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@ Montageelement und Verfahren zum Verbinden von Bauteilen, insbesondere zur Befestigung von
Turzargen oder Fensterrahmen an Mauerieibungen.

@ Die Erfindung betrifft ein Montageelement in
Form einer Kombination eines dreidimensionalen
grobpordsen Schaumirdgers mit einem aufschdum-
baren und aushirtbaren Material, das innerhalb des
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Schaumtrigers aufgeschdumt wird. Das Montageele-
ment dient zum Verbinden von Bauteilen, insbeson-
dere zum Befestigen von TUrzargen und Fensterrah-
men an Mauerleibungen.
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MONTAGEELEMENT UND VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON BAUTEILEN, INSBESONDERE ZUR BEFE-
STIGUNG VON TURZARGEN ODER FENSTERRAHMEN AN MAUERLEIBUNGEN

Die Erfindung betrifit ein Montageelement und
gin Verfahren zum Verbinden von Bauteilen, insbe-
sondere zur Befestigung von Tirzargen oder Fen-
sterrahmen an Mauerleibungen.

Tlrzargen und Fensterrahmen wurden friher
nach dem Einsetzen in die entsprechende Mauer-
6ffnung zur Befestigung an der Mauerleibung mit
dieser verschraubt oder mit Hilfe von Krallen befe-
stigt. In jlingerer Zeit erfolgt die Befestigung Uber
eine Verkeilung oder leichte Verschraubung, wo-
nach die eigentliche Befestigung mit Hilfe von
Montageschaum erfolgt. Dieser Montageschaum
dient gleichzeitig zur Warmeisolierung, was insbe-
sondere bei Fensterrahmen wichtig ist. Das Arbei-
ten mit Montageschaum erfordert Erfahrung. Bei
unsachgemifer Handhabung treiben die Monta-
geschdume nach und kdnnen durch Verformen
oder Verschisben der Zargen bzw. Rahmen zu
Montagefehlern flihren. AuBerdem enthalten die
meisten Montageschdume Halogenkohlenwasser-
stoffe als Treibgase und sind somit umweltschidi-
gend.

Es ist auch schon eine Montagepackung zur
Erzeugung eines Zwei-
komponentenpolyurethanschaumes bekannt. Die
Montagepackung besteht aus einer Doppelbeutel-
Packung, bei der in einem Beutel eine Komponente
und in einem innerhalb des ersten Beutels ange-
ordneten zweiten Beutel die zweite Schaumkompo-
nente enthalten ist. Nach Aufbrechen des inneren
Beutels werden die beiden Komponenten miteinan-
der vermischt, wonach die beiden Komponenten
zwischen die zu verbindenden Teile ausgetragen
werden und unter Aufschdumen miteinander rea-
gieren. Dieser Schaum ist zwar treibgasfrei, jedoch
hangt die Schaumqualitédt wesentlich von der Sorg-
falt beim Vermischen der Komponenten ab und ist
oft nicht befriedigend.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Montageelement und ein Montageverfahren zum
Verbinden von Bauteilen zu schaffen, welche in
einfacher Weise handhabbar sind, nicht umwelt-
schidigend sind und gute Ergebnisse bringen.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Montage-
element, das gekennzeichnet ist durch die Kombi-
nation eines unter Bildung eines harten oder halb-
harten Schaumstoffes aufschdumbaren Materials in
Verbindung mit einem dreidimensionalen Schaum-
trdger mit einer grobpordsen Struktur, innerhalb
dessen sich der Schaumstoff auszudehnen vermag.
Das Montageelement kann auch als Montage-Kit
bezeichnet werden.

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daf
mindestens ein dreidimensionaler, grobpordser
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Trager und ein unter Bildung eines harten oder
halbharten Schaumstoffes aufschdumbares Material
zwischen die zu verbindenden Teile gebracht wird
und die Teile durch Reaktion des aufschdumbaren
Materials unter Aufschdumen und Aushirien des
Schaumstoffes miteinander verbunden werden.

Diese Kombination von aufschdumbarem Mate-
rial und grobpor&sem Trager flir das aufschdumba-
re Material ermdglicht ein sicheres und einfaches
Arbeiten. Der grobpordse Tréger bildet ein allseitig
offenes Behilinis bzw. einen K&fig fir das auf-
schdumbare Material. Der Schaum kann sich inner-
halo dieses Trigers allseitig ausdehnen und wird
durch den Trager zu den zu verbindenden Teilen
bzw. deren Flichen geflihrt, ohne daB die Gefahr
eines WegflieBens des Schaumes vor dessen Aus-
h3rtung besteht.

