en étant essentiellement dressés et
étant maintenus a I'écart I'un de l'autre le long de
leurs bords a l'intervention d'un écarteur (41) en for-
me de chassis et étant collés I'un a l'autre, ce dis-
positif comprenant

un transporteur (3) destiné & transporter les
pans de verre (40, 42) & I'horizontale, un mé-
canisme d'appui (6) sur lequel viennent s'ap-
puyer les pans de verre (40, 42) acheminés sur
le transporteur (3), et

un support (15, 16, 35) a écartement variable
par rapport au mécanisme d'appui (6) tout en
étant paralléle & 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, contre le sup-
port (15, 16, 35), une surface de positionne-
ment 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 sup-
port (15, 16, 35),

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

caractérisé en ce qu'au support (15, 16, 35) est
attribué au moins un mécanisme d'aspiration
(21) dirigé vers le mécanisme d'appui (6), qui
peut coulisser vers l'avant jusque contre la face
antérieure de ce dernier et qui peut coulisser
en retour derriére cette face antérieure,

et en ce qu'on prévoit un mécanisme (31) pour
acheminer le gaz.

20. Dispositif selon la revendication 18 ou 19, caracté-

risé en ce que le support (15, 16, 35) consiste en



21.

22,

23.

24.

25.

26.

27.

28.

39

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 pa-
roi (15, 16) ou encore en ce que la paroi (15,
16) est subdivisée en deux sections (15 et 16)
par un évidement (20) et en ce que le mécanis-
me d'aspiration (21) ou plusieurs de ces der-
niers sont disposés dans |'évidement (20).

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 20, ca-
ractérisé 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 l'arriere pour que les pans
de verre (40, 42) disposés sur le transporteur (3)
puissent venir s'y appuyer,

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

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 20, ca-
ractérisé en ce que les moyens de retenue de la
paroi (15, 16) sont des mécanismes d'aspiration
(10, 35).

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 20, ca-
ractérisé en ce que le mécanisme (31) destiné a
acheminer le gaz est disposé en face d'un méca-
nisme d'aspiration (33) avec un écartement variable
par rapport a ce dernier.

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

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
qu'on peut activer les mécanismes d'aspiration (21)
individuellement ou par groupes.

Dispositif selon les revendications 18 a 25, carac-
térisé en ce que le mécanisme d'appui (6) est une
paroi & coussin d'air, a travers les ouvertures (35)
de laquelle on peut, a volonté, souffler ou aspirer
de l'air.

Dispositif selon la revendication 18 ou 19, caracté-
risé en ce que le mécanisme (31) destiné a ache-
miner le gaz, est muni d'éléments de guidage (32)
destinés a répartir le courant de gaz dans différen-
tes directions.

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 27, ca-
ractérisé en ce que le mécanisme (31) destiné a
acheminer le gaz, présente un orifice (37) s'étirant
en longueur et destiné a venir s'appliquer contre le
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bord des pans de verre (40, 42) ou bien contre le
bord d'un pan de verre (40) et contre 'écarteur (41).

Dispositif selon la revendication 23, caractérisé en
ce que le mécanisme d'aspiration (33) présente un
orifice (47) étiré en longueur et destiné a venir s'ap-
pliquer 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).

Dispositif selon les revendications 27 et 28, carac-
térisé en que l'orifice (37) du mécanisme (31) des-
tiné & 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 sou-
haite, au moyen de canalisations séparées (39a,
39b, 39c).

Dispositif selon la revendication 25 ou 29, caracté-
risé en ce que l'orifice (47) du mécanisme (31, 33)
destiné a acheminer ou a aspirer le gaz est entouré
d'un ou de plusieurs joints étanches (44, 45, 46 ;
48, 49, 50).

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que les dispositifs d'aspiration (21) peuvent se
rétracter sur environ 2 mm derriére la face antérieu-
re du support (15, 16).

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 20, ca-
ractérisé en que, pour empécher |'évacuation du
gaz hors de I'espace interne ménagé entre les pans
de verre (40, 42), face au mécanisme (31) destiné
a acheminer le gaz, est disposé un élément de re-
couvrement (70) & écartement variable.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce qu'on introduit 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 essentiel-
lement vers le montant supérieur de I'écarteur (41),
ensuite & 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
saillie, et ensuite, encore une fois, avec un courant
dirigé vers le montant supérieur de I'écarteur (41)
et en ce que l'air est chassé par une fente (74) pra-
tiquée dans le bord supérieur, la fente se trouvant,
de préférence, au-dessus de l'accés formé au bord
inférieur.

Procédé selon la revendication 34, caractérisé en
ce qu'on choisit comme moment plus tardif, n'im-
porte quel moment auquel on constate une évacua-
tion du gaz introduit par le bas, au bord supérieur
des pans de verre (40, 42).
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a17 ou encore 34 et 35, caractérisé en qu'on aug-
mente la quantité de gaz introduit au cours du pro-
cessus de remplissage, par unité de temps.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
2 a 17 ou 34 a 36, caractérisé en qu'on empéche
I'évacuation du gaz hors de l'espace interne.
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