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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Abstandhalter flr
Isolierglasscheiben, umfassend einen unter Verwen-
dung eines ersten Kunststoffmaterials gefertigten Profil-
korper, welcher einen Grundkdrper mit einem im We-
sentlichen U-féormigen Querschnitt mit ersten und zwei-
ten parallel angeordneten Seitenwanden und eine sich
zwischen der ersten und der zweiten Seitenwand erstre-
ckende Innenwand aufweist. Der Abstandhalter umfasst
weiter eine sich von einem freien Ende der ersten Sei-
tenwand bis zu einem freien Ende der zweiten Seiten-
wand erstreckende Dampfdiffusionssperre. Die Dampf-
diffusionssperre ist ferner im Wesentlichen parallel zur
Innenwand und von dieser beabstandet angeordnet.
[0002] Abstandhalter fir Isolierglasscheiben der ein-
gangs beschriebenen Art sind im Stand der Technik bei-
spielsweise aus der EP 1 889 995 A1 sowie aus der DE
10 2012 105 960 A1 bekannt.

[0003] Solche im Stand der Technik bekannten Ab-
standhalter, kommen haufig zur Verbesserung der War-
medammung von Isolierglasscheiben in Fenstern, Ti-
ren, Fassadenelementen und dergleichen anstelle der
friher Gblicherweise genutzten Abstandhalter aus Metall
zum Einsatz, um zwei oder auch mehr Glasscheiben, die
die Isolierglasscheibe bilden, in paralleler Stellung zu-
einander zu halten.

[0004] Aus der WO 2013/104507 A1 ist ein Abstand-
halter fir Mehrfachscheiben-Isolierverglasung bekannt,
mindestens umfassend einen Verbund aus:

a) einem glasfaserverstarkten, polymeren Grundkorper
umfassend zwei parallel verlaufende Scheibenkontakt-
flachen, eine Verklebungsfliche und eine Vergla-
sungsinnenraumflache, wobei die Scheibenkontaktfla-
chen und die Verklebungsflache direkt oder Giber Verbin-
dungsflachen miteinander verbunden sind, b) einer Iso-
lationsfolie auf der Verklebungsflache oder der Verkle-
bungsflache und den Verbindungsflachen, wobei die Iso-
lationsfolie mindestens eine polymere Folie in einer Di-
cke von 10 pm bis 100 wm, mindestens eine polymere
Schicht in einer Dicke von 5 pum bis 80 um sowie eine
metallische Schicht mit einer Dicke von 10 nm bis 1500
nm oder eine keramische Schicht mit einer Dicke von 10
nm bis 1500 nm umfasst.

[0005] Ferneroffenbart die WO 84/01798 A1 ebenfalls
eine Mehrfachverglasungseinheit mit einer auRenliegen-
den Glasscheibe, welche von einerinnenliegenden Glas-
scheibe Uber einen Abstandhalter auf Abstand gehalten
wird.

[0006] Zu einem Rahmen verarbeitete Abstandhalter
bilden mit den Glasscheiben im zusammengebauten Zu-
stand der Isolierglasscheibe einen Scheibenzwischen-
raum.

[0007] Typischerweise werden die Glasscheiben mit
dem Abstandhalter unter Verwendung eines Dichtstoffs
verklebt. Der Scheibenzwischenraum wird dadurch ab-
gedichtet, dass der Abstandhalter und die Glasscheiben
mit einem sowohl am Abstandhalter als auch an den
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Glasscheiben haftenden Dichtstoff verklebt werden. Wie
beispielsweise aus der DE 198 07 454 A1 bekannt, wer-
den als Dichtstoffe z. B. Butylklebemassen, Polysulfid-,
Polyurethan- und Silikon-Materialien eingesetzt.

[0008] Wichtig fir Abstandhalter fiir Isolierglasschei-
ben ist, dass sie einen hohen Warmedurchgangswider-
stand aufweisen, so dass eine moglichst gute Isolierung
gewahrleistet werden kann.

[0009] Des Weiteren istvon Bedeutung, den Abstand-
halter so auszugestalten, dass moglichst wenig Wasser-
dampfvon auReninden Scheibenzwischenraum eindrin-
gen kann, so dass Kondensationseffekte bei einer gro-
Ren Differenz zwischen Innen- und Aullentemperatur
vermieden werden kénnen.

[0010] Einmal eingedrungenes Wasser bzw. Wasser-
dampf sollte aus dem Scheibenzwischenraum entfernt
werden. Hierzu wird ein vom Abstandhalter gebildeter
Hohlraum haufig mit Trocknungsmittel gefiillt. Die Kapa-
zitat des Trocknungsmittels ist allerdings begrenzt, so
dass das gasdichte, insbesondere feuchtigkeitsdichte,
Abschlieen des Scheibenzwischenraums auch durch
den Abstandhalter von entscheidender Bedeutung ist.
[0011] Es ist dabei von Bedeutung, den Abstandhalter
so auszugestalten, dass auch die Dampfdiffusionssperre
den Scheibenzwischenraum wasserdampfdicht abdich-
tet und trotzdem ihr Beitrag zur Warmeleitung mdglichst
gering gehalten wird.

[0012] Ingéangigen Abstandhaltern aus Kunststoff wer-
den haufig Dampfdiffusionssperren aus Metall (vgl. DE
93 03 795 U1) verwendet. Vollmetallische Folien aus z.
B. Aluminium oder Stahl haben eine ausgesprochen gute
Warmeleitfahigkeit von ca. 200 bzw. ca. 50 W/(K-m) und
verringern so den Warmedurchgangswiderstand des Ab-
standhalters insgesamt.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Abstandhalter vorzuschlagen, der den vorstehenden
Problemen weitestgehend Rechnung tragt und dariiber
hinaus wirtschaftlich hergestellt werden kann.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf von ei-
nem Gegenstand mit den Merkmalen des Anspruchs 1
gelost.

[0015] Anders als im Stand der Technik umfasst der

erfindungsgeméafe Abstandhalter einen unter Verwen-
dung eines ersten Kunststoffmaterials gefertigten Profil-
korper und eine aus einem schlecht warmeleitenden Fla-
chenmaterial gefertigte Dampfdiffusionssperre.

[0016] Durch die schlecht warmeleitenden Eigen-
schaften der Dampfdiffusionssperre wird der Warme-
durchgangswiderstand des Abstandhalters im Vergleich
zu Abstandhaltern mit einer vollmetallischen Dampfdif-
fusionssperre erhoht.

[0017] Beispielsweise sind aus der DE 10 2012 105
960 A1 (Figuren 1 bis 5) und der DE 93 03 795 U1 Ab-
standhalter in Form von im Querschnitt geschlossenen
Hohlprofilen bekannt. In diesen geschlossenen Hohlpro-
filen wird von dem Profilkérper selbst ein im Querschnitt
senkrecht zur Langsrichtung gesehen geschlossener
Hohlraum ausgebildet.
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[0018] Im erfindungsgemaRen Abstandhalter bilden
der Profilkérper und die Dampfdiffusionssperre gemein-
sam einen Hohlraum, der an der der Innenwand gegen-
Uberliegenden Seite nur von der Dampfdiffusionssperre
geschlossen wird. Die Dampfdiffusionssperre des erfin-
dungsgemafien Abstandhalters ist aus einem Flachen-
material gefertigt. Aufgrund dieses Merkmals in Kombi-
nation damit, dass die Dampfdiffusionssperre des erfin-
dungsgemafien Abstandhalters aus einem schlecht war-
meleitenden Material gefertigtist, kann die Warmeleitung
zwischen den Glasscheiben reduziert und somit der Ge-
samtwarmedurchgangswiderstand des erfindungsge-
maflen Abstandhalters erhéht werden.

