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(54) Verfahren zum Fiillen von Hohlprofilen
(57)  Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Be-
fullung und Ausfillung von Hohlprofilen oder Baukdrpern
zum Zwecke eines Brandschutzes, wobei die Brand-
schutzkomponenten durch eine Lanze (13) von Vorrate-
behaltern zu einem am Ende der Lanze (13) eingebrach-
ten Mischsprihkopf (14) transportiert werden, die Lanze

®

mit dem Mischspriihkopf in ein Hohlprofil oder derglei-
chen Baukdrper eingefiihrt wird und die Komponenten
des Brandschutzmaterials durch den Mischsprihkopf
(14) abgeférdert werden, sich beim Austritt vermischen
und das Hohlprofil oder dergleichen Baukdrper mit den
gemischten Brandschutzkomponenten verfillt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befll-
lung und Ausfullung von Hohlprofilen oder Baukdrpern
zum Zwecke des Brandschutzes.

[0002] Bisher ist es Ublich, in die Hohlkammern von
Brandschutztiiren oder anderen Elementen manuell her-
kémmliches Isolationsmaterial einzubringen. Dies ist fer-
tigungstechnisch sehr aufwendig und sehr lohnintensiv.
Das Isolatormaterial besteht beispielsweise aus in Strei-
fen geschnittenen Silikat-Brandschutzplatten. Der Ar-
beitsablauf ist wie folgt.

[0003] Es ist ein entsprechender Arbeitsplatz einzu-
richten. Es ist die Bereitstellung der unterschiedlichen
Isolationsmaterialien erforderlich, ebenso wie das Bereit-
stellen von Klammern und Werkzeug. Es ist eine Vor-
richtung zur Aufnahme und zum Ablegen der entspre-
chenden Profile erforderlich. Die Profile missen manuell
mit den Isolatoren unter Bertcksichtigung der noch zu
montierenden Komponenten wie zum Beispiel Turban-
der, Schlussellocher, Tirdffner, Kabelverlegung oder
dergleichen befiillt werden. AnschlieRend werden die be-
fullten Profile zur Weiterverarbeitung abgelegt.

[0004] Ausgehend vondiesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gat-
tungsgemaler Art zu schaffen, welches eine kostenglin-
stige und schnelle Beflillung von Hohlprofilen mit brand-
schutzrelevanten Materialien erméglicht.

[0005] Die Ldosung dieser Aufgabe ist im Anspruch 1
angegeben. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte
Weiterbildungen definiert.

[0006] Das erfindungsgemalfe Verfahren wird in einer
entsprechenden Anlage realisiert. Durch die Verwen-
dung einer entsprechenden Profilfillanlage kénnen die
entsprechenden Profile einer Brandschutztiir oder der-
gleichenin einem Arbeitsgang im montierten/teilmontier-
ten Zustand befiillt werden. Erst zum Schluss der Mon-
tage der Tur oder Elemente wird das entsprechende
Brandschutzmaterial in die Hohlprofile eingebracht, wo-
bei dies sogar auf der entsprechenden Baustelle moglich
ist. Es wird durch diese Verfahrensweise eine Gewichts-
reduzierung wahrend der Fertigung erreicht. Des Weite-
ren ist eine sichere und saubere Bearbeitung der Ele-
mente auf CNC-Maschinen ermdglicht. Des Weiteren ist
die Bestlickung von elektrischen Turdffnern (Kabelver-
legung) auBerst einfach. Die nach der Fertigstellung des
entsprechenden Elementes erzeugte Hohlkammer wird
komplett mit dem Brandschutzmaterial ausgefllt und
das Material verfestigt. Alle An- und Einbauteile werden
von dem Brandschutzmaterial umschlossen und sorgen
fur optimalen formbestandigen Brandschutz. Vorzugs-
weise erfolgt eine elektronische Dokumentation von Auf-
tragsnummer und Fullmenge des Brandschutzmaterials,
so dass eine Reproduzierbarkeit der Fertigungsdaten
gemal DIN EN ISO 9001/2000 ermdglicht ist. Die Ferti-
gungszeit zum Beflllen der Profile ist im Gegensatz zu
der im Stand der Technik Ublichen Fertigungsart um ein
vielfaches reduziert.
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[0007] Die Erfindung wird nachstehend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen naher erlautert.

[0008] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befil-
len und Ausfiillen von Hohlprofilen und Bauk&rpern fiir
den Brandschutz sowie die dazugehdrige Anlage. Als
Beispiel sind zu nennen:

Das Befiillen von Brandschutztliren und Elementen
sowie die Verfiillung an Bautragern.