Das aufschdumbare Material ist vorzugsweise
frei von Treibmitteln. Dies bedeutet, daB ihm bei
seiner Herstellung keine als Treibgase bekannte
Treibmittel zugesetzt werden, wie niedrigsiedende
Kohlenwasserstoffe oder Halogenkohlenwasserstof-
fe. Bevorzugt ist ein solches aufschiumbares Ma-
terial, das bei seiner Reaktion COz entwickelt, das
als inneres Treibgas wirkt. Derartige aufschdumba-
re Materialien sind bekannt. Ein bevorzugtes Bei-
spiel sind Vorprodukte, insbesondere Prepolymere
zur Herstellung von Polyurethanschdumen. Mit be-
sonderem Vorteil ist das aufsch@umbare Material
ein Prepolymer fiir die Herstellung eines Einkom-
ponentenschaumes und ist mit Wasser aushértbar.

Treibmittelfreie Schaumstofivorprodukte schéu-
men nicht sofort bei ihrer Freigabe zur Reaktion
auf, wie dies bei den treibmittelhaltigen Vorproduk-
ten der Fall ist. Dadurch kann sich das aufschdum-
bare Material relativ leicht innerhalb des pordsen
Trédgers ausbreiten und fiillt diesen beim allmahli-
chen Aufschiumen volistindig aus. Die Verwen-
dung eines mit Wasser reaktiven aufschdumbaren
Materials ermdglicht eine besonders einfache und
sichere Handhabung. Der por&se Tréger dient hier-
bei als Dosiereinrichtung und als Trdger fir die
Wassermenge und als Mischeinrichtung zum Ver-
mischen des Wassers mit dem Schaumstoffvorpro-
dukt. Er nimmt die gewiinschte Wassermenge
beim Eintauchen in Wasser oder bei sonstigem
Benetzen mit Wasser auf. Das aufschdumbare Ma-
terial ist vorzugsweise bei Umgebungstemperatur
schdumbar und verfestigbar. Derartige Materialien
sind an sich bekannt. Das aufschdumbare und aus-
hirtbare Material ist so eingestelit bzw. formuliert,
daB es klebrig ist und als aushirtbarer Kleber wirkt.

Der Schaumtrdger ist vorzugsweise verformbar,
insbesondere elastisch verformbar. Dadurch paft er
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sich vorgegebenen Formen an, so daB man mit
wenigen vorgegebenen Gréfen auskommt. Der
Schaumtriger besitzt vorzugsweise eine dreidi-
mensionale Gitterstruktur, insbesondere eine sol-
che eines dreidimensionalen Netzgitters. Er wird
vorzugsweise von einem offenporigen Schaumstoff
gebildet, insbesondere einem retikulierten Schaum-
stoff. Bei einem solchen Schaumstoff sind die Zell-
winde geplatzt und zu die Gitterstrukiur bildenden
Stege geschrumpft. Offenporige elastische Polyu-
rethanschdume sind besonders bevorzugt.

Die mitilere Porenweite der Porendffnungen
des pordsen Trdgers liegt vorteilhafterweise bei
mindestens 0,3 mm, vorzugsweise bei 0,5 bis 10
mm. Dabei sind PorengriBe und Viskositit des
Schaumstoffvorproduktes zweckméfigerweise so
aufeinander abgestimmt, daB das Schaumstofivor-
produkt im Trager gehalten wird und der gebildete
Schaum erst dann aus dem Trdger heraustritt,
wenn er das Tragervolumen im wesentlichen voll-
stindig ausgefiilit hat. Normalerweise liegt die mitt-
lere Porenweite der Porendffnungen bei minde-
stens 1 mm, vorzugsweise 2 bis 5 mm. Die Porosi-
{8t des Trigers kann auch durch die MaBeinheit
PPl (pores per inch) ausgedriickt werden. Beson-
ders geeignete mittlere Porositdten liegen bei 7 bis
50 PPI, insbesondere 10 bis 30 PPI. Die Gr&Be des
Trigers wird vorzugsweise so gewdhlt, daB der
Trager nach dem Einflhren unter Vorspannung
zwischen den miteinander zu verbindenden Teilen
liegt. Dadurch kann eine Stabilisierung der zu ver-
bindenden Teile erreicht werden, schon bevor der
Schaumstoff ausgehirtet ist.