[0019] Da der Hohlraum des erfindungsgemafen Ab-
standhalters gegebenenfalls nur durch die aus einem
Flachenmaterial gefertigte Dampfdiffusionssperre ge-
schlossen wird, kann bei gleicher Bauhdhe ein Abstand-
halter mit einem im Vergleich zu einem Hohlprofil redu-
ziertem Gewicht produziert werden.

[0020] Zusatzlich besteht die Mdglichkeit, dass bei
gleicher Bauhdhe ein groReres Volumen zur Aufnahme
von Trocknungsmittel geschaffen wird, wodurch die Ka-
pazitat zur Aufnahme von Wasserdampf aus dem Schei-
benzwischenraum erhéht werden kann. Der erfindungs-
gemale Abstandhalter und dementsprechend die Iso-
lierglasscheiben mit einem erfindungsgemafien Ab-
standhalter kdnnen so eine héhere Lebensdauer aufwei-
sen.

[0021] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform umfasst
der erfindungsgemafe Abstandhalter eine aus einem
von dem ersten Kunststoffmaterial verschiedenen,
schlecht warmeleitenden Flachenmaterial gefertigte
Dampfdiffusionssperre.

[0022] In einer alternativen bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Abstandhalters ist das
schlecht warmeleitende Flachenmaterial der Dampfdif-
fusionssperre im Wesentlichen identisch mit dem ersten
Kunststoffmaterial.

[0023] Der Umstand, dass der Profilkérper unter Ver-
wendung eines ersten Kunststoffmaterials und die
Dampfdiffusionssperre aus einem Flachenmaterial und
gegebenenfalls aus einem von dem ersten Kunststoff-
material verschiedenen Material gefertigt ist, ermdglicht
eine, im Vergleich zu einstiickig gefertigten auf geschlos-
senen Hohlprofilen basierenden Abstandhaltern, opti-
mierte Materialauswahl. Die Auswahl kann optimiert wer-
den, sowohl im Hinblick auf die Warmeleitfahigkeit, Ma-
terialkosten und Dichtigkeit der Dampfdiffusionssperre
gegenuber Wasserdampf auf der einen Seite, als auch
im Hinblick auf den Warmedurchgangswiderstand des
Profilkdrpers auf der anderen Seite. Somit kann ein ins-
gesamt optimierter Warmedurchgangswiderstand fiir
den erfindungsgemalen Abstandhalter im Vergleich zu
herkémmlichen einstlickig gefertigten Abstandhaltern
erzielt werden.

[0024] Ha&ufigwirdder Warmedurchgang von Abstand-
haltern im in die Isolierglasscheibe eingebauten Zustand
bestimmt. Dieser auf die Langeneinheit bezogene War-
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medurchgangskoeffizient wird durch den sogenannten
Psi-Wertangegeben. Der Psi-Wertist abhangig vom Auf-
bau der Isolierglasscheibe, sowie von Material und Auf-
bau des Abstandhalterrahmens. Basis fiir die Ermittlung
des Psi-Wertes ist die gemaR ift-Richtlinie WA-17/1 ge-
messene aquivalente Warmeleitfahigkeit des Abstand-
halters.

[0025] Dererfindungsgemafie Abstandhalter weist be-
vorzugt eine aquivalente Warmeleitfahigkeit geman die-
ser Richtlinie von 0,14 W/(m-K) oder weniger auf.
[0026] Schlecht warmeleitend bedeutet im Sinne der
Erfindung, dass die aquivalente Warmeleitfahigkeit des
Profilkérpers durch die Dampfdiffusionssperre um nicht
mehr als 0,014 W/(m-K) verandert wird.

[0027] Die Dampfdiffusionssperre des erfindungsge-
maflen Abstandhalters ist aus einem Flachenmaterial
gefertigt und kann insbesondere aus einem hinreichend
flexiblen Material gefertigt sein.

[0028] Der Profilkdrper des erfindungsgemaflen Ab-
standhalters umfasst einen Grundkorper mit einem im
Wesentlichen U-férmigen Querschnitt mit ersten und
zweiten parallel angeordneten Seitenwanden und eine
sich zwischen der ersten und der zweiten Seitenwand
erstreckende Innenwand. Die erste und die zweite Sei-
tenwand weisen jeweils ein freies Ende auf, welches von
der Innenwand beabstandet ist. Die Dampfdiffusions-
sperre erstreckt sich von dem freien Ende der ersten Sei-
tenwand zu dem freien Ende der zweiten Seitenwand.
[0029] Insbesondere erstreckt sich die Dampfdiffusi-
onssperre auch Uber Bereiche der Seitenwande und liegt
von auf’en an ihnen an, so dass die Dampfdiffusions-
sperre von den Seitenwanden gestiitzt wird und die von
ihnen vorgegebene Kontur annehmen kann. Gleichzeitig
kann Uber die Gestaltung der Oberflache der Dampfdif-
fusionssperre die Haftung des Dichtstoffs am Abstand-
halter optimiert werden.

[0030] Vorzugsweise weisen die freien Enden der ers-
ten und zweiten Seitenwand jeweils einen abgekrépften
Endbereich auf, wobei die abgekropften Endbereiche ge-
geneinander geneigt ausgebildet sind. Die abgekrépften
Endbereiche erhdéhen die Biegesteifigkeit des erfin-
dungsgemalen Abstandhalters und erleichtern die Fer-
tigung des Abstandhalters zum Rahmen.

[0031] Insbesondere liegt die Dampfdiffusionssperre
von aufRen an den abgekropften Endbereichen an und
kann von ihnen gestutzt werden.

[0032] Die abgekropften Endbereiche der ersten und
zweiten Seitenwand sind vorzugsweise im Wesentlichen
planar ausgebildet, sodass die flexible Dampfdiffusions-
sperre besser an ihnen anliegen kann.

[0033] Bevorzugt weisen die abgekropften Endberei-
che der ersten und zweiten Seitenwand im Wesentlichen
die gleiche Ausdehnung im Querschnitt senkrecht zur
Langsrichtung gesehen auf. So kann der Abstandhalter
quer zur Langsrichtung gesehen einen symmetrischen
Querschnitt aufweisen.

[0034] In der beschriebenen bevorzugten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Abstandhalters, in
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der die erste und zweite Seitenwand abgekropfte End-
bereiche aufweisen, halten die abgekrdpften Endberei-
che einen Abstand zueinander ein. Dieser Abstand wird
von der Dampfdiffusionssperre geschlossen, sodass der
Profilkdrper und die Dampfdiffusionssperre einen im
Querschnitt geschlossenen Hohlraum bilden, der be-
reichsweise nur von der Dampfdiffusionssperre ge-
schlossen wird, die aus einem Flachenmaterial gefertigt
ist. Typischerweise ist auch bei dieser Ausfihrungsform
das Gewichtdes erfindungsgemafen Abstandhalters im
Vergleich zu Abstandhaltern mit einer geschlossenen
AuBenwand reduziert. Dartiber hinaus kann der erfin-
dungsgemalie Abstandhalter auch mit dieser Geometrie
einen hohen Warmedurchgangswiderstand aufweisen.

[0035] Vorzugsweise sind die abgekropften Endberei-
che der ersten und zweiten Seitenwand im Querschnitt
senkrecht zur Langsrichtung des Profilkdrpers gesehen
in einem stumpfen Winkel, insbesondere in einem Winkel
von ca. 100° bis ca. 150°, zur ersten bzw. zweiten Sei-
tenwand zum Hohlraum hin ausgebildet. Sie weisen ins-
besondere jeweils einen spitzen Winkel, bevorzugt einen
Winkel von ca. 80° bis ca. 30°, zur Innenwand auf. Vor-
zugsweise ist der Abstandhalter in einem trapez-férmi-
gen Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung ausgebil-
det.

