EP 3 020 908 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
18.05.2016 Patentblatt 2016/20

(21) Anmeldenummer: 15200838.9

(22) Anmeldetag: 10.04.2012

(11) EP 3 020 908 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
E06B 3/663 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 13.04.2011 EP 11162316
29.12.2011 EP 11196113

(62) Dokumentnummer(n) der frilheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
12714669.4 | 2 697 466

(71) Anmelder: ALU-PRO srl
30030 Noale (IT)

(72) Erfinder: Mader, Hans Rudolf
9402 Morschwil (CH)

(74) Vertreter: Hepp Wenger Ryffel AG
Friedtalweg 5
9500 Wil (CH)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 17-12-2015 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Code 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54) ABSTANDHALTER FUR DIE BEABSTANDUNG VON GLASSCHEIBEN EINES
MEHRFACHVERGLASTEN FENSTERS, EINMEHRFACHVERGLASTES FENSTER, SOWIE EIN
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(67) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Ab-

standhalter (1) fur die Beabstandung von Glasscheiben
(5) eines mehrfachverglasten Fensters. Der Abstandhal-
ter (1) weist einen im wesentlichen rechteckigen Quer-
schnitt auf und ist mit einer ersten, im wesentlichen ebe-
nen Grundflache (20) und einer zweiten, im Wesentli-
chen ebenen gegeniiberliegenden Grundflache (21) ver-
sehen. Die erste Grundflache (20) ist im Wesentlichen

durchlassig fir Wasserdampf und die zweite Grundfla-
che (21) istim Wesentlichen undurchlassig fur Gase, ins-
besondere fiir Wasserdampf und Edelgase, insbeson-
dere Argon und Krypton. Die zweite Grundflache (21)
umfasst mindestens eine Dampfsperre (4), zur Verhin-
derung von Wasserdampfdiffusion durch die Dampfsper-
re (4). Die Dampfsperre (4) liegtin Form einer sputter-be-
dampften metallischen oder glasartigen Schicht vor.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Abstandhalter flr
die Beabstandung von Glasscheiben eines mehrfachver-
glasten Fensters, ein mehrfachverglastes Fenster, sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Abstandhalters mit
den Merkmalen der Oberbegriffe der unabhangigen An-
spriiche.

[0002] Mehrfachverglaste Fenster werden umgangs-
sprachlich auch Mehrscheiben-Isolierglas genannt. Die-
se Artder Verglasung dient vornehmlich der Warmedam-
mung, das heisst der Verhinderung von Warmeverlusten
an eine kalte Umgebung oder der Verhinderung der Er-
warmung des Innenraums durch eine relativ warmere
Umgebung.

[0003] Mehrfachverglaste Fenster bestehen lblicher-
weise aus mindestens zwei parallel angeordneten Glas-
scheiben, die von einem Abstandhalter beabstandet wer-
den. So entsteht zwischen den Glasscheiben ein Schei-
benzwischenraum, der, mit Luft oder Gas befillt, eine
Isolationsschicht darstellt.

[0004] Bekannt sind Abstandhalter aus Aluminium,
Edelstahl oder Kunststoff, die mit einem thermoplasti-
schem Dichtstoff durch Verpressen fest mit den Glaso-
berflachen verbunden werden.

[0005] Weiterhinistes Ublich, Abstandhalter miteinem
Hohlraum zu versehen, der zur Trocknung der im Schei-
benzwischenraum eingeschlossenen Luft ein Trock-
nungsmittel enthalt.

[0006] Abstandhalter sind liblicherweise so ausgelegt,
dass sie die Diffusion von Wasserdampf von ausserhalb
des Scheibenzwischenraums in den Scheibenzwischen-
raum unterbinden und gleichzeitig den Gas- und Was-
serdampf Austausch zwischen der Atmosphare des
Scheibenzwischenraums und dem Trocknungsmittel ge-
wahrleisten.

[0007] Bekannterweise werden Abstandhalter aus
Kunststoff in einem Stiick durch Profilextrusion gefertigt.
DerHohlraum wird anschliessend nachtraglich miteinem
Trocknungsmittel befillt.

[0008] Dieses Verfahren ist aber aufwandig, da es ei-
nen weiteren Arbeitsschritt ausserhalb der Fertigungs-
strasse bendtigt. Ein fertiger Abstandhalter mit Trock-
nungsmittel hat zudem nur eine kurze Lagerbestandig-
keit, da sich die Aufnahmekapazitat des Trocknungsmit-
tels bei Kontakt mit dem Wasserdampf atmospharischer
Luft zunehmend erschopft.

[0009] DE 10 2006 024 402 A1 beschreibt einen Ab-
standhalter, der in einem Schritt aus Silikon und einem,
ein Trocknungsmittelgemisch enthaltenden, Kern coex-
trudiert wird. Dabei wird die Grundflache des Abstand-
halters, die am montierten Fenster den Scheibenzwi-
schenraum zugewandt ist, entweder mit einem offenpo-
rigen Silikon oder mit Schlitzen versehen, sodass ein
Gasaustausch stattfinden kann.

[0010] Diese Lésung I6st allerdings das Problem der
beschrankten Lagerzeit des so gefertigten Abstandhal-
ters nicht. Nach wie vor erschopft sich die Wasserauf-
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nahmekapazitat des Trocknungsmittels.

[0011] Da Silikon die Tendenz zum Ausgasen besitzt,
besteht ausserdem das Problem, dass sich bei rascher
Verwendung im Scheibenzwischenraum Niederschlage
bilden ("Fogging"). Silikon weist eine hohe Wasser-
dampfpenetrationsrate auf und eignet sich nicht als
Schutz der Beladung der Trocknungsmittelmatrix.
[0012] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Nachteile des Bekannten zu Giberwinden
und einen Abstandhalter, ein mehrfachverglastes Fens-
ter und ein Verfahren zur Herstellung eines Abstandhal-
ters bereitzustellen, das kostenguinstig und effizient her-
stellbar ist und eine verbesserte Lagerfahigkeit aufweist.
[0013] Insbesondere soll auch ein Abstandhalter be-
reitgestellt werden, der verbesserte Eigenschaften be-
zliglich Ausgasung des Kunststoffmaterials und verbes-
serte UV- sowie Warmedammungseigenschaften auf-
weist.

[0014] Erfindungsgemass werden diese Aufgaben mit
einem Abstandhalter, einem mehrfachverglasten Fens-
ter sowie einem Verfahren zur Herstellung eines Ab-
standhalters mit den Merkmalen geméass dem kenn-
zeichnenden Teil der unabhangigen Anspriiche geldst.
[0015] Ein erfindungsgemasser Abstandhalter fir die
Beabstandung von Glasscheiben eines mehrfachver-
glasten Fensters umfasst eine Aussenhidille. Diese Aus-
senhllle schliesst das Trocknungsmittel zumindest teil-
weise ein und das Trocknungsmittel ist mindestens in
einem ersten Rohprodukt von der Aussenhiille allseitig
umschlossen. Im Endprodukt ist das Trocknungsmittel
durch die silikonfreie Aussenhille zumindest teilweise
eingeschlossen.

[0016] In einer ersten Variante der Erfindung ist die
Aussenhiille durch Coextrusion einer Kunststoffmatrix
mit dem Trocknungsmittel hergestellt. Die Herstellung
durch Coextrusion erlaubt eine flexible Materialwahl: Das
Material kann hinsichtlicht Farbe oder hinsichtlich von
Eigenschaften fir die Dampfsperrfunktion oder fir Kle-
ber zum Kontakt mit Glasscheiben frei gewahlt werden.
[0017] In einer zweiten Variante umfasst ein Abstand-
halter ein Trocknungsmittel mit einer Aussenhdlle und
einer im Vergleich zur Aussenhllle pordseren Innen-
struktur. Die Aussenhdlle und die Innenstruktur sind aus
einer Komponente hergestellt, typischerweise aus einer
Polymermatrix, in welche ein Trocknungsmittel einge-
bracht ist. Es hat sich herausgestellt, dass sich bei einer
Monoextrusion automatisch eine Aussenhtlle ausbildet,
welche den pordseren Innenteil umschliesst. Die Aus-
senhllle weist eine glatte, weniger porése Oberflache
auf. Die Aussenhiille hat aufgrund ihrer geringen Por6-
sitdt eine kleinere Wasserdampfdurchlassigkeit und
schitzt so das Trocknungsmittel wéhrend der Lagerung.
Der glatten Aussenstruktur kommt damit eine gewisse
Schutzfunktion gegen den Durchtritt von Wasserdampf
zu. Um die Wasseraufnahmekapazitat der porésen In-
nenstruktur nicht zu erschopfen, kann die Komponenten-
verbindung aus Kunststoff und Trocknungsmittel nach
der Monoextrusion aber auch zuséatzlich noch Vakuum
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verpackt, in luftdichten Behaltern vorliegen.