Das aufschidumbare Material kann beim Ein-
bringen des por&sen Trdgers zwischen die zu ver-
bindenden Bauteile bereits im Triger enthalten
sein. Hierzu kann der Tréger in vorbestimmter Gr&-
Be bereits mit dem aufschdumbaren Material im-
pragniert sein und insbesondere dann, wenn es
sich um mit Wasser aufschdumbares und aushért-
bares Einkomponentenmaterial handelt, unter
FeuchtigkeitsausschiuB feuchtigkeitsdicht verpackt
sein, beispielsweise in einer mit aluminiumka-
schierten Vakuumverpackung. Bei einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung weist der porG-
se Trdger im Inneren sinen von der Porenstrukiur
freien Hohlraum auf, der zur Aufnahme des auf-
schdumbaren Materials dient. In diesem Hohlraum
kann das aufschdumbare Material bereits vor Ver-
wendung des Montageelements enthalten sein, bei-
spielsweise in Form einer leicht &ffenbaren oder
zerstérbaren Packung, die eine dosierte Menge an
aufschdumbarem Material enthilt. Es ist aber auch
méglich und in vielen Féllen bevorzugt, das Monta-
geelement als Montage-Kit auszubilden und das
aufschdumbare Material erst kurz vor Verwendung
des Montageelementes in den por&sen Trager ein-
zubringen, insbesondere einzuspritzen. Hierzu kann
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der Triger taschenfdrmig ausgebildet sein. Das
aufschdumbare Material kann getrennt vom Triger
vorgesehen sein und in dosierter Menge in den
Hohlraum eingedriickt werden. Es ist auch mdg-
lich, den Triger im Querschnitt im wesentlichen U-
oder V-férmig auszubilden oder zu formen, das
aufschdumbare Material in den dabei zwischen den
Schenkeln des U bzw. V gebildeten Hohlraum ein-
zubringen und den Triger dann unter SchlieBen
des Hohlraumes und EinschlieBen des aufschdum-
baren Materials zwischen die zu verbindenden
Bauteile einzufiihren. Flr diese Ausflihrungsform
sind Tréger bevorzugt, die als Bénder oder Streifen
ausgebildet sind, die so zusammenlegbar sind, daB
sie einen U- bzw. V-frmigen Querschnitt erhaiten.
Die Triger kénnen auch bereits die Form eines U-
bzw. V-Profils haben. Montageelemente in derarii-
gen Tragern eignen sich zum Verbinden entlang
langgestreckier Fugen oder Spalte unter gleichzei-
tigem VerschlieBen und Isolieren derselben. Dies
ist besonders fiir die Fenstermontage bevorzugt.

Ist das Montageelement so weit vorgefertigt,
daB es das aufschiumbare Material in lagerfahiger
Form bereits enthdlt, dann wird bei Verwendung
von mit Wasser aufschdumbaren Materialien die
Kombination von Trdger und aufschdumbarem Ma-
terial mit Wasser versetzt, vorzugsweise bevor das
Montageelement zwischen die zu verbindenden
Teile gebracht wird. Dies kann beispielsweise
durch Eintauchen des vorgefertigten Montageele-
mentes in Wasser erfolgen. Wird ein mit Wasser
aufschdumbares Material erst kurz vor Verwendung
des Montageelementes mit dem pordsen Trager
zusammengebracht, dann kann der pordse Triger
vor oder nach dem Zusammenbringen mit dem
aufschdumbaren Material mit Wasser versetzt wer-
den. Hierbei ist das vorherige Versetzen des Tré-
gers mit Wasser bevorzugt, weil die Einsteliung der
Wassermenge und die gleichmidBige Verteilung
des Wassers bequem durchzufiihren sind, bevor
die Reaktion mit dem aufschdumbaren Material an-
springt. Das Verseizen des por8sen Trégers mit
Wasser erfolgt auch vorzugsweise vor dem Einfih-
ren des pordsen Tragers zwischen die zu verbin-
denden Teile. Das Auftragen bzw. Einbringen des
aufschdumbaren Materials in den por8sen Trager
kann wiederum vor dem Einfiihren des Montage-
elementes zwischen die zu verbindenden Teile
oder danach erfolgen. Besitzt der porSse Tréger
einen Hohlraum zur Aufnahme des aufschidumba-
ren Materials oder zumindest einen Einflihrkanal,
dann kann das aufschdumbare Material mit Vorteil
in den pordsen Trdger eingebracht, insbesondere
eingespritzt werden, nachdem er sich bereits zwi-
schen den zu verbindenden Teilen befindet. Es ist
aber auch mdglich, den por8sen Triger mit dem
aufschdumbaren Material kurz vor dessen Einfiih-
rung zwischendie zu verbindenden Teile zu verse-
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hen oder, wenn er teilweise eingeflhrt ist. Letzteres
ist bevorzugt bei Trdgern, die nicht auf einmal,
sondern anteilweise in Spalte zwischen die zu ver-
bindenden Teilen eingeflihrt werden, so zum Bei-
spiel bei langgestreckten Schaum-Tragern. Es kdn-
nen Trdger mit U- bzw. V-frmigem Querschnitt
oder solche Tréger, die zu einem solchen Quer-
schnitt umgebogen sind, durch teilweises Einflihren
in eine Fuge oder einen Spalt vorfixiert werden,
wonach der im Inneren des U- bzw. V-férmigen
Querschnitts noch vorhandene Raum mit der ent-
sprechend dosierten Menge an aufschdumbarem
Material gefillt wird und der Triger dann unter
Schliefen des Raumes vollstindig in die Fuge
bzw. den Spalt eingefiinrt wird.