[0036] Vorzugsweise werdenim eingebauten Zustand
des Abstandhalters in der Isolierglasscheibe von den ab-
gekropften Endbereichen der ersten und zweiten Seiten-
wand und den Glasscheiben im Querschnittim Wesent-
lichen Dreieckférmige Volumina gebildet, die Dichtstoff
aufnehmen kdnnen. Somit kann im Vergleich zu Recht-
eck-formigen Profilen eine groRere Kontaktflache von
Abstandhalterund Glasscheiben zum Dichtstoff realisiert
werden und es kann eine verbesserte Verklebung mit
den Glasscheiben erzielt werden.

[0037] Es besteht die Moglichkeit, den Abstandhalter
zur Fertigung des Rahmens zur Ausbildung von Eckbe-
reichen zu biegen. Durch die abgekropften Endbereiche
der ersten und zweiten Seitenwand kann das Biegen er-
leichtert und die Geometrie des Abstandhalters in den
Eckbereichen stabilisiert werden.

[0038] Alternativ kann der Abstandhalter entspre-
chend den Abmessungen des Rahmens in Stiicke ge-
sagt werden. Die Stiicke kdnnen dann mit einem Eck-
verbinder verbunden und zur Bildung des Rahmens mit-
einander kraft- oder stoffschliissig verbunden, insbeson-
dere auch verschweif3t werden.

[0039] Die Dampfdiffusionssperre ist aus einem Fla-
chenmaterial gefertigt. Das Flachenmaterial ist vorzugs-
weise ausgewahlt aus einer ein- oder mehrlagigen Po-
lymerfolie. Die Polymerfolie ist bevorzugt eine thermo-
plastische Polymerfolie, eine duroplastische Polymerfo-
lie und/oder eine elastomere Polymerfolie. Die thermo-
plastische, duroplastische bzw. elastomere Polymerfolie
istinsbesondere vernetzt. Das Polymer der Polymerfolie
kann gleich oder verschieden von dem Polymer des ers-
ten Kunststoffmaterials sein.

[0040] In einer alternativen Ausfiihrungsform ist die
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aus einem Flachenmaterial gefertigte Dampfdiffusions-
sperre aus einem ultradiinnen Glasband hergestellt.
[0041] Ultradiinnim Zusammenhang mitder Beschrei-
bung der Erfindung bedeutet, dass das Glasband bevor-
zugt eine Dicke von weniger als ca. 150 pm aufweist.
Anders als bei Dampfdiffusionssperren aus vollmetalli-
schen Metallfolien ist im erfindungsgeméafien Abstand-
halter der Warmedurchgangswiderstand durch die
Dampfdiffusionssperre aus einem schlecht warmeleiten-
den Material nicht bzw. kaum vermindert.

[0042] Bevorzugt ist die Dampfdiffusionssperre stoff-
schliissig mit den Seitenwanden verbunden. Dies hat
den Vorteil, dass so die Dichtigkeit gegen Feuchtigkeit
bzw. Wasserdampf optimiert sein kann.

[0043] Bevorzugt umfasst die Dampfdiffusionssperre
ein Versteifungselement, wobei das Versteifungsele-
ment insbesondere ein Gewebe mit Fasern zur Verbes-
serung der Torsionssteifigkeit umfasst. Die Torsionsstei-
figkeit beschreibt den Widerstand eines Bauteils gegen
Verwindung bzw. Verdrehung. Eine erhdhte Torsions-
steifigkeit des erfindungsgeméaflen Abstandhalters hat
den Vorteil, dass der erfindungsgemafe Abstandhalter
bei der Fertigung des Rahmens gut gehandhabt werden
kann.

[0044] DieFaserndes Gewebeskdnneninsbesondere
in einem Winkel von ca. 45° bzw. ca. 135° zur Langs-
richtung des Abstandhalters ausgerichtet sein. Die da-
durch erhéhte Schubsteifigkeit der mit Gewebe verstark-
ten AuRenwand erhodht die Torsionssteifigkeit des Ab-
standhalters. Dies hat den Vorteil, dass der Widerstand
des Abstandhalters gegentiiber Verdrehung erh6ht wird.
[0045] Bei der Fertigung der Dampfdiffusionssperre
des erfindungsgemafien Abstandhalters kdnnen ver-
schiedene Konzepte umgesetzt werden, gemal denen
das Flachenmaterial der Dampfdiffusionssperre ausge-
staltet sein kann.

[0046] In einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die Dampfdiffusionssperre aus einer Polymerfolie ge-
fertigt. Die Polymerfolie weist bevorzugt auf ihrer auRen-
und optional auf ihrer innenliegenden Oberflache eine
Schicht, im Folgenden auch Beschichtung genannt, auf,
welche insbesondere durch Metallisierung gebildet ist.
Durch die durch Metallisierung gebildete Schicht oder
andere alternative im Folgenden noch beschriebene Be-
schichtungen wird die Dichtigkeit im Vergleich zu der
Dichtigkeit von nicht metallisierten Polymerfolien gegen-
Uber Wasserdampf erhoht.

[0047] Die aulRen- bzw. innenliegende Oberflache der
Polymerfolie ist jeweils auf den verbauten Zustand im
Abstandhalter bezogen. Die auRRenliegende Oberflache
der Polymerfolie ist vom Inneren des vom Abstandhalter
gebildeten Hohlraums weg und zum Dichtstoff hin wei-
send angeordnet. Die innenliegende Oberflache der Po-
lymerfolie ist zum Inneren des vom Abstandhalter gebil-
deten Hohlraums hin und vom Dichtstoff weg weisend
angeordnet.

[0048] In manchen Ausfihrungsformen ist die Schicht
oder Beschichtung, wie oben erwahnt, aus alternativen



7 EP 3 394 378 B1 8

Materialien gefertigt. So sind auch Beschichtungen aus
SiXOy, AIXOy, TiOy, SnXOy oder Graphen bevorzugte Be-
schichtungen, welche dieselben Vorteile beziiglich der
Wasserdampfdichtigkeit wie durch Metallisierung gebil-
dete Schichten aufweisen kdnnen.

[0049] Vorzugsweise ist die durch Metallisierung ge-
bildete Beschichtung aus Aluminium hergestellit.

[0050] Eine durch Metallisierung gebildete Schicht aus
Aluminium hat den Vorteil, dass Aluminium im Vergleich
zu anderen Metallen leicht ist und das Gewicht der
Dampfdiffusionssperre gering gehalten werden kann.
Dariber hinaus ist Aluminium gut verarbeitbar und lasst
sichin diinnen Schichten, beispielsweise durch Sputtern,
aufbringen.

[0051] Vorzugsweise umfasstdie durch Metallisierung
gebildete Schicht mindestens partiell eine Metalloxid-
Schicht, die durch Oberflachenoxidation der durch Me-
tallisierung gebildeten Schicht an Luft oder einer sauer-
stoffhaltigen Atmosphare entstanden ist. Diese Oberfla-
chenoxidation der durch Metallisierung gebildeten
Schicht hat insbesondere eine Zusammensetzung von
Me, O, wobei Me fiir ein in der durch Metallisierung ge-
bildeten Schicht verwendetes Metall steht, beispielswei-
se AIXOy. Die Indizes a, b, x, y représentieren ganze Zah-
len und sind durch eine sich aus der chemischen Struktur
ergebenden stdchiometrischen Zusammensetzung fest-
gelegt.

[0052] Die zumindest partielle Oberflachenoxidation
hat den Vorteil, dass die Polymerfolie dauerhaft gelagert
werden kann, da die zumindest partielle Oberflacheno-
xidation der durch Metallisierung gebildeten Schicht ei-
nen Schutz gegen maogliche Korrosion schafft.