[0018] Im Endprodukt bestehtin beiden Varianten zwi-
schen der porésen Innenstruktur und der Umgebungs-
atmosphare in mindestens einem Bereich, vorzugsweise
einer Seite des Abstandhalters, eine Gasund Wasser-
dampfverbindung mit einer Aussenseite welche einem
Scheibenzwischenraum zuwendbar ist. Eine solche
Gas- und Wasserdampfverbindung kann mittels eines
porésen Materials oder einer Perforation oder anderen
Offnungen im besagten Bereich, vorzugsweise der be-
sagten Seite, des Abstandhalters in einem Endprodukt
ermoglicht werden. Das Trocknungsmittel in der Innen-
struktur ist in beiden Varianten in einer Polymermatrix
gehalten, welche pords ist. Pords heisst insbesondere
pordser und wasserdampfdurchlassiger als die Aussen-
hiille des Abstandhalters.

[0019] Der erfindungsgemasse Abstandhalter weist
zudem bevorzugt mindestens eine primare Dichtung zur
stoffschliissigen Verbindung des Abstandhalters mit
mindestens einer Glasscheibe auf, namlich einen stark
adhesiven Kleber. Wahlweise kann der adhasive Kleber
mit einer Schutzfolie abgedeckt sein. Zur Verbesserung
der Haftung des stark adhasiven Klebers kann eine Ober-
flachenbehandlung am Profil erfolgen, bspw. nach dem
Corona- oder Plasmaverfahren.

[0020] Inderersten Variante liegen mindestens die si-
likonfreie Aussenhiille und das Trocknungsmittel des Ab-
standhalters als Verbund durch Coextrusion vor. Durch
die Coextrusion der Aussenhille mit dem Trocknungs-
mittel liegt dieses als Mehrschichtverbund der beiden
Komponenten vor.

[0021] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform dieser
ersten Variante ist der Abstandhalter vollstédndig aus Ma-
terialien gefertigt, die nach der Formgebung keine oder
nur eine vernachlassigbare Ausgasung haben, insbe-
sondere ist der Abstandhalter vollstandig Silikonfrei.
[0022] Um Silikon sicher gegenlber so genanntem
"Fogging" zu machen, wird das Material nach der Extru-
sion in der Regel durch Tempern veredelt. Dabei besteht
die Gefahr der Beladung des Trocknungsmittels. Dies ist
ein weiterer Vorteil des Verzichts auf Silikon.

[0023] Durch diesen Verbund entfallt die Notwendig-
keit einer spateren Bestlickung des Abstandhalters mit
einem Trocknungsmittel. Ausserdem kann bei der Her-
stellung das Trocknungsmittel soweit wie gewlinscht dif-
fusionsarm von der Aussenhille umschlossen werden.
Dies gestattet eine Lagerung des erfindungsgemassen
Abstandhalters bei atmosphérischen Bedingungen, oh-
ne dass sich die Wasserabsorptionseigenschaften des
Trocknungsmittels durch den in der atmosphéarischen
Luft befindlichen Wasserdampf erschopft. Der erfin-
dungsgemasse Abstandhalter gestattet somit die Lage-
rung desselben bis zur Isolierglasherstellung.

[0024] In der zweiten Variante weist die Aussenhille
im Wesentlichen eine geringe Wasserdampfdurchlassig-
keit auf und liegt als Verbund durch Monoextrusion mit
der porésen Innenstruktur vor. Durch die Verwendung
einer Monoextrusion, welche eine Komponentenverbin-
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dung mit zwei unterschiedlichen Strukturen zur Folge
hat, kbnnen Abstandhalter kosteneffizient produziert
werden, da im Gegensatz zu einer Coextrusion nur ein
Materialgemisch verwendet wird.

[0025] Durch das direkte extrudieren einer Polymer-
struktur, welche das Trocknungsmittel beinhaltet, entfallt
die Notwendigkeit den Abstandhalter im Nachhinein mit
einem Trocknungsmittel zu bestlicken. Da die Aussen-
hiille eine im Wesentlichen geringe Wasserdampfdurch-
lassigkeit aufweist ist zudem eine Lagerung bei atmos-
phérischen Bedingungen mdglich.

[0026] Die Feuchtigkeitsaufnahme von Trocknungs-
mitteln ist typischerweise genormt. Zeolit Trocknungs-
mittel verfligen typischerweise tUiber eine Wasseraufnah-
mekapazitat von 20%. Aufgrund der Schutzfunktion der
Aussenhiille bleibt die Anfangsbelastung des Trock-
nungsmittels mit Wasser klein und dieser Wert auch bei
Lagerung oder Wasserklhlung beim Profilextrusions-
prozess erhalten. Es hat sich gezeigt, dassinsbesondere
bei der Monoextrusion einer Trocknungsmittelmatrix aus
TPE die Wasserdampfaufnahme in das innerhalb der
Aussenhiille vorhandene Trocknungsmittel viel langsa-
mer erfolgt als bei bekannten Abstandhaltern. Bei einer
Normbeladung betragt bei einem erfindungsgemassen
Abstandhalter aus TPE die Wasserdampfaufnahme
nach einem Monat 5%, wahrend der gleiche Wert bei
bekannten silikonbasierten Abstandhaltern tiber 8% be-
tragt. Die erfindungsgemassen Abstandhalter sind daher
hinsichtlich Wasserdampfaufnahme bei Herstellung und
Lagerung viel unkritischer.

[0027] AuchdasHerstellungsverfahrenfirerfindungs-
gemasse Abstandhalter kann effizienter gestaltet wer-
den. Insbesondere ist es mdglich durch einfache Was-
serbadkiihlung die Extrusionsgeschwindigkeit zu erhé-
hen, ohne die Wasseraufnahmeféhigkeit des Trocken-
mittels wesentlich zu schadigen.

[0028] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der ers-
ten Variante liegt der Abstandhalter als Verbund durch
Coextrusion eines thermoplastischen Materials mit einer
mit dem Trocknungsmittel angereicherten Kunststoff-
Matrix vor.

[0029] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
zweiten Variante liegt der Abstandhalter als Monoextru-
sion eines in einer KunststoffMatrix enthaltenen Trock-
nungsmittels vor, was eine Aussenhtille und eine im Ver-
gleich porésere Innenstruktur zur Folge hat.

[0030] In einer weiteren bevorzugten Variante beider
Ausfuhrungsformen liegt die mindestens eine primare
Dichtung auch als Verbund durch Coextrusion mit der
Aussenhiille vor. Vorzugsweise verlduft die primare
Dichtung langsseitig auf der gesamten Lange des Profils.
Die so ausgestaltete primare Dichtung kann somit eine
doppelte Funktion erfiillen: den Abstandhalter stoff-
schlissig mit einer Glassscheibe verbinden und gleich-
zeitig als Dichtung die Diffusion von Wasserdampf von
Ausserhalb eines Scheibenzwischenraums inden Schei-
benzwischenraum verhindern. Es versteht sich von
selbst, dass eine primare Dichtung mit einer solchen
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Doppelfunktion, d.h. ein Material, welches gleichzeitig
ausreichende adhesive Eigenschaften zwischen dem
Abstandhalterprofil und einer Glasscheibe aufweist und
aber auch ausreichende Dichteigenschaften hat, in Zu-
sammenhang mit anderen Typen von Abstandhaltern
und nicht zwingend in coextrudierter Form vorteilhaft sein
kann. Zur Erzeugung einer solchen Doppelfunktion wird
beispielsweise eine Adhesivbutyl verwendet.

[0031] Es ist aber alternativ auch denkbar, in an sich
bekannter Art und Weise eine Klebefolie (Bevorzugt ein
Acrylat-Adhesivtape) zu verwenden, welche zum Positi-
onieren und Fixieren des Abstandhalters gegenuber ei-
ner Glasscheibe wahrend der Produktion eines Isolier-
glases dient. Um die Haftung des Adhesivbandes zu ver-
bessern, kann der Abstandhalter ausserdem zumindest
im Bereich, der mit dem Adhesivband versehen wird, ei-
ner Coronabehandlung unterzogen werden. Das Adhe-
sivband kann mit einer Abdeckfolie versehen sein, wel-
che vor der Verwendung des Abstandhalters abgezogen
werden kann.