Beim Ausbreiten des aufschiumbaren Materi-
als im Triger tifft dieses auf das im porSsen
Trager vorhandene Wasser und reagiert mit die-
sem unter weiterem Aufschdumen, wobei die
Strukiurelemente des pordsen Trdgers, insbeson-
dere die dreidimensional ausgerichteten Verbin-
dungsstege der Gitterstrukiur gleichzeitig die Funk-
tion eines statischen Mischers ausliben und ein
gleichméBiges Aufschdumen und Aushirten des
aufschdumbaren Materiales bewirken.

Das erfindungsgeméBe Montageelement wird
vorzugsweise unter Verwendung einer Montagehilfe
in den Zwischenraum zwischen den zu verbinden-
den Teilen eingefiihrt. Dabei ist die Montagehilfe
vorzugsweise so ausgebildet, daB der Triger des
Montageelementes im wesentlichen in den zum
Einflihren vorgesehenen Spalt bzw. die Fuge ein-
gezogen wird. Dadurch wird ein Stauchen bzw.
Verklemmen des Montageelementes beim Einflih-
ren auch dann verhindert, wenn das Montageele-
ment in seiner der Spaltbreite entsprechenden Di-
mension grofer ist als die Spalibreite und beim
Einflihren zusammengedrilickt wird. Dies wird vor-
zugsweise dadurch errsicht, daB der Angriffsbe-
reich der Montagehilfe am Tréger im wesentlichen
an der in der EinfUhrrichtung liegenden Stirnseite
des Tragers liegt, so daB die dahintetliegenden
Abschnitte des Tragers beim Einfiihren nachgezo-
gen werden. Dies wird ermdglicht durch die im
Querschnitt U- bzw. V-fdrmige Ausbildung des Tré-
gers, wobei der Scheitel des U bzw. V die EinfUhr-
seite des Trigers bildet. Die Montagehilfe weist
vorzugsweise in Einflinrrichtung eine Kante bzw.
einen Steg auf, der an der inneren Scheitel-Seite
des U bzw. V im wesentlichen linienférmig anliegt.
Die Montagehilfe erstreckt sich von dieser Kante
bzw. diesem Steg vorzugsweise bis an die Rick-
seite des Trdgers. An dieser Rickseite kann sie
von Hand oder mit Hilfe eines Werkzeuges erfaBt
werden. Die Montagehilfe kann mit Vorteil mit dem
Montageelement bleibend verbunden sein. Die
Montagehilfe besteht vorzugsweise aus verhilitnis-
magig steifem, aber elastisch-biegsamem Material
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und dient gleichzeitig als Versteifung flir das Mon-
tageelement.

Insbesondere bei vorgefertigten, im wesentli-
chen taschenf6rmigen Montageelementen ist die
Montagehilfe vorzugsweise im wesentlichen T-fdr-
mig ausgebildet, wobsi der Quersteg des T an der
inneren Scheitellinie des Trigers anliegt. In der
Verbindungsiinie des Hohlraumes zur offenen
Riickseite kann die Montagehilfe im wesentlichen
rohrférmig ausgebildet sein und einen Einflihrkanal
fiir das aufschdumbare Material bilden. Die Off-
nung dieses Rohres kann als Einsteckdffnung fiir
das Werkzeug dienen, das beispielsweise schlls-
selférmig ausgebildet sein kann.

Vorzugsweise wird ein aushiribares Material
verwendet, das innerhalb relativ kurzer Zeit aufzu-
schdumen und auszuhirten vermag. Besonders
geeignet ist ein aufschdumbares und aushéribares
Material mit einer Startzeit von 45 Sekunden bis 5
Minuten, insbesondere ca. 1,5 Minuten. Die Steig-
zeit liegt vorzugsweise bei 2 bis 15 Minuten, insbe-
sondere ca. 4 Minuten. Die Aushértezeit liegt vor-
zugsweise bei 3 bis 25 Minuten, insbesondere ca.
8 Minuten.

Die Menge des aushértbaren Materials im Ver-
hiltnis zum Volumen des Schaumtridgers kann in
weiten Grenzen variieren und hdngt von der Auf-
schidumbarkeit des aufsch&umbaren Materials ab.
Normalerweise liegt das Volumen im Verhilinis
10:1 bis 30:1, insbesondere bei einem Polyursthan-
prepolymer.

Die Gitterstrukiur des Schaumtrdgers dient
auch als Armierung flir den fertigen Schaum. Fir
die Gitterstruktur sind, wie oben erwdhnt, retikulier-
te Schaumstoffe bevorzugt. Es kénnen jedoch auch
andere Materialien, wie dreidimensionale Drahtge-
wirke oder Drahtgewirre aus Metall oder Kunststoff-
draht und &hnliche dreidimensionale Strukturen mit
grofem Porenvolumen verwendet werden.