[0053] Eine Schichtbzw. Beschichtung auf der auRen-
liegenden Oberflache der Polymerfolie hat den Vorteil,
dass sie die Haftung zu typischerweise verwendeten
Dichtstoffen verbessert.

[0054] Es werden im Stand der Technik auch Dampf-
diffusionssperren aus Polymerfolien, die komplett mit
Oxiden beschichtet sind, verwendet (beispielsweise in
der DE 198 07 545 A1 und der WO 2013/104507 A1).
[0055] Die Erfinder haben jedoch Gberraschenderwei-
se gefunden, dass eine Polymerfolie mit einer partiellen
Al,O-Schicht bereits eine dauerhafte Verklebbarkeit mit
Ublicherweise verwendeten Dichtstoffen ergeben kann,
wéahrend die Verklebbarkeit einer SiO,-dhnlichen
Schicht mit den Dichtstoffen mit der Zeit abnimmt.
[0056] Bevorzugt ist die Polymerfolie mehrlagig aus-
gebildet und umfasst eine oder mehrere Lagen, welche
einseitig oder beidseitig eine Beschichtung aufweisen.
[0057] Insbesondere kdnnen mehrere Beschichtun-
gen, insbesondere auch durch Metallisierung gebildete
Schichten, die Dampfdichtigkeit verbessern, wahrend
mitden Lagen aus einem Polymermaterial zwischen den
Beschichtungen eine minimierte Warmeleitfahigkeit ge-
wahrleistet werden kann. Durch den geringen Metallan-
teil kann die Erniedrigung des Gesamtwarmedurch-
gangswiderstands durch die Dampfdiffusionssperre ins-
gesamt gering gehalten werden.
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[0058] Im Gegensatz zum Stand der Technik, der in
einem Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung des Ab-
standhalters gesehen eine alternierende Anordnung von
metallischen Schichten und Polymerlagen offenbart, ist
es im Sinne der Erfindung vorteilhaft, wenn in einem
mehrlagigen, bevorzugt einem dreilagigen Aufbau der
Polymerfolie, zumindest einmal Beschichtungen oder
Schichten, insbesondere durch Metallisierung gebildete
Schichten, aneinandergrenzen oder aneinander anlie-
gen. Bevorzugt grenzen zumindest einmal Beschichtun-
gen, insbesondere in Form von durch Metallisierung ge-
bildeten Schichten, direkt aneinander.

[0059] Bei aneinandergrenzenden oder aneinander
anliegenden durch Metallisierung gebildeten Schichten
ist die Wahrscheinlichkeit, dass zwei gasdurchlassige
Fehlstellen in den verschiedenen Schichten lberlappen
minimal. Dadurch ist die Wahrscheinlichkeit, dass Gas-
molekiile auf direktem Weg durch Uberlappende Fehl-
stellen durch beide aneinandergrenzenden durch Metal-
lisierung gebildete Schichten durchtreten drastisch ver-
mindert und die Barrierewirkung maximal. Somit ist das
Prinzip des "Tortuous-Path" realisiert.

[0060] Vorzugsweise sind gasdurchlassige Fehlstel-
lenin einer durch Metallisierung gebildeten Schichtdurch
die angrenzende oder anliegende durch Metallisierung
gebildete Schicht im Wesentlichen verschlossen
und/oder hinreichend abgedichtet, derart, dass das
Durchtreten von Gasmolekulen durch die Fehlstellen im
Vergleich zu nicht aneinander grenzenden durch Metal-
lisierung gebildete Schichten reduziert ist.

[0061] Die im Zusammenhang mit aneinandergren-
zenden oder aneinander anliegenden durch Metallisie-
rung gebildeten Schichten genannten Vorteile gelten fir
alternative Beschichtungen oder Schichten gleicherma-
Ren.

[0062] Im Sinne der Erfindung sind verschiedene Auf-
bauten der Polymerfolie denkbar. Vorzugsweise weist in
einem dreilagigen Aufbau mit einer mittleren und zwei
auleren Lagen die mittlere Lage eine einseitige Be-
schichtung, insbesondere in Form einer durch Metallisie-
rung gebildeten Schicht, auf. Die duBeren Lagen weisen
vorzugsweise beidseitig eine Beschichtung, insbeson-
derein Form von durch Metallisierung gebildeten Schich-
ten, auf.

[0063] Es kann alternativim Sinne der Erfindung auch
vorgesehen sein, dass in einem dreilagigen Aufbau der
Polymerfolie alle drei Lagen eine beidseitige Beschich-
tung, insbesondere in Form von durch Metallisierung ge-
bildeten Schichten, aufweisen.

[0064] Die einzelnen Lagen der Polymerfolie, die, wie
zuvor beschrieben, Beschichtungen, insbesondere in
Form von durch Metallisierung gebildeten Schichten,
aufweisen, werden vorzugsweise mit einer Klebeschicht
stoffschlissig miteinander verbunden. Die Klebeschicht
weist bevorzugt eine Dicke von ca. 4 um oder weniger,
insbesondere eine Dicke von ca. 3 um oder weniger, auf.
[0065] Vorzugsweise weist/weisen die Polymerfolie
und/oder die einzelnen Lagen der Polymerfolie eine Di-
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cke im Bereich von ca. 5 pm bis ca. 150 um, bevorzugt
von ca. 5 pm bis ca. 60 um auf. Insbesondere liegt die
Dicke im Bereich von ca. 10 pwm bis ca. 60 pm. Eine
Dicke von ca. 5 um ist oft ausreichend, damit die Poly-
merfolie festgenug ist, um sie guthandhaben zu kénnen,
wahrend eine Dicke von ca. 150 um, insbesondere von
ca. 60 um, immer noch diinn genug ist, damit die Poly-
merfolie ausreichend flexibel fir die Verarbeitung ist. Im
Hinblick auf die Applizierbarkeit ist eine Polymerfolie mit
einer Dicke bis ca. 60 um besonders von Vorteil.
[0066] Vorzugsweise weist eine durch Metallisierung
gebildete Schicht eine Dicke im Bereich von ca. 20 nm
bis ca. 180 nm auf. Eine Dicke von ca. 20 nm reicht aus,
damit die Schicht ausreichend geschlossen ist und so
gegen Dampfdiffusion sicher abdichtet, wahrend bei ei-
ner Dicke von ca. 180 nm immer noch so wenig Material,
auch im Fall von Metall, aufgebracht wird, dass der Bei-
trag der Dampfdiffusionssperre zur Warmeleitfahigkeit
ausreichend gering bleibt.

[0067] Bevorzugt betragt die Summe aller durch Me-
tallisierung gebildeten Schichten weniger als 1 um. Dies
hat den Vorteil, dass die Abnahme des Gesamtwarme-
durchgangswiderstand durch den Beitrag der Dampfdif-
fusionssperre gering ausfallt.

[0068] Die genannten bevorzugten Dicken und Sum-
men davon gelten ebenso fir Dicken von alternativen
Beschichtungen.

[0069] Bevorzugtist/sind die Polymerfolie und/oderdie
Lagen der Polymerfolie aus Polyester, insbesondere Po-
lyethylenterephthalat (PET) und/oder Polybutylentere-
phthalat (PBT), Polyolefin, insbesondere Polyethylen
(PE) und/oder Polypropylen (PP), Cycloolefincopolyme-
re (COC), Polyether, Polyketon, Polyurethan, Polycar-
bonat, Vinylpolymer, insbesondere Polystyrol (PS), Po-
lyvinylidenfluorid (PVDF), Ethylenvinylalkohol (EVOH)
und/oder Polyvinylchlorid (PVC), Polyamid (PA), Silikon,
Polyacrylnitril, Polymethylmethacrylat (PMMA), Polyha-
logenolefin, insbesondere Polychlorthrifluorethylen
(PCTFE) und/oder Polytetrafluorethylen (PTFE), flissig-
kristallinem Polymer und Blends aus diesen Materialien
gefertigt.