[0032] Vorzugsweise weist der erfindungsgemasse
Abstandhalter eine im Profilim Wesentlichen vier kantige
Form auf. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
der Profilquerschnitt eines erfindungsgemassen Ab-
standhalters eine im Wesentlichen rechteckige Form auf
mit einer ersten Seitenlange von zwischen 6 und 24 mm,
und besonders bevorzugt 12 bzw. 16 mm Seitenldnge
auf. Die Seitenldnge hangt insbesondere auch von der
geplanten Anwendung ab: bei Anwendungen flr Drei-
fachverglasungen sind typischerweise Gesamtbreiten
von 12 - 30 mm bevorzugt. Bevorzugt weist eine zweite
Seite eine Seitenbreite von zwischen 6 bis 16 mm, weiter
bevorzugt 6 bis 8 mm.

[0033] Die Materialien des Abstandhalters sind vor-
zugsweise so ausgewahlt, dass sie einen im Wesentli-
chen flexiblen Abstandhalter ergeben, der eine automa-
tisierte Produktion von mehrfachverglasten Fenstern er-
moglicht und zur Lagerung auf Rollen aufgewickelt wer-
den kann. Die Fertigung der mehrfachverglasten Fenster
kann anschliessend per Roboter erfolgen.

[0034] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form weist der Abstandhalter mindestens eine Dampf-
sperre zur Verhinderung von Wasserdampfdiffusion auf
einer Seite des Abstandhalters auf. Bevorzugt soll die
Dampfsperre die Diffusion von Wasserdampf durch die
Seite die bei einer Montage gegen Aussen weist, d.h.
dem Rahmen zugewandt ist, verhindern. Eine erfin-
dungsgemasse Dampfsperre kann eine Folie sein, die
nach der Extrusion aufgeklebt wird. Bevorzugt wird die
Dampfsperre erzeugt, indem ein dampfundurchlassiger
Kunststoff im Coextrusionsverfahren mit der Aussenhiil-
le und dem Trocknungsmittel bzw. der Polymermatrix als
Verbund erzeugt wird. Alternativ kann die Dampfsperre
in Form einer metallischen Walzfolie und/oder sputter-
bedampften metallischen oder glasartigen Schicht vor-
liegen. Besonders bevorzugt ist eine Dampfsperre, wel-
che als Laminat vorliegt, insbesondere aus einer PE
Schicht, auf welche wenigstens eine PET-SiOx Schicht
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aufgebracht ist. Bevorzugt sind zwei PET-SiOx Schich-
ten. Die PE Schicht lasst sich gut mit der Aussenhille
eines Abstandhalters aus TPE verbinden, insbesondere
verschweissen. Gleichzeitig bildet die PET-SioX Schicht
einen guten Kontakt fiir tUblicherweise verwendete Pri-
mardichtungen, z.B. Butylkleber. Eine solche Dampf-
sperre lasst sich insbesondere unmittelbar nach oder
wahrend der Extrusion auftragen. Die Verschweissung
erfolgt dabei bevorzugt unmittelbar nach der Extrusion
des Profils.

[0035] Dazu kann beispielsweise eine Verschweis-
sung auf drei Flanken unter Anwendung eines Leister
Heissluftgerates erfolgen.

[0036] Alternativ kann beispielsweise die Extrusions-
dise selbst mit einer Zufiihrung fir die Dampfsperre ver-
sehen sein. Insbesondere Foliendicken unter einer zu-
lassigen Spannungsgrenze kénnen innerhalb des Werk-
zeugs direkt mit der Kunststoffschmelze verbunden wer-
den. In einer weiteren Alternative wird die Folie direkt
nach der Duse wahrend der Entspannungsphase an das
extrudierte Profil geflihrt.

[0037] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform weist
der Abstandhalter eine erste, im Wesentlichen ebene
Grundflache und eine zweite, im Wesentlichen ebene
gegenuberliegende Grundflache auf. Bevorzugt ist die
erste Grundflache im Endprodukt im Wesentlichen
durchlassig fur Wasserdampf und die zweite Grundfla-
che im Wesentlichen undurchldssig fir Wasserdampf.
Bei der Montage wird die erste Grundflache so ausge-
richtet, dass sie zum Scheibenzwischenraum weist und
die zweite Grundflache zum Fensterrahmen weist.
[0038] Im Sinne dervorliegenden Erfindung findeteine
Unterscheidung statt, zwischen einem handelbaren Roh-
produkt und einem handelbaren Endprodukt des erfin-
dungsgemassen Abstandhalters. Im Rohprodukt ist die
Diffusion von Wasserdampf zur Innenstruktur, welche
das Trocknungsmittel beinhaltet, erschwert. Dies erfolgt
durch eine diffusionsdichte Aussenhdlille in der ersten
Ausflhrungsform oder durch eine weniger pordse, glatte
Aussenhiille in der zweiten Ausfihrungsform. Das End-
produkt, d.h. der bei oder kurz vor der Montage "aktivier-
te" Abstandhalter ermdglicht auf mindestens einer Seite,
welche einem Scheibenzwischenraum zwischen zwei
Glasscheiben zugewandt ist, die Diffusion von Wasser-
dampf in das Innere des Abstandhalters besser.

[0039] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die erste Grundflache mindestens eine (")ffnung, insbe-
sondere eine oder mehrere Perforationen auf.

[0040] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist die zweite Grundflache die Dampfsperre auf.
Die Dampfsperre ist bevorzugt ein Laminat aus PE und
wenigstens einer PET-SiOx Schicht. Alternativ sind aber
auch metallische Walzfolien denkbar, insbesondere
Walzfolien umfassend Aluminium oder eine Edelstahlfo-
lie. Ebenfalls denkbar ist eine aufgedampfte Metall-
schicht.

[0041] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der ers-
ten Variante weist die mit der Trocknungsmittelmatrix co-
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extrudierte Aussenhiille kein Silikon auf, insbesondere
weist sie ein thermoplastisches Elastomer auf, oder be-
stehtim Wesentlichen daraus, ausgewahlt aus der Grup-
pe bestehend aus: TPS (Styrol-Block-Copolymere), TPC
(thermoplastische Polyesterelastomere), TPV (vernetzte
thermoplastische Olefin Elastomere), TPU (thermoplas-
tische Polyurethan Elastomere) und TPA (thermoplasti-
sche Polyamid Elastomere).

[0042] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form kann der Aussenhdiille insbesondere aus TPV, zu-
satzlich vergltete Kreide und/oder Talk beigemischt
wird. Dadurch kann die Shore Harte reduziert werden.
[0043] Bevorzugt weist das thermoplastische Elasto-
mer mindestens eine, vorzugsweise alle der folgenden
Eigenschaften auf: Die Shore Harte liegt zwischen 60
ShA und 75 ShA, bevorzugt zwischen 65 ShA und 70
ShA.

[0044] Es ist durch Extrusion verarbeitbar.

[0045] Es weist nur eine minime, beziehungsweise
vernachlassigbare Ausgasung auf und/oder ist im We-
sentlichen Lésungsmittelfrei. Akzeptable Ausgasungs-
und Foggingwerte kénnen der DIN-Norm EN 1279-6 ent-
nommen werden,

[0046] Esist mit den bekannten Isolierglasdichtstoffen
kompatibel, insbesondere mit Butyl, Polyurethan, Poly-
sulfiden, Silikon oder Hotmelt.

[0047] Es weist eine Temperaturbestandigkeit von
-20°C bis 80°C auf.

[0048] Es verfugt Uiber eine geringe, respektive ver-
nachlassigbare Warmeausdehnung und Warmeleitung.
[0049] Es istim Wesentlichen UV-bestandig.

[0050] Es ist im Wesentlichen farbbestandig Gber ei-
nen Zeitraum von bis zu 20 Jahren und unter Einwirkung
von UV-Licht.

[0051] Es verfugt Uiber eine geringe, respektive ver-
nachldssigbare Wasserdampfdurchlassigkeit.

[0052] Es verfugt Uiber eine geringe, respektive ver-
nachldssigbare Gasabsorption, insbesondere Argonab-
sorption.

[0053] Es verfligt vorzugsweise Uiber eine Lebensdau-
er von mehr als 20 Jahren.

[0054] Als besonders geeignet haben sich UV-stabili-
sierte, organische Materialien wie z. B. TPE Olefine und
TPU Elastomere herausgestellt. Sie zeichnen sich durch
eine geringe Wasserdampf-Permeation aus. Weiter be-
vorzugt kdnnen TPA Polyamide oder adaptierte biopoly-
mere Kompounds verwendet werden, welche die obigen
Bedingungen erflllen.