Die GréBe des Tragers hdngt vom jeweiligen
Verwendungszweck ab. Normalerweise betrdgt die
GrbBe des Trdgers 5 x 5 cm bis 20 x 20 cm,
vorzugsweise 10 x 10 ¢m bis 15 x 15 cm, ein-
schlieflich der dazwischenliegenden rechteckigen
ZwischengrdBen. Die Dicke des Montageelementes
bzw. des Trigers kann zwischen einigen Millime-
tern und einigen Zentimetern variieren, und insbe-
sondere zwischen ca. 5 mm und 10 cm liegen,
vorzugsweise zwischen 1 cm und 5 cm. Entspre-
chendes gilt flir Trdger aus Gitterstrukturen in
Streifenform, wobei die Streifenldnge der Fugen-
linge angepaBt wird. Da die Trdger vorzugsweise
durch einmaliges Zusammenfalten zweilagig aus-
gebildet sind, ist die Gr68e des Ausgangsmaterials
flir den Trdger entsprechend in der Dicke halb so
dick und in der Tiefe doppelt so groB wie beim
fertigen Tréger.

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
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dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung von bevorzugten Ausflihrungsformen in
Verbindung mit der Zeichnung und den Unteran-
spriichen. Hierbei kénnen die einzelnen Merkmale
jeweils fiir sich allein oder zu mehreren in Kombi-
nation miteinander bei den einzelnen Ausflihrungs-
formen verwirklicht sein. In der Zeichnung zeigen:
Fig. 1 eine bevorzugte Ausfiihrungsform flir
die Montage von Tlrzargen im Schnitt
entlang der Linie |- nach Fig. 2;
die Ausfiihrungsform nach Fig. 1 im
Schnitt entlang der Linie ll-il nach Fig.
1, jedoch mit abgenommenem Monia-
gewerkzeug;
die Ausflihrungsform nach Fig. 2 in
Riickansicht;
eine bevorzugte Ausflihrungsform flir
die Fenstermontage;
eine Montagehilfe fiir die Ausflh-
rungsform nach Fig. 4.

Bei der in den Fig. 1 bis 3 dargesteiiten Monta-
geelement bzw. Montage-Kit 1 ist ein retikulierter
Polyurethanschaumstoff der GrdBe 15 x 30 cm und
einer Dicke von 1 cm ldngs seiner kurzen Mittelli-
nie einmal umgeschlagen, so daB sich ein doppel-
lagiger, im wesentlichen quadratischer Schaumstoff
mit der Kantenldnge von ca. 16 cm ergibt, der eine
Dicke von ca. 2 cm besitzt. Dieser Schaumstoff
bildet den Triger 2 des Montageelements. An sei-
ner Vorderseite 3 ist der Triger 2 durch das Umle-
gen abgerundet, wodurch eine Einfiihrschrdge zum
erleichterten Einflihren der Montagepackung in
Spalte zwischen Tirzarge und Mauerleibung gebil-
det ist. Der Schaumstoff ist weichelastisch und
besitzt durch die Retikulierung eine offenporige Git-
terstruktur mit einer mittleren Porenweite von 2
mm. Diese Gitterstruktur ist bei 5 ndher dargestellt.
Entlang von L&ngsrédndern 5 sind die beiden Lagen
des Schaumstoffes 2 miteinander durch eine Ver-
klebung miteinander verbunden, so daB sich eine
taschenférmige Ausgestaltung des Trégers ergibt,
die lediglich an der Riickseite 6 offen ist. Unabh&n-
gig davon besitzt der Triger jedoch allseitig seine
offenen Poren 7.

Dem Triger 2 ist eine Montagehilfe 8 zugeord-
net, die bei der dargestellten Ausflihrungsform
zweiteilig ausgebildet ist. Ein Teil 9 der Montagehil-
fe 8 befindet sich innerhalb des taschenfGrmigen
Trigers 2, ein zweiter Teil 10 ragt an der Rickseite
6 des Trigers heraus und dient als IGsbarer Hand-
griff. Zur gegenseitigen Befestigung weist der im
Triger 2 befindliche Teil 9 einen etwa von der
Mitte des Trigers bis zur Rickseite 6 ragenden
rohrfdrmigen Ansatz 11 auf, in den der T-frmige
Teil 10 mittels seines L&ngssteges bis zu einem
schulterfdrmigen Ansatz einsteckbar ist. Der inner-
halb des Trédgers 2 befindliche Teil 9 der Montage-
hilfe 8 ist ebenfalls im wesentlichen T-formig aus-

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5
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gebildet, wobei beide Teile 9 und 10 zusammen
ein Doppel-T ergeben. Der Quersteg 12 des Teils 9
liegt an der inneren Umschlagkante 13 im Bereich
der Vorderseite 3 des Trigers 2 an und erstreckt
sich im wesentlichen (iber die gesamte Breite des
Tragers 2. Abgesehen vom rohrférmigen Ansatz 11
ist die Montagehilfe 8 im wesentlichen flach ausge-
bildet, um die Komprimierbarkeit des Montageele-
ments méglichst wenig zu beeintrdchtigen. Umlau-
fende Verstirkungskanten 14 dienen zur Verstei-
fung der Montagehilfe 8. Der im Tréger 2 befindli-
che Teil 9 der Montagehilfe 8 besitzt auferdem
Durchbrechungen 15, die eine Durchdringung mit
Schaum ermdglichen.