[0070] In einer zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die Dampfdiffusionssperre aus einem ultradiinnen
Glasband gefertigt.

[0071] Vorzugsweise weist das ultradiinne Glasband
eine Dicke von ca. 100 wm oder weniger auf. Ein Glas-
band mit einer Dicke von ca. 100 wm oder weniger ist
ausreichend flexibel, um eine reduzierte Bruchanfallig-
keit bei der Verarbeitung des Abstandhalters zu einem
Rahmen aufzuweisen.

[0072] Besonders bevorzugt weist das ultradiinne
Glasband eine Dicke von ca. 25 um bis ca. 100 um auf.
Eine Dicke von ca. 25 pum reicht bereits aus, um das
ultradiinne Glasband in der Fertigung handhaben zu kon-
nen, wahrend ein ultradiinnes Glasband mit einer Dicke
von ca. 100 wm immer noch ausreichend flexibel fir die
Verarbeitung des Abstandhalters zu einem Rahmen ist.
[0073] Anders als im Stand der Technik wird das ultra-
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diinne Glasband vorzugsweise als Dampfdiffusionssper-
re verwendet, ohne dass dieses durch eine einteilige Au-
Renwand aus Kunststoff gestiitzt sein muss.

[0074] Gegebenenfalls kann das ultradiinne Glasband
zusammen mit einer Klebefolie am Profilkorper appliziert
sein.

[0075] Durchdie abgekropften Endbereiche der ersten
und zweiten Seitenwand bzw. durch die ersten und zwei-
ten Wandabschnitte der AuRenwand kann das ultradiin-
ne Glasband ebenfalls in ausreichendem Male unter-
stutzt werden. So kdnnen dessen schlecht warmeleiten-
den Eigenschaften genutzt werden, ohne dass eine Un-
terstlitzung des ultradiinnen Glasbandes durch eine
durchgangig geschlossene AuRenwand und somitein er-
hoéhter Materialeinsatz nétig wird.

[0076] Bei Ausfiihrungsformen, bei denen die Dampf-
diffusionssperre aus einem ultradiinnen Glasband gefer-
tigt ist, kdnnen Dampfdiffusionssperre und die Glas-
scheiben der Isolierglasscheibe aus dem gleichen Ma-
terialtyp hergestellt sein. Die Auswahl eines geeigneten
Dichtstoffs zur Verklebung von Abstandhalter und Glas-
scheiben wird dadurch erleichtert. Dies hat den Vorteil,
dass die Haftung der auRenliegenden Abstandhaltero-
berflache gegeniiber dem Dichtstoff verbessert wird.
[0077] Aufgrund der extrem geringen Dicke des ultra-
dinnen Glasbandes vertrdgt es die Beanspruchung
durch ein mégliches Biegen besser als ein dickeres Glas-
band. So kann ein zunachst planares ultradiinnes Glas-
band an die Form des Abstandhalters angepasstwerden,
ohne zu zerbrechen. Ein planares ultradliinnes Glasband
mit einer Dicke von ca. 25 pum besitzt beispielsweise ei-
nen minimalen Biegeradius von ca. 2 bis 3 mm. Dieser
auf der Innenseite der Biegestelle definierte minimale
Biegeradius gibt an, mit welchem minimalen Radius ein
Werkteil ohne zu brechen oder Rissbildung gebogen
werden kann.

[0078] Besonders bevorzugt weist das ultradiinne
Glasband einen minimalen Biegeradius von ca. 5 mm
bis ca. 8 mm auf.

[0079] Vorzugsweise weisen die Seitenwande im In-
neren des Profilkdrpers in Bereichen, in denen die Sei-
tenwande in die abgekrépften Endbereiche tbergehen,
eine erh6hte Wanddicke zur Anpassung der Geometrie
an herkémmliche Eckverbinder auf. Die Modifikation der
Wandstarke in Bereichen der Seitenwand hatden Vorteil,
dass der Abstandhalter einerseits stabilisiert wird und
zur Verarbeitung in einem Rahmen Eckverbinder besser
aufnehmen kann, andererseits bleibt der Warmedurch-
gangswiderstand im Wesentlichen unbeeinflusst.
[0080] Bevorzugt weist der Profilkérper im Inneren an
den Seitenwanden und/oder an der AulRenwand Rippen
auf. Die Rippen ermdglichen ebenfalls eine Anpassung
an die Form von existierenden Eckverbindern, so dass
die Eckverbinder, insbesondere auch bei Ausflihrungs-
formen, die auch eine erhohte Wanddicke der Seiten-
wande aufweisen, in den Hohlraum des erfindungsge-
maflen Abstandhalters im Klemmsitz gehalten werden
kénnen.
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[0081] Bevorzugt weist der Profilkdrper in Wandberei-
chen der Seitenwande benachbart zu deren abgekrdpf-
ten Endbereichen, eine verminderte Wanddicke zur Bil-
dung von Gelenkstellen auf. Die als Gelenkstellen aus-
gebildeten Wandbereiche sind bevorzugtim Inneren des
Profilkdrpers als Nuten ausgebildet. Dies hat den Vorteil,
dass beim Biegen des erfindungsgemafRen Abstandhal-
ters zu einem Rahmen auch an den Ecken die bevorzugt
im Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung Trapez-for-
mige Geometrie des Abstandhalters erhalten werden
kann.

[0082] Insbesondere sind die als Gelenkstellen aus-
gebildeten Wandbereiche im Inneren des Profilkdrpers
als Nuten ausgebildet. Dies hat den Vorteil, dass sich die
Seitenwande des erfindungsgemalen Abstandhalters
beim Biegen des Abstandhalters nicht zum Inneren des
Profilkbrpers neigen missen und so die Seitenwande
auch in den Ecken des Abstandhalters ausreichend pla-
nar sind um im eingebauten Zustand in der Isolierglas-
scheibe in Kontakt zu den Glasscheiben bleiben kdnnen.
[0083] Dariber hinaus lasst sich tber die Ausbildung
der Gelenkstellen der Warmedurchgangswiderstand des
Abstandhalters erhéhen.

[0084] Vorzugsweise ist in der Innenwand ein erstes
und ein zweites Verstarkungselement parallel zur Langs-
richtung des Abstandhalterprofils angeordnet, wobei das
erste Verstarkungselementin einem ersten Abschnittder
Innenwand benachbart zur ersten Seitenwand angeord-
net ist, und wobei das zweite Verstarkungselement in
einem zweiten Abschnitt der Innenwand benachbart zur
zweiten Seitenwand angeordnetist. Dies hatden Vorteil,
dass die Langssteifigkeit des Abstandhalters erhéht sein
kann und der erfindungsgemale Abstandhalter einfa-
cher zu einem Rahmen verarbeitet werden kann.
[0085] Bevorzugt weisen die Verstarkungselemente
einen Abstand zu den jeweiligen Seitenwanden auf, der
ca. 5 bis ca. 40 %, bevorzugt ca. 10 bis ca. 30 %, des
Abstands zwischen den Seitenwanden entspricht. In die-
sen Positionen kann die Stabilisierung des Abstandhal-
ters durch die Verstarkungselemente maximiert werden.
[0086] Insbesondere sind die Verstarkungselemente
drahtférmig, gegebenenfalls auch als Flachdraht, aus-
gebildet.

[0087] Drahte sind haufig aus einem Metall mit ver-
gleichsweise hoher Warmeleitfahigkeit gefertigt. Der Ein-
satz von Drahten im Vergleich zu Blechen kann die Ab-
nahme des Warmedurchgangswiderstands durch die
Verstarkungselemente minimieren, da Drahte typischer-
weise eine kleinere Ausdehnung in Richtung der War-
meleitung als Bleche aufweisen.