[0055] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
zweiten Variante besteht die Polymermatrix fir das
Trocknungsmittel aus Komponenten der Olefinic TPE
Gruppe, insbesondere aus Infuse 9007 des Herstellers
DOW.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird
der Polymermatrix (insbesondere aus Olefic TPE) Kreide
und/oder Talk beigemischt wird. Dadurch kann die Shore
Harte reduziert werden.

[0056] Bevorzugt weist die monoextrudierte Polymer-
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matrix mindestens eine, vorzugsweise alle der folgenden
Eigenschaften auf:

Die Shore Harte liegt zwischen 60 ShA und 75 ShA,
bevorzugt zwischen 65 ShA und 70 ShA.

[0057] Sie ist durch Extrusion verarbeitbar.

[0058] Sieistmitdenbekannten Isolierglasdichtstoffen
kompatibel, insbesondere mit Butyl, Polyurethan, Poly-
sulfiden, Silikon oder Hotmelt.

[0059] Sie weist eine Temperaturbestandigkeit von
-20°C bis 80°C auf.

[0060] Sie verfugt Uber eine geringe, respektive ver-
nachlassigbare Warmeausdehnung und Warmeleitung.
[0061] Sie ist im Wesentlichen farbbestandig tber ei-
nen Zeitraum von bis zu 20 Jahren und unter Einwirkung
von UV-Licht.

[0062] Sie beinhaltet eine durch Monoextrusion ent-
stehende Aussenhdille, welche Uber eine geringe, re-
spektive vernachlassigbare Wasserdampfdurchlassig-
keit verfugt.

[0063] Sie verfugt Uber eine geringe, respektive ver-
nachlassigbare Gasabsorption, insbesondere Argonab-
sorption.

[0064] Sieverfugtvorzugsweise tbereine Lebensdau-
er von mehr als 20 Jahren.

[0065] In beiden Varianten ist es ausserdem denkbar,
der Trocknungsmittelmatrix weitere Komponenten bei-
zufligen, beispielsweise zur Erhéhung der UV Stabilitat.
Denkbar ist beispielsweise Desmopan DP 9370AU des
Herstellers Bayer.

[0066] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die
primare Dichtung aus einem Klebstoff ausgewahlt aus
der Gruppe der Butyl, - Acrylat und Hotmelt-Klebstoffe.
Wenn die primare Dichtung als Klebstoff ausgebildet ist
kann sie gleichzeitig zwei Funktionen Ubernehmen: ei-
nerseits ist die Dichtung zum dichten in an sich bekannter
Art und Weise nitzlich. Gleichzeitig Gbernimmt sie eine
Positionierungsfunktion bei der Isolierglasmontage. Statt
wie bisher zweiverschiedene Materialien (Acrylat zur Po-
sitionierung und Butyl zur Dichtung) kann die primére
Dichtung beide Funktionen erfiillen. Selbstverstandlich
ist diese LOsung auch im Zusammenhang mit anderen
Abstandhaltern vorteilhaft einsetzbar.

[0067] Ein erfindungsgemasser Abstandhalter kann
entsprechend der Kontur des Glases angepasst werden.
Der Abstandhalter ist vorzugsweise einstlickig ausgebil-
det. Dadurch wird das gesamte Handling wahrend der
Montage erleichtert. Ausserdem ist durch die einstlickige
Ausbildung des Abstandhalters eine besonders kosten-
glinstige Herstellung moglich.

[0068] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist der Abstandhalter neben seiner im Wesentli-
chen rechteckigen Grundform eine Ausnehmung, insbe-
sondere eine Nut, zur Aufnahme einer Glasscheibe auf.
Ein derart ausgestalteter Abstandhalter ist besonders
geeignet, um die mittlere Glasscheibe eines dreifachver-
glasten Fensters aufzunehmen. Vorzugsweise weist ein



9 EP 3 020 908 A1 10

solcher Abstandhalter ausserdem einen Teil der prima-
ren Dichtung in dieser Nut auf.

[0069] Im Zusammenhang mit Dreifachverglasungen
kann insbesondere ein Abstandhalter verwendet wer-
den, welcher eine Grundform wie in WO 2010/11545 ge-
zeigt aufweist. Durch das Coextrudieren oder das Mo-
noextrudieren ist es ausserdem denkbar, den Abstand-
halter auf einfache Art und Weise mit weiteren Form-
merkmalen zu versehen.

[0070] Besonders bevorzugt kann der Abstandhalter
ein Formmerkmal aufweisen, welches bezogen auf die
mittlere Aufnahme des Abstandshalters eine genau de-
finierte Position aufweist und welches zum Positionieren
des Abstandhalters beim Einsetzen der mittleren Schei-
be dient. Dieses Formmerkmal kann typischerweise als
Spurrille an der der Seite zur Aufnahme der mittleren
Scheibe abgewandten Seite ausgebildet sein. Wahrend
ein solches Formmerkmal in Zusammenhang mit erfin-
dungsgemassen Abstandhaltern besonders bevorzugt
ist, versteht es sich von selbst, dass es auch bei anderen
Abstandhaltern fur Dreifachverglasungen vorteilhaft sein
kann.

[0071] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der ers-
ten Variante dieser fiir dreifachverglasungen geeigneten
Abstandhalter weist die Aussenhiille zwei Kammern mit
Trocknungsmittel auf, welche als Verbund durch Coex-
trusion mit der Aussenhlille vorliegen.

[0072] In einer weiteren Ausfliihrungsform der vorlie-
genden Erfindung weist der Abstandhalter auf der ersten
ebenen Grundflaiche mindestens eine Schwéachungs-
stelle auf, die bei oder kurz vor der Isolierglasherstellung
perforiert wird und dadurch Gas- und Wasserdampf-
durchlassigkeit der ersten ebenen Grundflache zum
Trocknungsmittel gewahrleistet. Eine solche Schwa-
chungsstelle kann durch eine im Vergleich zur umgeben-
den Wandstarke diinneren Wandstarke der Aussenhtille
erzielt werden. Besonders bevorzugt ist so eine Schwa-
chung bei der ersten Variante. Sie kann aber auch bei
der zweiten Variante vorteilhaft sein.

[0073] Dieshatden Vorteil, dass das Trocknungsmittel
wahrend und nach der Herstellung des Abstandhalters
von der Aussenhiille geschitzt wird und sich die Was-
serabsorptionsfahigkeit des Trocknungsmittels nicht vor-
zeitigt erschopft.

[0074] Das Trocknungsmittel kann vorzugsweise als
Matrix in einem Kunststoff vorliegen. Besonders geeig-
net sind Trocknungsmittel auf der Basis von Molekular-
sieben, insbesondere Silikagele und Zeolithe.

[0075] DieAussenhille gewahrleistetin erster Hinsicht
UV-Bestandigkeit, Elastizitat und eine hohe Formstabi-
litdt. In einer bevorzugten Ausfihrungsform kann das
Trocknungsmittel bis zu 40, vorzugsweise bis zu 70%,
weiter vorzugsweise bis zu 90% des Querschnitts des
Abstandhalters ausmachen. Die Aussenhiille weist eine
Wandstarke von 1 = 0,5mm auf.

[0076] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Abstandhal-
ters, insbesondere eines Abstandhalters wie oben be-
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schrieben.

[0077] Eine silikonfreie Aussenhiille und eine im Ver-
gleich zur Aussenhiille porésere Innenstruktur, welche
das Trocknungsmittel enthalt, werden extrudiert, so dass
die pordse Innenstruktur vollstdndig durch die Aussen-
hiille umschlossen wird.

[0078] Ineinerersten Variante werden eine silikonfreie
Aussenhiille und ein Trocknungsmittel mittels einer Pro-
fil-Mehrfachdlse coextrudiert, sodass das Trocknungs-
mittel durch die Aussenhiille vollstdndig und diffusions-
dicht umschlossen wird.

[0079] Eine geeignete Profildise ist zum Beispiel in
US 5851609 gezeigt. Eine geeignete Profildiise weist
mehrere Kanale auf, um die einzelnen Komponenten zu
extrudieren.

[0080] In einer zweiten Variante werden die Aussen-
hille und die Innenstruktur so monoextrudiert, dass eine
im Vergleich zur Aussenhiille pordsere Innenstruktur ent-
steht, welche von der Aussenhillle vollstdndig umschlos-
sen wird.