Fir die Montage einer TUrzarge an einer Mau-
erleibung kann die Montagepackung am Handgriff
10 der Montagehilfe 8 gefaBt, in Wasser getaucht
und in nassem Zustand zwischen Zarge und Mau-
erleibung eingedriickt werden und zwar mit der
Vorderseite 3 voraus. Dabei wird lediglich der Be-
reich zwischen Innenkante 13 und Vorderseite 3
des Trigers 2 in Langsrichtung komprimiert, wobei
die tbrigen Teile des Trigers beim Einflihren unter
gleichzeitiger seitlicher Komprimierung eher stwas
in Einschubrichtung gedehnt werden, wodurch das
Einschieben erleichtert wird. Das Montageelement
sitzt dann in nassem Zustand unter seitlicher Vor-
spannung im Spalt, wobei die Riickseite 6 biindig
mit den Réndern des Spalies abschlieft. Nach
Abnahme des Handgriffes 10 der Montagenilfe 8 ist
die Rohréffnung 16 des Rohrstutzens 11 im Be-
reich der Riickseite 6 gedffnet. Dem Montageele-
ment ist ein in der Zeichnung nicht dargestelltes
aufschdumbares Material in dosierter bzw. dosier-
barer Menge zugeordnet. Durch die Rohrdfinung
16 wird nunmehr eine dosierte Menge des Materi-
als, insbesondere eines freibmittelfreien Polyureth-
anprepolymers 28 mit Uberschilssigen Isocyanat-
gruppen eingespritzt, die sich zundchst im Mittel-
bereich des taschenférmigen Trégers 2 ausbreitet,
wie dies in Fig. 2 schematisch dargestellt ist. Bei
Kontakt mit Wasser beginnt das Prepolymer unter
CO;-Entwicklung aufzuschdumen und erfdhrt dabei
eine VolumenvergréBerung um etwa das 20-fache.
Der gebildete Schaum breitet sich zun&chst inner-
halo des als Trdger dienenden retikulierten
Schaumstoffes aus, wobei beim Aufireffen auf die
mit Wasser benetzten Stege der Gitterstruktur ein
dosierter und allmihlich zunehmender Kontakt mit
dem Wasser erfolgt und zu einem vermehrten Auf-
schiaumen flihrt. Gleichzeitig wird Uberschiissiges
Wasser aus den Poren verdrdngt. Der neu gebilde-
te Schaum flllt den Trager im wesentlichen voll-
stdndig und fritt dann an dessen offenporigen Au-
Benflichen aus und kommt dabei mit den zu ver-
bindenden Bauteilen in flichigen Kontakt, mit de-
nen er sich aufgrund seiner klebenden Eigenschat-
ten fest verbindet. Uberschiissiger Schaum kann an
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den Seitenrdndern ausireten, ohne zu einem
Druckstau im Bereich der Montagepackung zu fiih-
ren. Infolge der schnellen Umsetzung des Prepoly-
mers mit dem Wasser, das vorzugsweise im Uber-
schufl verwendet wird, kommt die Schiumungsre-
aktion des Prepolymers schnell zum Stillstand.
Auch hierdurch wird ein Nachdrlicken des Schau-
mes vermieden. Anstelle einer Einspritzungvon
Prepolymer 28 kann das aufschdumbare Material
auch bereits in einer leicht zerstdrbaren Packung
bei 28 im Trager 2 enthalten sein.

Das Prepolymer ist vorzugsweise so formuliert,
daB es eine Startzeit ilir die Reaktion von ca. 1,5
Minuten, eine Steigzeit flir das Ausdehnen des
Schaumes von ca. 4 Minuten und eine Aushér-
tungszeit fiir den Schaum von ca. 8 Minuten be-
sitzt. Das Prepolymer kann Ubliche Schaumstabili-
satoren, wie Silikonpolymere, Flammschutzmittel,
wie Trichlorethylphosphat, Katalysatoren, wie tertia-
re Amine und Tixotropiermittel enthalten.

Bei der in den Fig. 4 und 5 dargestellten Aus-
fuhrungsformen der Erfindung sind schematisch
eine Mauerleibung 21 und ein Fensterrahmen 22
dargestellt, zwischen denen sich ein Spalt 23 befin-
det. Als Triger des erfindungsgeméBen Montage-
elements 20, die man auch als Montage-Kit be-
zeichnen kann, ist hier ein Schaumstoffstreifen 24
vorgesehen, dessen Dicke etwas gréBer ist als die
halbe Spaltbreite und dessen Breite ungeféhr dop-
pelt so groB ist wie die Spalttiefe. Die Lénge des
Sireifens 24 entspricht in etwa der Spaltldnge. Der
Schaumstoffstreifen 24 besteht wiederum vorzugs-
weise aus einem retikulierten Kunststoff-Schaum-
stoff. Er kann jedoch auch aus einer anderen kom-
primierbaren Gittersiruktur bestehen, die eine fiir
die Durchdringung mit Schaum ausreichende Of-
fenporigkeit von ca. 1 bis 4 mm Porenweite besitzt.