[0088] Vorzugsweise weist die Innenwand im Bereich
der Verstarkungselemente sich in Richtung des vom Ab-
standhalter gebildeten Hohlraums erstreckende Vor-
spriinge auf, welche eine gréRere Wanddicke aufweisen
als die benachbarten Bereiche der Innenwand. Die gro-
Rere Wanddicke entspricht vorzugsweise ca. der Sum-
me der Dicke der Verstarkungselemente, senkrecht zur
Oberflache der Innenwand gemessen, und der Dicke der
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benachbarten Bereiche der Innenwand. Die Vorspriinge
sind im Wesentlichen der Kontur der Verstarkungsele-
mente angepasst. Dies hat den Vorteil, dass auch Ver-
starkungselemente mit groReren Durchmessern in die
Innenwand eingebettet und fest verankert sein kénnen.
Die Bereiche mit groeren Wanddicken der Innenwand
kénnen dem Abstandhalter zusatzliche Stabilitat verlei-
hen. Diese Ausfiihrungsform hat weiterhin den Vorteil,
dass der Abstandhalter einfacher zu Eckbereichen ge-
bogen werden kann. Die Gefahr, dass die ersten und
zweiten Verstarkungselemente im Inneren des Profilkor-
pers beim Biegen aus dem Kunststoffmaterial heraustre-
ten, kann bei dieser Ausfiihrungsform minimiert werden.
[0089] Bevorzugt basiert das erste Kunststoffmaterial
des Profilkdrpers auf Polyolefin, insbesondere Polypro-
pylen (PP), Polycarbonat (PC), Polyvinylchlorid (PVC),
Styrol-Acrylnitril-Copolymer (SAN), Polyphenylenether
(PPE), Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat
(PET), Polyamid (PA) und/oder Acrylnitril-Butadien-Sty-
rol-Copolymer (ABS), sowie auf Blends dieser Materia-
lien.

[0090] Dies hatden Vorteil, dass der erfindungsgema-
Re Abstandhalter beispielsweise durch Biegen oder
Schweillen gut zu einem Rahmen verarbeitet werden
kann. Dartiber hinaus kann er eine optimierte Schlag-
zahfestigkeit bei mechanischer Belastung aufweisen.
[0091] Bevorzugt weist das erste Kunststoffmaterial
gemal einer ersten Variante einen Gehalt von ca. 1
Gew.% bis ca. 80 Gew.%, insbesondere einen Gehalt
von ca. 30 Gew.% bis ca. 50 Gew.%, an Verstarkungs-
fasern auf. Dies hat den Vorteil, dass die Steifigkeit des
Abstandhalters erhdht sein kann und Abstandhalter mit
geringeren Wanddicken hergestellt werden kdnnen, die
mit verringertem Materialeinsatz eine ausreichende Stei-
figkeit aufweisen. Weiterhin kann der Abstandhalter mit
Verstarkungsfasern gut durch Schweillen verarbeitet
werden.

[0092] AlsVerstarkungsfasern kommen vorzugsweise
Fasern in Form von polymeren Fasern, Kohlenstofffa-
sern und/oder Fasern aus anorganischen Materialien
zum Einsatz.

[0093] Polymere Fasern sind bevorzugt aus thermo-
plastischen Polymeren, wie zum Beispiel Plexiglas, Po-
lyolefine, Polyamid und Polyester und/oder Fasern aus
nichtschmelzenden Polymeren, wie zum Beispiel nicht-
schmelzenden Polyamiden, insbesondere Aramiden
(z.B. Kevlar®) gefertigt. Zur Erhéhung der Festigkeit kon-
nen die Fasern aus thermoplastischen Polymeren langs
gereckt und damit verfestigt werden.

[0094] Fasernausanorganischen Materialien sind vor-
zugsweise aus metallischen Fasern, beispielsweise
Stahlfasern und/oder Glasfasern, insbesondere Lang-
glasfasern, gefertigt. Als anorganische Fasern kénnen
aber auch Mineralfasern, Keramikfasern, Basaltfasern,
Borfasern und/oder Kieselsdurefasern verwendet wer-
den.

[0095] Die Fasern liegen bevorzugt als Einzelfasern,
Faserstrange (Rovings), Filze, Gewebe, Gewirke
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und/oder Gelege vor.

[0096] In Ausflihrungsformen mit Faserstrangen, sind
die Faserstrange vorzugsweise in der Aufienwand und
der Innenwand des Abstandhalters symmetrisch ange-
ordnet. Die Verwendung von Faserstrangen, auch soge-
nannte Rovings, hatden Vorteil, dass die Langssteifigkeit
und die Torsionssteifigkeit des Abstandhalters erhéht
werden kdnnen.

[0097] Des Weiteren konnen die Verstarkungsele-
mente in der AuBenwand in Form von Schlaufen/Bégen
oder in einem Zick-Zack-Muster eingelegt werden. Dies
hat den Vorteil, dass die Verstarkungselemente die Tor-
sionssteifigkeit des Abstandhalters weiter erhéhen. Al-
ternativ kdnnen die Verstarkungselemente nicht in die
Wand eingearbeitet, sondern beim Aufkleben der
Dampfdiffusionssperre zwischen diese und den Profil-
korper geklebt werden.

[0098] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform
des erfindungsgemaRen Abstandhalters, die Faser-
strange aufweist, ist der Profilkérper bevorzugt frei von
weiteren Verstarkungsfasern ausgebildet. Dies hat den
Vorteil, dass das Gewicht des Abstandhalters im Ver-
gleich zu einer Ausflihrungsform mit zusatzlichen Ver-
starkungsfasern reduziert und der Warmedurchgangs-
widerstand verbessert werden kann.

[0099] Gegebenenfalls kann bei einer ausreichenden
mechanischen Festigkeit des Profilkérpers auch auf Ver-
steifungsfasern, insbesondere Glasfasern, verzichtet
werden.

[0100] In einer Ausfiihrungsform mit drahtférmigen
Verstarkungselementen ist der Abstandhalter bevorzugt
frei von Verstarkungsfasern ausgebildet. Die Steifigkeit,
die in anderen Ausflihrungsformen durch Verstarkungs-
fasern generiert werden kann, kann in dieser Ausflh-
rungsform durch die Verstarkungselemente gegeben
sein.

[0101] Vorzugsweise weist das erste Kunststoffmate-
rial als Fillstoff Naturfasern auf. Insbesondere werden
hierbei Kokosfasern, Hanffasern, Sisalfasern, Holzfa-
sern und/oder Flachsfasern eingesetzt. Naturfasern die-
nen weniger der Verstarkung des Abstandhalters, son-
dern kénnen einen héheren Warmedurchgangswider-
stand im Vergleich zu Kunststoffmaterialien ohne Natur-
fasern ermdglichen. Dartiber hinaus kann in dieser Aus-
fuhrungsform Kunststoffmaterial eingespart werden.
Auch eine besonders 6kologische Herstellung des Ab-
standhalters ist unter Verwendung von Naturfasern rea-
lisierbar.

[0102] Trotzdem kdnnen Naturfasern, beispielsweise
aus Kokos, Hanf, Sisal, Holz oder Flachs, auch als Ver-
starkungsfasern verwendet werden.

[0103] Eine weitere Mdglichkeit, die 6kologische Her-
stellung des erfindungsgemafRen Abstandhalters zu ge-
wahrleisten, kann in einer Ausfiihrungsform realisiert
werden, in der vorzugsweise als erstes Kunststoffmate-
rial Recyclate, insbesondere aus Polycarbonat und/oder
Polyester, insbesondere PET, eingesetzt werden
und/oder der Abstandhalter aus einem biologisch abbau-
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baren Polymermaterial, insbesondere niedermolekula-
res Polyamid, gefertigt ist. Recyclate sind im Sinne der
Beschreibung der Erfindung bereits mindestens einmal
verarbeitete Kunststoffmaterialien, die in einem Recyc-
ling-Prozess wiederaufbereitet wurden.