[0081] Nach der Extrusion wird bevorzugt in beiden
Ausfihrungsformen die Aussenhllle an mindestens ei-
ner Stelle luft- und dampfdurchlassig gemacht. In der
zweiten Variante kann je nach Porositat der Aussenhiille
auch auf diesen Schritt verzichtet werden.

[0082] Dieser Schritt kann bis zur Isolierglasherstel-
lung aufgeschoben werden.

[0083] Durch das erfindungsgemasse Verfahren kann
die Extrusion mit Wasserklhlung stattfinden, ohne dass
dabei das Trocknungsmittel in seiner Wasseraufnahme-
kapazitat bereits vor der Montage erschopft wird, weil zu
diesem Zeitpunkt das Trocknungsmittel von der Aussen-
hiille vollstandig umschlossen ist. Dadurch lasst sich we-
sentlich effizienter und mit einer héheren Durchsatzleis-
tung extrudieren.

[0084] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die
Aussenhiille im Anschluss an die Extrusion an mindes-
tens einer Stelle perforiert, sodass eine (")ffnung entsteht.
[0085] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form wird die Aussenhille mit einer Schwachungssstelle
extrudiert, die im Anschluss an die Extrusion an mindes-
tens einer Stelle gedffnet wird, sodass eine Offnung ent-
steht.

[0086] Eine solche Schwachungsstelle kann zum Bei-
spiel durch eine Profildiise hergestellt werden, die so
ausgestaltet ist, dass eine Schwachungsstelle, insbe-
sondere eine Stelle mit verringerter Wandsérke extru-
diert wird. Dadurch lasst sich die entsprechende Stelle
der Aussenhilille leichter perforieren.

[0087] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform umfasst
die Extrusion zusatzlich die Extrusion einer Dichtung, ins-
besondere einer Dichtung umfassend einen Butyl-,
Acrylat, oder Hotmelt-Klebstoff.

[0088] In einer besonderen Ausfiihrungsform wird der
Teil der Aussenhille der dem Scheibenzwischenraum
zugewandt ist erst bei der Montage luft- und dampfdurch-
lassig gemacht, indem zum Beispiel bei der Verarbeitung
der besagte Teil durch einen Fertigungsroboter perfo-
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riert. Dies kann an Schwachungsstellen passieren.
[0089] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein mehrfachverglastes Fenster mit mindestens
zwei voneinander beabstandeten parallelen Glasschei-
ben und einem zwischen den Glasscheiben zur Beab-
standung angebrachten Abstandhalter wie vorgéngig be-
schrieben.

[0090] Der Abstandhalter ist bevorzugt direkt mit einer
Primardichtung mit der Glasscheibe fixiert.

[0091] Bevorzugt wird der Zwischenraum zwischen
der ersten und der zweiten Glasscheibe welcher durch
den Abstandhalter gebildet wird und ausserhalb am
Scheibenzwischenraum liegt mit einer weiteren sekun-
daren Dichtung abgedichtet. Solche sekundaren Dich-
tungen sind im Stand der Technik bekannt. Als beson-
ders geeignet haben sich Polysulfite, Polyurethane und
Silikone erwiesen.

[0092] In einer bevorzugten Ausfihrungsform um-
schliesst die Aussenhille das Trocknungsmittel zum
Zeitpunkt, an dem der Abstandhalter auf einer Glasschei-
be fixiert wird, noch vollstédndig. Dadurch umschliesst be-
sonders in der ersten Variante die Aussenhiille die In-
nenstruktur welche das Trocknungsmittel enthalt luft-
und dampfdicht.

[0093] Die dem Scheibenzwischenraum zugewandte
Kante des Abstandhalters kann in beiden Ausfiihrungs-
formen luft- und dampfdurchldssig gemacht, indem sie
zum Beispiel perforiert wird oder an einer Schwachungs-
stelle ein Teil der Aussenhlille geldst wird.

[0094] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform wird das
mehrfachverglaste Fenster in einem automatisierten
Prozess mit einem Roboter montiert. Besonders bevor-
zugt wird erst bei der Isolierglasherstellung durch einen
Applikationsroboter perforiert, damit die Trockenmittel-
belastung klein und dadurch die Wasseraufnahmekapa-
zitat moglichst hoch bleibt.

[0095] Das mehrfachverglaste Fenster umfasst in ei-
ner bevorzugten Ausflihrungsform mindestens zwei
Glasscheiben, die durch einen Abstandhalter beabstan-
det sind und darin einen Scheibenzwischenraum definie-
ren, und einen aussen am Abstandhalter zwischen den
Scheiben gelegenen dusseren Zwischenraum. Bevor-
zugt ist der besagte dussere Zwischenraum mit einer se-
kundaren Dichtung diffusionsdicht versiegelt. Der Ab-
standhalter umfasst kein Silikon und umfasst insbeson-
dere eine Aussenhdlille welche eine Trocknungsmittelma-
trix zumindest teilweise einschliesst.

[0096] Die Aussenhiille ist in beiden Varianten vor-
zugsweise so ausgestaltet, dass eine Dampfdiffusion
zwischen dem Scheibenzwischenraum und einem in der
Trocknungsmittelmatrix eingebetteten Trocknungsmittel
ermoglich wird.

[0097] Bedingtdurchdie Aussenhiille des Abstandhal-
ters ist die Anfangsbeladung des Trocknungsmittels mit
Wasser sehr gering. Dadurch erhéht sich auch die Le-
bensdauer eines mehrfachverglasten Fensters, das mit
dem erfindungsgemassen Abstandhalter bestlckt ist.
Die Bedingungen gemass Norm EN1279 Teil 2 und Teil
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3 werden zuverlassiger und langer erfiillt. Der Argonver-
lust aus dem Zwischenraum zwischen den Scheiben ist
geringer als 1% pro Jahr.

[0098] In einer bevorzugten Ausfiuhrungsform beider
Varianten weist die Innenstruktur mindestens einen
Hohlraum auf. Der mindestens eine Hohlraum fiihrt zu
einer Reduktion des PSI Wertes. Innenstrukturen ohne
Hohlrdume sind auch denkbar. Aufgrund der Material-
und Kosteneinsparungen ist eine Ausfihrungsform mit
Hohlrdumen jedoch zu bevorzugen.

[0099] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen und konkreten Ausflihrungsbeispielen na-
her erlautert, ohne jedoch auf diese beschrankt zu sein.

Figur 1 zeigtein schematisches Profil eines Abstand-
halters aus dem Stand der Technik.

Figur 2 zeigt ein weiteres schematisches Profil eines
Abstandhalters fir mehrfachverglaste Fenster.

Figur 3 zeigt eine schematische Profilansicht eines
Abstandhalters gemass der vorliegenden Erfindung.

Figur 4 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren Ausfihrungsform eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfindung.

Figur 5 zeigt eine schematische Profilansicht eines
Abstandhalters gemass der vorliegenden Erfindung
zwischen zwei Glasscheiben.

Figur 6 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren alternativen Form eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfindung.

Figur 7 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren alternativen Form eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfindung.

Figur 8 zeigt eine schematische perspektivische
Darstellung eines Abstandhalters teilweise im Quer-
schnitt gemass der vorliegenden Erfindung.

Figur 9 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren alternativen Form eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfinding

Figur 10 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren alternativen Form eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfindung

Figur 11 zeigt eine schematische Profilansicht einer
weiteren alternativen Form eines Abstandhalters ge-
mass der vorliegenden Erfindung

[0100] Alle Figuren sind nicht massstabgetreu, insbe-
sondere kann die Wandstarke der Aussenhdllen 7 bzw.
12 variabel sein je nach Wahl des Materials. In den Fi-
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guren 5 bis 9 wird die Aussenhiille 7 bzw. 12 nunmehr
exemplarisch gezeigt.

[0101] Figur 1 zeigt einen Abstandhalter 1 aus dem
Stand der Technik mit einem im Wesentlichen rechtecki-
gen Profilquerschnitt. Auf den beiden schmalen Seiten
ist eine primare Dichtung 3 angebracht. Ublicherweise
werden Butylverbindungen als Primardichtung verwen-
det. Der Abstandhalter 1 verfiigt zudem Gber eine Dampf-
sperre 4. Ublicherweise werden Aluminium, Aluminium-
legierungen, Edelstahl oder Kunststofffolien als Dampf-
sperre 4 verwendet.