[0009] Primar kommen die im Handel frei zugangli-
chen Silikatverbindungen, aus denen die Silikat-Granu-
late beziehungsweise Brandschutzplatten bestehen,
zum Einsatz. Als Bindemittel wird das ebenfalls im Han-
del verfligbare, schwer entflammbare und in Klasse B1
eingestufte Natriumsilikat (Natriumwasserglas) und/oder
Kaliumsilikat (Kaliwasserglas) hinzu gegeben. Erfin-
dungsgemal ist das Verfahren zum direkten Mischen
der Brandschutzkomponenten beim Beflillen mittels ei-
nes Mischspriihkopfes in der Hohlkammer der Profile
oder am/im Bautrager vorgesehen. In der beigefiigten
Zeichnung ist ein Rahmen 1 zur Halterung von notwen-
digen Vorrichtungsbestandteilen vorgesehen. Der Rah-
men 1 besteht aus verschweilten Metallprofilen, die ei-
nen regalférmigen Aufbau ergeben. Durch Rundumlen-
krollen, die an der Unterseite des Rahmens 1 angebracht
sind, ist ein kleiner Wenderadius dieser Vorrichtung ge-
wahrleistet, wodurch die Handhabung erleichtert ist. Flr
den stationaren Einsatz kann ein fester Unterbau vorge-
sehen sein. Optional ist die Anlage mit einem internen
Stromerzeuger 2 bestiickt. Der Stromerzeuger 2 sowie
auch die Anschlussmdglichkeit an das 6ffentliche Strom-
netz hat die Aufgabe, stromverbrauchende Bauteile der
Anlage mit der benétigten Energie zu versorgen.
[0010] Soweit kein betriebseigener Pressluftan-
schluss vorhanden ist, kann die Anlage optional auch mit
einem stationaren Luftkompressor 3 bestlickt werden,
der in dem Regal des Rahmens 1 angeordnet ist. Aus
Gewichts- und Handhabungsgriinden ist mit dieser An-
lage die Mdglichkeit gegeben, beispielsweise erst auf der
Baustelle das Brandschutzmaterial in die gefertigten
Bauteile einzubringen. Beispielsweise kann ein Tlrrah-
men von Brandschutztiiren schon bei der Fertigung bei
der CNC-Bearbeitung mit Offnungsléchern an den Au-
Renseiten (mauerseitig) der Profile versehen werden.
Durch diese Offnungslécher kann das Brandschutzma-
terial beispielsweise auf der Baustelle unmittelbar in das
Profil eingebracht werden.

[0011] An dem Rahmen 1 ist zusatzlich ein Feststoff-
behalter 4 fiir die Bevorratung einer oder mehrerer Kom-
ponenten des Brandschutzmaterials vorgesehen.
[0012] Die nachstehenden vier Bauteile, die in der
Zeichnung dargestellt sind, stellen eine Funktionseinheit
dar, die im Verbund von einem Eingabegerat 15 gesteu-
ert wird. Hier kénnen fertigungstechnisch wesentliche
Daten eingegeben werden, zum Beispiel der Profiltyp
und die zu befiillenden Profilmeter. Die in einer Daten-
bank des Eingabegerétes 15 hinterlegten Profildaten ge-
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ben die bendtigte Menge (in kg) der Brandschutzkompo-
nenten aus dem Feststoffbehalter 4 vor. Ein Absperr-
schieber 5 wird durch einen Impuls vom Eingabegerat
15 gedffnet und ein Messbecher 6 wird soweit gefillt, bis
die mit dem Messbecher 6 gekoppelte Waage 7 die vor-
gegebene Menge der Brandschutzkomponenten an-
zeigt. Nach Erreichen der durch das Eingabegerat 15
vorgegebenen Menge wird durch den von der Waage 7
ausgeldsten Impuls der Absperrschieber 5 geschlossen.
Wird beispielsweise ein Hohlprofil gefillt, so kann ein
Mitarbeiter die zu befiillenden Léngen der entsprechen-
den Hohlprofile messen und diese Messdaten in Metern
in das Eingabegerat 15 einlesen. Nach der Bestatigung
wird mittels eines im Eingabegerat enthaltenen elektro-
nischen Programmes die bendtigte Menge an Brand-
schutzmittel in Kilogramm errechnet. Die spater noch na-
her beschriebene Lanzenspitze mit dem Mischsprihkopf
14 wird in das Profil eingefilhrt und durch Offnen von
Ventilen werden die Brandschutzkomponenten in dem
Hohlraum des Profils gemischt und das Profil verfiillt.
Hierdurch ist eine optimale und nachvollziehbare Befil-
lung der Profilkammern mit Brandschutzmaterial ermég-
licht. Alle An- und Einbauteile werden von dem Brand-
schutzmaterial umschlossen und sorgen fir optimalen
formbestandigen Brandschutz. Nach Beendigung des
Fullvorganges muss der Messbecher entleert sein, was
durch den Benutzer optisch zu Uberprifen ist.