[0104] Vorzugsweise kénnen Abstandhalter eine In-
nenwand aufweisen, die in Bereichen direkt benachbart
zu den Seitenwanden verglichen mit der Wanddicke der
Vorspriinge eine verminderte Dicke aufweist. Auch diese
Bereiche mit verminderter Wanddicke bilden Gelenkstel-
len aus, die bei einer Druckbelastung des Abstandhalters
beim Biegen der Ecken des Rahmens einer Verformung
der Seitenwande und damit einer verminderten Auflage-
flache an den Glasscheiben entgegenwirken kénnen.
[0105] Dies gilt insbesondere dann, wenn erste und
zweite Verstarkungselemente in der Innenwand ange-
ordnet sind.

[0106] Bevorzugt ist der Profilkérper mindestens in
Teilbereichen der Innen- und Seitenwande porés, insbe-
sondere geschlossenporig, ausgebildet. Somit kann das
Gewicht des Abstandhalters reduziert sowie dessen
Warmedurchgangswiderstand erhéht werden. Vorzugs-
weise umfasst das erste Kunststoffmaterial Additive, ins-
besondere ausgewahlt aus Fillstoffen, Pigmenten,
Lichtschutzmitteln, Schlagzahmodifiern,  Antistatika
und/oder Flammschutzmitteln. Dies hat den Vorteil, dass
zum einen das Aussehen des erfindungsgemaflen Ab-
standhalters optimiert werden kann und zum anderen
seine Eigenschaften an die spezifischen Anforderungen
angepasst werden kdnnen.

[0107] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungs-
gemalen Abstandhalters, umfassend

- Bereitstellen des Profilkbrpers, welcher einen
Grundkoérper mit einem im Wesentlichen U-formigen
Querschnitt aufweist,

- Bereitstellen der Dampfdiffusionssperre,

- Ausrichten der Dampfdiffusionssperre zur Langs-
richtung des Profilkdrpers, und

- Verbinden der Dampfdiffusionssperre mit den Sei-
tenwanden und gegebenenfalls mit der AuBenwand
des Profilkorpers.

[0108] Die aus einem Flachenmaterial gefertigte
Dampfdiffusionssperre, insbesondere ausgewahlt aus
einer Polymerfolie und einem ultradiinnen Glasband,
kann in einer planaren Form auf einer Spule aufgerollt,
insbesondere als Endlosmaterial, bereitgestellt werden.
[0109] Die Dampfdiffusionssperre wird mit den Seiten-
wanden des Profilkdrpers und verklebt. Vorzugsweise
wird zur Verklebung der Dampfdiffusionssperre mit dem
Profilkdrper zuvor eine Klebeschicht auf die Seitenwan-
de aufgebracht. Die Klebeschicht hat den Vorteil, dass
durch sie eine stoffschliissige Verbindung zwischen Pro-
filkbrper und Dampfdiffusionssperre erzeugt werden
kann.

[0110] Bevorzugt wird gemaR einer weiteren Variante
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als Dampfdiffusionssperre ein ultradiinnes Glasband
verwendet.

[0111] Vor dem Verbinden mit dem Profilkorper wird
das ultradiinne Glasband auf eine Umformtemperatur er-
warmt. Die Umformtemperatur wird vorzugsweise so ge-
wahlt, dass das ultradiinne Glasband plastisch umform-
bar ist.

[0112] Insbesondere wird das Glasband auf eine Tem-
peraturim Bereich von ca. 350 °C bis ca. 550 °C erwarmt,
bevor es der Umformung unterworfen wird. Eine Tem-
peratur von ca. 350 °C reicht aus, um das ultradiinne
Glasband umformbar zu machen, wahrend die Viskositat
des ultradiinnen Glasbandes noch gering genug ist, um
die Umformung plastisch durchfiihren zu kdnnen.
[0113] Das ultradiinne Glasband wird bei einer Tem-
peraturim Bereich der Umformtemperatur miteinem Um-
formwerkzeug vorzugsweise im Wesentlichen in eine U-
Form gebracht, wobei die U-Form einen mittleren Ab-
schnitt und zwei daran anschlieRende Randabschnitte
umfasst. Die Randabschnitte sind im Wesentlichen par-
allel zueinander beabstandet angeordnet.

[0114] Vorzugsweise wird das Umformwerkzeug aus
mehreren Rollenpaaren gebildet, wobei das Glasband
beim Durchziehen zwischen diesen Rollenpaaren im
Wesentlichen in eine U-Form gebracht wird.

[0115] Vorzugsweise wird das Umformwerkzeug er-
warmt, so dass die Temperatur des Umformwerkzeuges
im Bereich von ca. 350 °C bis ca. 550 °C liegt.

[0116] Bevorzugt wird die Temperatur des Umform-
werkzeuges wahrend des Umformens bei ca. 350 °C
oder mehr gehalten. So wird ein verfriihtes Erstarren des
ultradiinnen Glasbandes verhindert.

[0117] Vorzugsweise betragt die Temperatur des Um-
formwerkzeuges wahrend des Umformens des ultradiin-
nen Glasbandes nicht mehr als ca. 550 °C, so dass das
ultradlinne Glasband noch plastisch umformbar ist und
nicht eine viskose Masse bildet.

[0118] Die Ubereinstimmung der Form des umgeform-
ten ultradiinnen Glasbandes mit Teilen der Kontur des
Profilkdrpers ermoglicht das Verbinden in einem mecha-
nisch im Wesentlichen spannungsfreien Zustand des
Glasbandes.

[0119] Das ultradiinne Glasband wird im erwarmten
Zustand von aufen auf die Seitenwande des Profilkor-
pers spannungsfrei aufgebracht.

[0120] Wenn ein planares Glasband durch elastisches
Verformen im kalten Zustand mit dem Profilkérper ver-
bunden werden wiirde, wiirden nach dem Verbinden
Krafte auf das ultradiinne Glasband wirken. Durch das
Umformen des Glasbandes kdnnen diese Krafte im ul-
tradinnen Glasband zumindest drastisch vermindert
werden und das ultradiinne Glasband kann im Wesent-
lichen spannungsfrei aufgebracht werden.

[0121] Darilber hinaus kann durch das Umformen das
Risiko, dass sich das ultradiinne Glasband aufgrund dar-
auf einwirkender Krafte vom Profilkorper abldst, mini-
miert werden.

[0122] Nachdem Umformenwird das ultradiinne Glas-
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band auf ca. 20 bis ca. 50 °C abgekuhlt.

[0123] Nach dem Abkiihlen des ultradiinnen Glasban-
des weist das ultradiinne Glasband die zuvor beschrie-
bene U-Form mit zwei im Wesentlichen parallel zuein-
ander angeordneten Randabschnitten und einem Mit-
telteil dauerhaft auf, welche das Verbinden mit dem Pro-
filkbrper erleichtert.

[0124] Vor dem Aufbringen auf den Profilkorper wird
das umgeformte U-férmige ultradiinne Glasband elas-
tisch verformt, wobei die parallelen Randabschnitte elas-
tisch voneinander weg gebogen werden.