[0102] Figur 2 zeigt einen weiteren Abstandhalter 1,
der firr die Verwendung mit mehrfachverglasten Fens-
tern mit drei oder mehr Scheiben angepasst ist. Der Ab-
standhalter 1 verfugt Uber eine Dampfsperre 4 sowie
zwei primare Dichtung 3 an den jeweiligen schmalen Sei-
ten des Abstandhalters 1. Der Abstandhalter weist zu-
dem eine Nut auf mit einem weiteren Dichtstoff 6, wobei
in der Regel Acrylatadhesive oder Hotmelts zur Anwen-
dung kommen. In die Nut ist eine Glasscheibe 5 stoff-
schlissig durch die Dichtung 6 mit dem Abstandhalter 1
verbunden. Auf der der dritten Scheibe 5 abgewandten
Seite ist der Abstandhalter ausserdem mit einer Spurrille
versehen, welche die Position der Nut anzeigt. Die Spur-
rille dient bei der Isolierglasherstellung der Positionie-
rung des Abstandhalters. In Fig. 2 ist die Spurrille in Zu-
sammenhang mit einem herkdmmlich hergestellten Ab-
standhalter gezeigt. Es versteht sich von selbst, dass
solche Spurrillen in Zusammenhang mit den nachste-
hend beschriebenen coextrudierten oder monoextrudier-
ten Abstandhaltern besonders einfach herstellbar sind.
[0103] Figur 3 zeigt einen erfindungsgemassen Ab-
standhalter 1 mit einer thermoplastischen Ummantelung
7, welche ein Trocknungsmittel 8 umschliesst. Der Ab-
standhalter 1 weist eine Ummantelung 7 mit einer Dicke
von 1 mm auf. Zudem hat der Abstandhalter 1 eine Hohe
H von 6.5 mm, einer H6he h von 3.5 mm einer Breite B
von 9.8 mm und einer Breite b von 0.8 mm. Der Abstand-
halter 1 weist zudem eine besputterte Flache 4 auf, die
als Dampfsperre den Durchgang von Gas und Wasser-
dampf verhindert. Die schmalen Seiten des Abstandhal-
ters 1 sind mit einem Acryl Elastomer (VAMAC; Typon)
als stark adhasiver Kleber (Positionierkleber) 3 verse-
hen. Die Ummantelung 7 weist zudem auf einer Seite
Perforationen 9 auf, sodass ein Gasaustausch zwischen
dem Trocknungsmittel und dem Scheibenzwischenraum
(nicht gezeigt) stattfinden kann.

[0104] Die Ummantelung 7 besteht aus einem flexib-
len, von Hand biegbaren thermoplastischen Elastomer.
Das Elastomer weist eine Shore A Harte von tber 60
ShA auf, ist fogging sicher und diffusionsdicht fiir Was-
serdampf und Argongas. Besonders bevorzugt besteht
die Ummantelung 7 aus der Warengruppe Saran und
wird zusammen mit der Trockenmittelmatrix coextrudiert.
[0105] Die Dampfsperre 4 zur Sekundardichtung be-
stehtvorzugsweise aus einer Verbundfunktionsfolie. Ge-
eignet sind insbesondere diffusionsdicht mit SiO, be-
sputterte Folien. Besonders bevorzugt ist ein nach der
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Extrusion aufgeschweisstes Laminat aus PE/PET-Si-
Ox/PET-SiOx, wobei die PE Schicht dem Abstandhalter
und die PET-SiOx Schicht dem Glas zuwendbar ist. Al-
ternativ sind Folien auf EVOH Basis denkbar. Alternativ
kann auch eine Glas-, Aluminium-, Edelstahl- oder
Kunststofffolie nach der Coextrusion der Ummantelung
7 und der Trocknungsmittelmatrix 8 aufgeklebt werden.
Die primaren Dichtungen (Positionierkleber) 3 kénnen
ebenfallsin einem angehangten Fertigungsschrittanden
Abstandhalter 1 angebracht werden. Es ist auch denk-
bar, die Bereitstellung einer geeigneten Dampfsperre im
Coextrusionsprozess zu integrieren. Die Dampfsperre 4
kann eine gewalzte Metallfolie sein, die je nach verwen-
detem Material zwischen 10 und 30 mm (Aluminium)
oder 6 und 12 mm (Edelstahl) dick gewahlt werden kann.
Die gewalzten Folien kénnen auch gewellt ausgefihrt
werden. Die Wellung erfolgt quer zur Langsrichtung des
Abstandhalters. Dadurch ist der Abstandhalter flexibler
und kann besser aufgewickelt werden. Selbstverstand-
lich ist in diesem Fall das auf die Folie aufgetragene
Kunststoffmaterial entsprechend ebenfalls gewellt.
[0106] Figur 4 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
zum Abstandhalter 1 aus Figur 3. Der Abstandhalter 1
verfiigt Uber eine thermoplastische Ummantelung 7 aus
Saran™ Barrier Films von DOW, welche eine Trock-
nungsmittelmatrix 8 (entsprechend der vorstehenden
Beschreibung) in zwei gesonderten Kammern ein-
schliesst. Als Trocknungsmittelmatrix kann beispielswei-
se Infuse 9007 DOW verwendet werden. Die Ummante-
lung 7 ist an zwei Stellen 9 mit Perforationen 9 versehen,
sodass Wasserdampfaustausch zwischen der Trock-
nungsmittelmatrix und dem Scheibenzwischenraum
(nicht gezeigt) ermdglicht wird. Fig.4 zeigt schematisch
eine mittlere Scheibe 5 eines dreifachverglasten Fens-
ters, welche in eine Nut eingelassen ist und mittels eines
Adhesivklebers 6 stoffschliissig mit dem Abstandhalter
1 verbunden ist. Der Abstandhalter weist ebenfalls eine
Spurrille zur Positionierung gegeniiber der mittleren
Scheibe auf. Der Abstandhalter 1 weist zudem eine
Dampfsperre 4 auf. Die Dampfsperre weist bevorzugt
eine mit SiOx beschichtete Folie, z.B. eine PET-SiOx Fo-
lie auf. Bevorzugtist ein Laminataus PE/PET-SiOX/PET-
SiOx des Herstellers AMCOR. Bei der PET-SiOx Schicht
handelt es sich um einen PET Trager, der im Hochvaku-
uum mit Silizium beschichtet wird. Alternativ sind aber
auch Dampfsperren aus einer nachtraglich angebrach-
ten Edelstahlfolie, Aluminiumwalzfolie oder einer sonsti-
gen Metallfolie oder aufgedampftem Metall denkbar.
[0107] Der Abstandhalter weist ausserdem zwei pri-
mare Dichtungen 3 aus einem Acrylatklebstoff auf, wel-
che ebenfalls nachtraglich angebrachtwurden. Alternativ
ware auch TPU-Foam, Butyl, Hotmelt oder EPDM gut
geeignet.

[0108] Als Trocknungsmittelmatrix wurde fir Figur 3
und 43A Zeolith mit einem volumetrischen Anteil von 25
bis 60% in einer Matrix eines Olefin Block Coplymers
(z.B. INFUSE™ 9700 von DOW®) oder ein Polyolefin
Elastomer (z.B. ENGAGE™ von DOW®)verwendet.
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[0109] Die thermoplastische Ummantelung 7 und die
Trocknungsmittelmatrix 8 werden in einem Verfahrens-
schritt coextrudiert. Alternativ kann auch die Dichtung 6
mit der Trocknungsmittelmatrix 8 und der thermoplasti-
schen Ummantelung 7 coextrudiert werden.

[0110] Figur 5 zeigt einen zwischen zwei Scheiben 5
montierten Abstandhalter 1. Der Abstandhalter 1 weist
eine thermoplastische Ummantelung 7 im Verbund mit
einem Trocknungsmittel 8 auf. Die thermoplastische Um-
mantelung besteht aus TPU oder Olefinen. Der Abstand-
halter weist zudem beidseitig ein Adhesivband 11 auf,
welches vorgangig mit einer Folie beschichtet war und
wobei die Folie vor der Aufbringung des Abstandhalters
1 auf die Glasscheiben 5 abgeldst wurde. Der Abstand-
halter 1 weist zudem Primarsperren 3 aus Butylklebstoff
auf. Eine sekundéare Dichtung 10 aus Polysulfid - Thiover
oder Polyurethan - Polyver dichtet zusatzlich den Ab-
standhalter 1 von der Aussenatmosphéare ab. Das Trock-
nungsmittel 8 wird als Matrix aus Trocknungsmittel und
einem Kunststoff extrudiert, wobei die Materialen der Fi-
guren 3 und 4 verwendet werden.