Wie in Fig. 4 dargestellt, ist der Schaumstoff-
streifen 24 entlang seiner Lingsmittellinie umge-
schlagen, so daB sich ein im wesentlichen U- bis
V-férmiger Querschnitt ergibt. In diesem Zustand
wird der Schaumstoffstreifen 24 teilweise und zwar
so weit in den Spalt 23 singeschoben, daB zwi-
schen den Schenkeln 25 und 26 des U-Profils ein
Hohlraum 27 zur Aufnahme von Schaumstoffprepo-
lymer 28 verbleibt. Vor dem Einschieben ist der
Schaumstoff 24 durch Eintauchen in Wasser mit
einer fiir die Reaktion mit dem Prepolymer ausrei-
chenden Menge an Wasser benetzt. Das Einbrin-
gen des Prepolymers 28 in den Hohiraum 27 kann
vorzugsweise kontinuierlich mit Hilfe einer nicht
dargestellten Spritzpistole erfolgen, in die eine das
Prepolymer enthaltende Kartusche 29 mit Spritzdii-
se 30 eingesetzt ist.

Der mit dem Prepolymer im Inneren beladene
Schaumstoffstreifen kann dann mit Hilfe einer fla-
chen Montagehilfe 31 abschnittweise vollstdndig in
die Fuge 23 eingedriickt werden. Die Montagehilfe

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

31 ist, wie in Fig. 5 gezeigt, wiederum zweiteilig
ausgebildet, sie ist jedoch symmetrisch aufgebaut
und weist zwei gleiche ineinander steckbare Héaften
auf. Immer dann, wenn der Schaum an der Monta-
gehilfe verstédrkt aufzuschdumen beginnt, kann die
beschmutzte Hilfte innerhalb des Schaumstoffsirei-
fens belassen werden und verbleibt dort. Die Mon-
tagehilfe wird dann durch Aufstecken einer neuen
sauberen Hilite, die als Handgriff verwendet wird,
wieder ergénzt. Auf diese Weise kann schnell und
sauber gearbeitet werden. Die Reaktionsfahigkeit
des Prepolymers kann in dhnlicher Weise singe-
stellt sein wie bei der vorhergehenden Ausfiih-
rungsform. Wenn jedoch sehr lange Schaumstoff-
streifen 24 fUr lange Fugen 23 verwendet werden,
ist es bevorzugt, das Prepolymer etwas reaktions-
triger einzustellen.

Anspriiche

1. Montageelement zum Verbinden von Bauteilen,
insbesondere zur Befestigung von Tiirzargen
oder Fensterranmen an einer Mauerleibung,
gekennzeichnet durch die Kombination eines
unter Bildung eines harten Schaumstoffes auf-
schdumbaren Materials (28) mit einem dreidi-
mensionalen Schaumtréger (2; 24) mit grobpo-
réser Struktur, innerhalb dessen sich der
Schaumstoff auszudehnen vermag.

2. Montageelement nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das aufschdumbare Mate-
rial (28) ein Prepolymer, insbesondere ein sol-
ches zur Erzeugung eines Polyurethanschau-
mes ist.

3. Montageelement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das aufschdumbare
Material (28) ein Prepolymer fiir einen Einkom-
ponentenschaum ist und mit Wasser aushért-
bar ist.

4. Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
das aufschdumbare Material (28) frei von
Treibmitteln ist.

5. Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Triger (2; 24) verformbar, insbesondere
elastisch verformbar ist.

6. Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Trdger (2; 24) aus einem dreidimensiona-
len Gitter, insbesondere einem dreidimensiona-
len Netzgitter besteht.
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Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Triger (2; 24) ein offenporiger Schaum-
stoff, insbesondere ein retikulierter Schaum-
stoff ist.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die mittlere Porenweite der Porendffnungen
des Trigers (2; 24) bei mindestens 0,3 mm,
vorzugsweise bei 0,5 bis 10 mm liegt.

Montageelement nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die mittlere Porenwsite
bei mindestens 1 mm, vorzugsweise 2 bis 5
mm liegt.

Montageelement nach sinem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Porositit des Tragers (2; 24) 7 bis 50 PPI,
insbesondere 10 bis 30 PP! betrégt.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Triger (2) zwei im wesentlichen parallele
Seitenfldchen besitzt, insbesondere im wesent-
lichen quaderfSrmig ausgebildet ist.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Trager (2; 24) im Querschnitt im wesentli-
chen U-férmig ausgebildet ist, insbesondere
im wesentlichen taschenfdrmig ist.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
dem Triger (2; 24) eine Montagehilfe (8, 31)
zugeordnet ist, die vorzugsweise im wesentli-
chen steif ist.