[0013] Beispielsweise durch einen USB-Anschluss
kénnen externe Daten auf das Eingabegerat 15 einge-
lesen werden, sowie interne Produktionsdaten zur Aus-
wertung und Dokumentation ausgelesen werden, wo-
durch eine Reproduzierbarkeit der Fertigungsdaten ent-
sprechend der Anforderung der DIN EN ISO 9001 er-
mdglicht ist.

[0014] Der in der Zeichnung dargestellte Verteiler 8
beinhaltet eine integrierte Pumpe, die das Brandschutz-
mittel, beispielsweise Kaliumsilikat, aus einem Behalter
9in eine Kammer des Verteilers pumpt. Durch einen Luft-
anschluss am Verteiler 8 wird dieses Kaliumsilikat in der
Kammer mit Luftdruck in den Lanzenhalter 12 gespeist.
Durch den Luftdruck wird gewahrleistet, dass das Kali-
umsilikat iber mehrere Meter bis zum Mischsprihkopf
14 gelangt.

[0015] Durch das Betatigen diverser Absperrschieber
vom Behalter 9 zum Reiniger 10 wird mittels der beschrie-
benen Pumpfunktion die komplette Anlage von Kalium-
silikat gereinigt und anschlieBend mit Druckluft ausge-
blasen. Ein Verkleben der Leitungen ist somit auszu-
schlielen.

[0016] Durch einen Lanzenhalter 12, der an den Ver-
teiler 8 und den Messbecher 6 angeschlossen ist, und
der mit dem abnehmbaren Eingabegerat 15 gekoppelt
ist, wird die Zufiihrung Uber die Lanze 13 zum Misch-
sprihkopf 14 gesteuert, insbesondere die Zuflihrung des
Kaliumsilikats beziehungsweise des Brandschutzmate-
rials. Mehrere Ventile regulieren dabei den Durchfluss
zum Mischspriihkopf 14.

[0017] Die Lanze 13 besteht aus mehreren Hohlkor-
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pern (Rohren, schlduchen), die eine angemessene Lan-
ge aufweisen und die unterschiedlichen Mischkompo-
nenten des Brandschutzmaterials getrennt voneinander
zum Mischsprihkopf 14 beférdern.

[0018] Dieser Mischspriihkopf 14 ist richtungsgesteu-
ertsokonzipiert, dass mehrere Komponenten des Brand-
schutzmaterials (fest/flissig, fest/fest, flissig/flissig)
beim Austritt aus dem Mischspriihkopf sich so vermi-
schen, dass sie eine Einheit bilden und sich durch Re-
aktion verfestigen.

[0019] Bei dem Eingabegerat 15 handelt es sich um
ein Bauteil, welches aus handelsiiblichen Komponenten
zusammengesetzt wird. Es dient zur Programmierung
und Steuerung der Funktion der Profilfillanlage.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beflllung und Ausfiillung von Hohl-
profilen oder Baukorpern zum Zwecke eines Brand-
schutzes, wobei die Brandschutzkomponenten
durch eine Lanze von Vorratsbehaltern zu einem am
Ende der Lanze eingebrachten Mischsprihkopf
transportiert werden, die Lanze mitdem Mischsprih-
kopf in ein Hohlprofil oder dergleichen Baukorper
eingefliihrt wird und die Komponenten des Brand-
schutzmaterials durch den Mischsprihkopf abgefor-
dert werden, sich beim Austritt vermischen und das
Hohlprofil oder dergleichen Bauk&rper mit den ge-
mischten Brandschutzkomponenten verflillt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Brandschutzkomponenten Sili-
kat-Granulate und Bindemittel eingesetzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bindemittel Natrium- oder Kali-
umsilikat in flissiger Form eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Brandschutz-
komponenten mittels Druckluft durch die Lanze zum
Mischsprihkopf beférdert werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Brandschutz-
komponenten aus dem Vorratsbehalter mittels eines
Eingabegerates gesteuert in einen Messbecher
transportiert werden und aus diesem mittels Druck-
luft durch die Lanze transportiert werden, wobei in
einer Datenbank des Eingabegerates Daten von zu
beflillenden Profilen und entsprechenden Fillmen-
gen abrufbar gespeichert sind.
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Bezugszeichenliste

Rahmen
Stromerzeuger
Luftkompressor
Feststoffbehdlter
Absperrschieber
Messbecher
Waage
Verteiler
Behdlter fir Kleber
Reinigerbehédlter
Harterbehdlter
Lanzenhalter
Lanze
Mischspriihkopf
Eingabegeréat
Sichtfenster

Computer
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