[0111] Figur 6 zeigt einen Abstandhalter 1, bei dem im
Unterschied zur Figur 5 das Adhesivband und die Pri-
marsperre durch eine Primarsperre 3 aus Adhesiv Hot-
melt oder Butyl(adhesiv) ersetzt wurde. Die Primérsperre
3 fuhrt somit eine Doppelfunktion aus: stoffschllissiges
Verbinden der Glassscheiben und Verhinderung der
Dampfdiffusion. Die Primarsperre 3 kann mit den tbrigen
Bestandteilen des Abstandhalters coextrudiert werden.
Zur Applikation des Adhesivbandes ist in Figur 6 (nicht
im Detail dargestellt) ahnlich wie in den Figuren 2 oder
3 eine Absetzung bzw. eine Nut vorgesehen (welche in
diesen Figuren ebenfalls bereits zur Aufnahme der pri-
maren Dichtungen 3 verwendet wird. Je nachdem ob ei-
ne Ausfiihrung mit einer Barrierfolie (vergleichbar mitden
Darstellungen in Figuren 3 und 4) oder eine gewalzte
Edelstahlfolie verwendet wird, ist zur Aufnahme des Ad-
hesivbands eine Absetzung (bei einer Barrierfolie) oder
eine Nut (zwischen der Edelstahfolie und dem Profil) vor-
gesehen.

[0112] Die Figur 7 unterscheidet sich von der Figur 5
durch eine mit dem thermoplastischen Elastomer 7 ver-
schweisste Dampfsperre 4 aus einer SiOx beschichteten
Folie oder aus einer verklebten Folie aus Aluminium oder
Edelstahl. Das thermoplastische Elastomer 7 um-
schliesst ein Trocknungsmittel 8.

[0113] Es versteht sich von selbst, dass alle oben ge-
nannten erfindungsgemassen Ausflihrungsformen be-
liebig miteinander kombiniert sein kénnen.

[0114] Figur 8 zeigt perspektivisch einen Querschnitt
eines Abschnitts eines Abstandhalters 1 der als Band-
ausschnitt vorliegt. Der Abstandhalter 1 weist eine erste
ebene Grundflache 20 auf, welche bei der Montage auf
einen Scheibenzwischenraum zeigt (nicht gezeigt) und
eine zweite ebene Grundflache 21, welche bei der Mon-
tage gegen einen Fensterrahmen zeigt (nicht gezeigt)
auf. Der Abstandhalter 1 verfugt auf der ganzen Lange
der Seite 20 Uber Perforationen 9, um einen Gasaus-
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tausch mit dem Trocknungsmittel zu ermdglichen. Die
Grundflache 21 wird durch eine diffusionsdichte Folie be-
grenzt.

[0115] Figur 9 zeigt perspektivisch einen Querschnitt
eines Abstandhalters 1, der als Bandausschnitt vorliegt.
Der Abstandhalter 1 weist eine Aussenhiille 12 und eine
pordse Innenstruktur 13 auf. Die Aussenhille 12 und die
Innenstruktur 13 werden als Komponentenverbindung
aus einer Kunststoffmatrix und Trocknungsmittel mono-
extrudiert. Das bevorzugt verwendete Trocknungsmittel
ist Zeolith und macht bevorzugt 50% der Trocknungsmit-
telmatrix aus. Der Kunststoff fir die Matrix ist Infuse 9007
von Dow. Alternativ kann z.B. auch HTC8312/59 von
KRAIBURG TPE Gmbh & Co. KG verwendet werden.
Auch diese Ausfiihrungsform kann fiir Dreifachvergla-
sungen verwendet werden und dazu mit einer Spurrille
wie vorstehend beschreiben versehen werden. Ebenso
kann diese Ausfiihrungsform wie vorstehend beschrie-
ben mit Adhesivtape und Dampfsperren, insbesondere
einer Dampfsperre aus einer PE/PET-SiOx/PET-SiOx
Laminatfolie versehen sein.

[0116] Die Extrusion erfolgt bei einer Temperatur von
130°C (bei der Extrusionsdise) bis 160°C (im Vorlauf)
und einer Extrusionsgeschwindigkeit von 5 bis 30 m/min.
[0117] Figur 10 zeigt perspektivisch einen Querschnitt
eines Abstandhalters 1. Dabei weist das Trocknungsmit-
tel 8 zwei Hohlraume 14 auf. Das Trocknungsmittel ist
von einer Ummantelung 7 umgeben. Das Trocknungs-
mittel 8 mit den Hohlrdumen 14 wird mit der Ummante-
lung 7 coextrudiert.

[0118] Figur 11 unterscheidet sich von Figur 10 da-
durch, dass der Abstandhalter 1 als ganzes aus einer
Kunststoffmatrix monoextrudiert wird. Dabei weist der
Abstandhalter 1 eine Aussenhiille 12 und eine Innen-
struktur 13 auf. Die Innenstruktur zeigt zudem zwei Hohl-
raume 14.

[0119] In Figur 10 und in Figur 11 wird durch die Hohl-
raume 14 zum einender PS| Wert reduziert, zum anderen
werden Materialeinsparungen erreicht. Es versteht sich,
dass auch diese Ausfiihrungsformen fur Dreifachvergla-
sungen verwendet werden und dazu mit einer Spurrille
wie vorstehend beschreiben versehen werden kénnen.
Ebenso kdnnen diese Ausfiihrungsformen wie vorste-
hend beschrieben mit Adhesivtape und Dampfsperren,
insbesondere einer Dampfsperre aus einer PE/PET-Si-
Ox/PET-SiOx Laminatfolie versehen sein.

[0120] Fdur alle genannten Ausfiihrungsformen ist es
im Herstellungsverfahren moglich, die Extrusion mit
Wasser zu kihlen.

[0121] Somitist eine hohe Extrusionsgeschwindigkeit
moglich und gleichzeitig wird das Trocknungsmittel im
Extrudierprozess weniger belastet. Die so hergestellten
Abstandhalter verfligen iber eine langere Lagerbarkeit.
[0122] Durch die Wahl eines thermoplastischen Elas-
tomers in den Figuren 3-8 und 10 verfugt die Abstand-
halteraussenhaut zudem Uber eine geringere Wasser-
dampfdurchlassigkeit. Dies erhdht die Lebensdauer von
mehrfachverglasten Fenstern mit den erfindungsgemas-
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sen Abstandhaltern massgebend.

[0123] Inder Figur 9 und 11 wird die Lebensdauer mit
einer Aussenhtille mit geringerer Wasserdampfdurchlas-
sigkeit, welche durch monoextrusion entsteht ebenfalls
erhoht.

[0124] Weitere neue und erfinderische Aspekte der Er-
findung sind in den folgenden Abschnitten dargelegt:

1. Abstandhalter (1) fir die Beabstandung von
Glassscheiben (5) eines mehrfachverglasten Fens-
ters, umfassend: eine silikonfreie Aussenhiille (7;
12), welche eine Innenstruktur (8; 13) umschliesst
dadurch gekennzeichnet, dass

die Aussenhdille (7; 12) durch Extrusion als Verbund
mit einer Innenstruktur (8; 13) vorliegt

2. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 1

dadurch gekennzeichnet, dass

die Aussenhille (7) und das Trocknungsmittel (8)
als Verbund durch Coextrusion vorliegen und dass
bevorzugt die Aussenhiille (7) im Vergleich zum
Trocknungsmittel (8) weniger pords ist.

3. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 1

dadurch gekennzeichnet, dass

die Aussenhiille (12) und die Innenstruktur (13) als
Verbund durch Monoextrusion vorliegen wobei die
Aussenhtille (12) im Vergleich zur Innenstruktur (13)
weniger poros ist.

4. Abstandhalter (1) gemass einem der Aspekte 1-3,
weiter umfassend mindestens eine primare Dich-
tung (3), zur stoffschliissigen Verbindung des Ab-
standhalters (1) mit mindestens einer Glasscheibe
(5), insbesondere wobei mindestens eine primare
Dichtung (3) als Verbund durch Coextrusion mit der
Ausenhdiille (7; 12) vorliegt; wobei insbesondere der
Abstandhalter mit einer Nut oder einer Absetzung
zur Aufnahme der primaren Dichtung (3) versehen
ist.