Montageelement nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Montagehilfe im we-
sentlichen flachenhaft und zur Anordnung in-
nerhalb des Trégers (2; 24) ausgebildet ist.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Triger (2; 24), insbesondere an seiner
Riickseite (6), eine Offnung (16; 27) zur Auf-
nahme des aufschdumbaren Materials (28) be-
sitzt.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Montagehilfe am Trager (2; 24) im wesent-
lichen entlang dessen gesamter Vorderseite (3,
13) angreift.
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Montagehilfe (8, 31) an der Rickseite des
Trigers (2; 24) Ubersteht und der Uberstehen-
de Teil (10) vorzugsweise von einem innerhalb
des Trégers (2; 24) verbleibenden Teil (9) ab-
nehmbar ist.

Montageelement nach einem der Anspriiche
13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die
Montagehilfe (8) einen Rohrstutzen (11) zur
Einfihrung des Prepolymers (28) aufweist, der
vorzugsweise gleichzeitig zur gegenseitigen
Befestigung der beiden Teile (9 und 10) der
Montagehilfe (8} dient.

Montageelement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daj
der Triger (24) von einem biegsamen Streifen
aus dem grobporSsen Material gebildet wird,
der vor dem Einfiihren in einen Spalt (23)
zwischen den zu verbindenden Teilen (21, 22)
im Querschnitt U- bzw. V-férmig umschiagbar
ist.

Verfahren zum Verbinden von Bauteilen, insbe-
sondere zur Befestigung von Tlrzargen oder
Fensterrahmen an Mauerleibungen, vorzugs-
weise unter Verwendung des Montageele-
ments nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, da minde-
stens ein dreidimensionaler, grobpordser Tra-
ger und ein unter Bildung eines harten
Schaumstoffes aushartbares Material zwischen
die zu verbindenden Teile gebracht wird und
die Teile durch Reaktion des Materials unter
Aufschiumen und Aushirien des Schaumstof-
fes miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das aushdribare Material inner-
halb des Trigers aufgeschdumt wird und hier-
zu, vorzugsweise nach mindestens teilweisem
Einbringen des Trigers zwischen die zu ver-
bindenden Teile, in den Trager eindosiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 und
21, dadurch gekennzeichnet, daB ein mit Was-
ser aufschdumbares und aushirtbares Material
verwendet wird und der Triger vorzugsweise
durch Eintauchen in Wasser befeuchtet wird,
um das Aufschdumen und Aushiérten des auf-
schiaumbaren Materials zu bewirken.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daf als auf-
schdumbares und hértbares Material ein Pre-
polymer fiir die Herstellung eines Polyurethan-
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schaumstoffes verwendet wird.

Verfahren nach einem der Ansprliiche 20 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB der Triger
mittels einer Montagehilfe zwischen die zu be-
festigenden Tsile eingebracht, insbesondere
im wesentlichen eingezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daB ein Triger
verwendet wird, dessen Dicke grdBer ist als
die Spaltbreite zwischen den zu verbindenden
Bauteilen, und daB der Triger beim Einflhren
in den Spalt komprimiert, insbesondere ela-
stisch komprimiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB man minde-
stens einen Teil der Montagehilfe beim Auf-
schaumen und Aushirten des aufschdumbaren
Materials im Montageelement bel&Bt.

Verfahren nach einem der Ansprliche 20 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB die Menge
des aufschiumbaren Materials derart auf das
Volumen des porGsen Tréagers abgestimmt
wird, daB das Volumen des aus dem auf-
schaumbaren und aushirtbaren Material gebil-
deten Schaumes grofer ist als das Volumen
des Trédgers.

Verwendung eines dreidimensionalen Gitters
als Trager fur das Aufschdumen von Kunst-
stoffschdumen.

Verwendung eines dreidimensionalen Gitters
nach Anspruch 28 in Kombination mit einem
unter Bildung eines Hart- oder Halbhartschau-
mes aufschdumbaren Materials zum Befesti-
gen von Bauteilen.

Verwendung nach Anspruch 28 oder 29, da-
durch gekennzeichnet, daB das aufschdumbare
Material vor dem Aufsch8umen innerhalb des
porésen Trigers angeordnet wird.

Dreidimensionales Gittter zur Verwendung
nach einem der Anspriiche 28 bis 30.

Verwendung eines mit Wasser aufschdumba-
ren und hidrbaren treibmittelfreien Prepoly-
mers, insbesondere Polyurethanprepolymers,
zum Hohiraum ausflillenden Verbinden von
Bauteilen, insbesondere nach einem der An-
spriiche 28 bis 30.

Mit Wasser aufschdumbares und hértbares
Prepolymer zur Verwendung nach Anspruch
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