5. Abstandhalter (1) geméass einem der Aspekte 1-4,
wobei der Abstandhalter (1) einen im wesentlichen
rechteckigen Querschnitt aufweist mit einer ersten,
im wesentlichen ebenen Grundflache (20) und einer
zweiten, im wesentlichen ebenen gegenuberliegen-
den Grundflache (21) versehen istund wobei die ers-
te Grundflache (20) im wesentlichen durchlassig ist
fur Wasserdampf und die zweite Grundflache (21)
im wesentlichen undurchlassig ist fir Gase, insbe-
sondere flir Wasserdampf und Edelgase, insbeson-
dere Argon und Krypton.

6. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 5, wobei die
zweite Grundflache (21) mindestens eine Dampf-
sperre (4) umfasst, zur Verhinderung von Wasser-
dampfdiffusion durch die Dampfsperre (4) und wobei
die Dampfsperre insbesondere direkt im Extrusions-
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10

prozess oder unmittelbar nach dem Extrusionspro-
zess aufgebracht ist, insbesondere durch Co-Extru-
sion.

7. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 5 oder 6, wobei
die erste Grundflache (20) mindestens eine Offnung
(9), insbesondere Perforationen (9), aufweist.

8. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 6, wobei die
Dampfsperre (4) aus einer als Laminat aufgebauten
Folie aus einer PE Schicht und wenigstens einer
PET-SiOx Schicht oder aus einer metallischen Walz-
folie (21; 4), insbesondere umfassend Aluminium
oder vorzugsweise Edelstahl, gebildet ist.

9. Abstandhalter (1) geméss einem der Aspekte 2
oder 4-8, wobei die Aussenhdille (7) ein thermoplas-
tisches Elastomer/TPE aufweist oder im Wesentli-
chen daraus besteht, ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus: TPS (Styrol-Block-Copolymere),
TPC (Thermoplastische Polyesterelastomere), TPV
(Vernetzte Thermoplastische Olefinelastomere),
TPU (Thermoplastische Polyurethanesalstomere)
und TPA (Thermoplastische Polyamidelastomere).

10. Abstandhalter (1) geméass Aspekt 9, wobei das
thermoplastische Elastomer keine oder eine ver-
nachldssigbare Ausgasung aufweist und, insbeson-
dere, eine Shore Harte von zwischen 60 ShA und
75 ShA aufweist

11. Abstandhalter (1), insbesondere geméass Aspekt
4 oder 5, wobei der Abstandhalter mindestens eine
primare Dichtung (3) aufweist, welche gleichzeitig
Adhesiveigenschaften gegenliber Glas aufweist,
insbesondere eine Dichtung aus einem Klebstoff
ausgewahlt aus der Gruppe der Butyl-, Acrylat und
Hotmelt-Klebstoffe, bevorzugt ein Adhesivbutyl.

12. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 3 oder 4-8, wo-
bei der Abstandhalter im Wesentlichen aus einer
Trocknungmittelmatrix besteht, ausgewahlt aus der
TPE Gruppe, insbesondere aus der Olefin Gruppe.

13. Abstandhalter (1) gemass Aspekt 13, wobei die
Trocknungsmittelmatrix eine Shore Harte von zwi-
schen 60 ShA und 75 ShA aufweist.

14. Abstandhalter, insbesondere nach einemder As-
pekte 1 bis 13, mit wenigstens einer Nut zur Aufnah-
me einer mittleren Scheibe, dadurch gekennzeich-
net dass der Abstandhalter ein Formmerkmal, ins-
besondere eine Spurrille zur Ausrichtung des Ab-
standhalters bezogen auf die mittlere Scheibe auf-
weist.

15. Abstandhalter (1), gemass einem der Aspekte 1
bis 14, wobei die Innenstruktur (8; 13) mindestens
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einen Hohlraum (14) aufweist.

16. Verfahren zur Herstellung eines Abstandhalters
(1), insbesondere eines Abstandhalters nach Aspekt
1-15, fir die Beabstandung von Glassscheiben (5),
umfassend die Extrusion einer silikonfreien Aussen-
hille (7; 12) und einer Innenstruktur (8; 13), so dass
die Innenstruktur (8; 13) durch die Aussenhdiille (7;
12) vollstédndig umschlossen wird.

17. Verfahren gemass Aspekt 16 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussenhille (7) und die Innen-
struktur (8) coextrudiert werden und die Aussenhdille
(7) im Vergleich zur Innenstruktur (8) weniger pords
ist.

18. Verfahren gemass Aspekt 16 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussenhdlle (12) und die Innen-
struktur (13) monoextrudiert werden und die Aus-
senhllle (12) im Vergleich zur Innenstruktur (13) we-
niger pords ist.

19. Verfahren gemass Aspekt 16 bis 18, wobei die
Aussenhtille (7; 12) im Anschluss an die Extrusion
an mindestens einer Stelle luft- und dampfdurchlas-
sig gemacht wird, so dass Luft oder Dampf das um-
mantelte Trocknungsmittel erreichen kann.

20. Verfahren gemass Aspekt 16 bis 18, wobei die
Aussenhtille (7; 12) im Anschluss an die Extrusion
an mindestens einer Stelle perforiert wird, so dass
eine Offnung (9) entsteht.

21. Verfahren gemass Aspekt 16 bis 20, wobei die
Aussenhille (7; 12) miteiner Schwachungsstelle ex-
trudiert wird, die im Anschluss an die Extrusion an
mindestens einer Stelle ausgeldst wird, so dass eine
Offnung (9) entsteht.

22. Verfahren gemass einem der Aspekte 16 bis 21,
wobei die Extrusion zusatzlich die Extrusion einer
Dichtung (3, 6; 11), insbesondere einem Butyl-,
Acrylat oder Hotmelt-Klebstoff, umfasst.

23. Verfahren gemass einem der Aspekte 16 bis 22,
Aussenhtille (7; 12) erst bei einer Montage luft- und
dampfdurchlassig gemacht wird.

24. Verfahren gemass einem der Aspekte 16 bis 23,
wobei die Extrusion wassergekuhlt ist.

25. Verfahren nach einen der Aspekte 16 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass bei oder unmittelbar
nach der Extrusion eine Wasserdampfsperre auf das
extrudierte Profil aufgebracht wird, insbesondere
durch Coextrusion im Extrusionswerkzeug selbst
oder durch Zufiihrung einer Folie im Extrusionswerk-
zeug selbst oder durch Zufiihrung einer Folie unmit-
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1"

telbar nach der Extrusionsdise.

26. Mehrfachverglastes Fensters umfassend min-
destens zwei voneinander beabstandete, parallele
Glassscheiben (5) und einem zwischen den Glass-
scheiben (5) zur Beabstandung angebrachten Ab-
standhalter (1) gemass Aspekt 1-14.

Patentanspriiche

1.

Abstandhalter (1) fur die Beabstandung von Glass-
scheiben (5) eines mehrfachverglasten Fensters,
wobei der Abstandhalter (1) einen im wesentlichen
rechteckigen Querschnitt aufweist mit einer ersten,
im wesentlichen ebenen Grundflache (20) und einer
zweiten, im Wesentlichen ebenen gegenlberliegen-
den Grundflache (21) versehenistund wobei die ers-
te Grundflache (20) im Wesentlichen durchlassig ist
fur Wasserdampf und die zweite Grundflache (21)
im Wesentlichen undurchlassig ist fir Gase, insbe-
sondere fir Wasserdampf und Edelgase, insbeson-
dere Argon und Krypton dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Grundflache (21) mindestens eine
Dampfsperre (4) umfasst, zur Verhinderung von
Wasserdampfdiffusion durch die Dampfsperre (4),
und wobei die Dampfsperre (4) eine sputterbe-
dampfte metallische oder glasartige Schicht auf-
weist.

Abstandshalter (1) gemass Anspruch 1, wobei die
Dampfsperre (4) Aluminium, Aluminiumlegierungen
oder Edelstahl umfasst.

Abstandshalter (1) gemass Anspruch 1 oder 2, wo-
bei die Dampfsperre (4)eine Verbundfunktionsfolie
umfasst.

Abstandshalter (1) gemass einem der vorherigen
Anspriiche, wobei die Dampfsperre (4) eine mit SiO,
diffusionsdicht besputterte Folie umfasst.

Abstandshalter (1) gemass einem der vorherigen
Anspriiche, wobei die Dampfsperre (4) eine Glasfo-
lie oder Kunststofffolie umfasst.

Abstandshalter (1) gemass einem der vorherigen
Anspriiche, wobei die Dampfsperre (4) mit einem
thermoplastischen Elastomer (7) verschweisst ist.

Abstandshalter geméass Anspruch 7, wobei das ther-
moplastische Elastomer (7) ein Trocknungsmittel
umschliesst.
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