[0125] Das ultradiinne Glasband weist nach dem Um-
formen einen Querschnitt auf, der Teilen der Kontur des
Profilkdrpers entspricht. Durch die elastische Verfor-
mung der U-Form kann verhindert werden, dass sich die
Randabschnitte des ultradiinnen Glasbandes im Quer-
schnitt senkrecht zur Langsrichtung im selben Abstand
zueinander wie die AulRenseiten der Seitenwande des
Profilkdrpers befinden. So kann vermieden werden, dass
Scherkrafte entstehen, die entstehen wiirden, wenn die
Randabschnitte des unverformten Glasbandes uber die
gegebenenfalls mit einer Klebeschicht versehenen Sei-
tenwande geschoben werden wirden. Ohne diese
Scherkrafte wird das Verbinden des ultradiinnen Glas-
bands mit dem Profilkérper erleichtert.

[0126] Das elastisch verformte Glasband wird auf dem
gegebenenfalls mit der Klebeschicht versehenen Profil-
korper positioniert, derart, dass die Randabschnitte je-
weils an der ersten und zweiten Seitenwand anliegen
oder gegebenenfalls der mittlere Teil an der AuRenwand
anliegt.

[0127] Durch die elastische Verformung des ultradiin-
nen Glasbandes legen sich die Randabschnitte des ul-
tradiinnen Glasbandes beim Zuriickfihrenin die U-Form
an die entsprechenden Flachen des Profilkdrpers an, oh-
ne dass eine Scherbeanspruchung der gegebenenfalls
vorhandenen Klebeschicht eintritt.

[0128] Das elastisch verformte ultradiinne Glasband
wird nach dem Positionieren auf dem Profilkorper in sei-
ne U-Form zuriickgefiihrt, wobei die Randabschnitte in
einemim Wesentlichen spannungsfreien Zustand anden
Seitenwanden anliegen und der mittlere Teil gegebenen-
falls an der AuRenwand anliegt.

[0129] Diese und weitere Vorteile der Erfindung wer-
den im Folgenden anhand der Zeichnungen noch naher
erlautert. Es zeigen im Einzelnen:

Figur 1: eine erste Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Abstandhalters in seiner
Einbausituationin einer Isolierglasscheibe ;
Figur 2: eine zweite Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Abstandhalters in seiner
Einbausituationin einer Isolierglasscheibe ;
Figur 2A:  eine Variante einer Polymerfolie als Dampf-
diffusionssperre des erfindungsgemafen
Abstandhalters;
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Figur 3: eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-

dungsgemafien Abstandhalters;
Figur 3A und 3B:  weitere Varianten der Dampfdiffusi-
onssperre eines erfindungsgema-
Ben Abstandhalters; und

Figur 4: eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes erfindungsgemaRen Abstand-
halters.

[0130] Figur 1 zeigt einen Randabschnitt einer Isolier-

glasscheibe 10 mit einer ersten und einer zweiten Glas-
scheibe 12, 14 sowie einem erfindungsgemalen Ab-
standhalter 50, der die Scheiben 12, 14 auf Abstand halt,
in einem Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung des
Abstandhalters 50.

[0131] Die ersten und zweiten Glasscheiben 12, 14
sind mittels eines primaren Butyl-Dichtstoffs 16 mit dem
Abstandhalter 50 verklebt. Im eingebauten Zustand um-
schlieRen die Glasscheiben 12, 14 und der zu einem
Rahmen gebogene Abstandhalter 50 einen Scheiben-
zwischenraum 20, von dem hier nur ein Teilbereich ge-
zeigt ist.

[0132] Der erfindungsgemafRe Abstandhalter 50 um-
fasst einen aus einem ersten Kunststoffmaterial gefer-
tigten Profilkérper 52, welcher einen Grundkdérper mit ei-
nem im Wesentlichen U-férmigen Querschnitt aufweist.
Der Profilkdrper 52 wird typischerweise in einem Extru-
sionsverfahren einstiickig hergestellt. Im vorliegenden
Fall ist der Profilkdrper 52 aus Polypropylen (PP), insbe-
sondere einem Polypropylen-Homopolymer, hergestellt.
[0133] Das erste Kunststoffmaterial umfasst vorzugs-
weise Hanffasern. Naturfasern in Form von Hanffasern
kénnen den Warmedurchgangswiderstand im Vergleich
zu Kunststoffmaterialien ohne Naturfasern erhéhen.
[0134] Der Profilkdrper 52 umfasst erste und zweite
parallel zueinander angeordnete Seitenwande 54, 56 so-
wie eine sich von der ersten Seitenwand 54 bis zur zwei-
ten Seitenwand 56 erstreckende Innenwand 60. Die ers-
te und die zweite Seitenwand 54, 56 weisen von der In-
nenwand 60 beabstandet jeweils ein freies Ende 62, 64
auf.

[0135] Der Abstandhalter 50 umfasst ferner eine sich
von der ersten Seitenwand 54, deren freiem Ende 62
Uber das freie Ende 64 zur zweiten Seitenwand 56 er-
streckende Dampfdiffusionssperre 70 aus einem
schlecht warmeleitenden Flachenmaterial. Die Dampf-
diffusionssperre 70 erstreckt sich im Bereich zwischen
den freien Enden 62, 64 der Seitenwande 54, 56 im We-
sentlichen parallel zur Innenwand 60 in einem von den
Seitenwanden 54, 56 vorgegebenen Abstand.

[0136] Das schlecht warmeleitende Flachenmaterial,
aus dem die Dampfdiffusionssperre 70 gefertigt ist, ist
von dem ersten Kunststoffmaterial verschieden.

[0137] Es ist im Sinne der Erfindung aber auch vor-
stellbar, dass das schlecht warmeleitende Flachenma-
terial der Dampfdiffusionssperre 70 im Wesentlichen
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identisch mit dem ersten Kunststoffmaterial des Profil-
korpers 52 ist.

[0138] Zwischen den Glasscheiben 12, 14 wird
schlieBlich noch auf der AulRenseite der Dampfdiffusi-
onssperre 70 ein sekundarer Dichtstoff 22 aufgetragen.
[0139] Der Abstandhalter 50 weist einen Hohlraum 80
auf, der vom Profilkérper 52 und der Dampfdiffusions-
sperre 70 umschlossen ist. An der der Innenwand 60
gegenuberliegenden Seite ist der Hohlraum 80 nur von
der Dampfdiffusionssperre 70 begrenzt.

[0140] Der Hohlraum 80 ist Gber Perforationsoffnun-
gen 90 in der Innenwand 60 mit dem Scheibenzwischen-
raum 20 verbunden.

[0141] DerHohlraum 80 kannim eingebauten Zustand
mit Trocknungsmittel gefiillt sein (nicht gezeigt), welches
Uber die Perforationstffnungen 90 Wasserdampf oder
Feuchtigkeit aus dem Scheibenzwischenraum 20 auf-
nehmen kann.

[0142] Figur 2 zeigt einen weiteren erfindungsgema-
Ren Abstandhalter 150 im eingebauten Zustand in einer
Isolierglasscheibe 100. Die Isolierglasscheibe 100 ist in
einem Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung des Ab-
standhalters 150 gezeigt. Die dargestellte Isolierglas-
scheibe 100 umfasst neben dem erfindungsgemaRen
Abstandhalter 150 eine erste und eine zweite Glasschei-
be 102, 104.

[0143] Die Glasscheiben 102, 104 sind mit dem Ab-
standhalter 150 unter Verwendung eines primaren Dicht-
stoffs verklebt (nicht gezeigt). Der zu einem Rahmen ge-
bogene Abstandhalter 150 und die Glasscheiben 102,
104 umschlieRen im verbauten Zustand der Isolierglas-
scheibe 100 einen Scheibenzwischenraum 108, der hier
nur ausschnittsweise gezeigt ist.

[0144] Der Abstandhalter 150 umfasst einen aus unter
Verwendung eines ersten Kunststoffmaterials gefertig-
ten Profilkorper 152, welcher einen Grundkdrper mit ei-
nem im Wesentlichen U-férmigen Querschnitt aufweist.
[0145] Der Profilkérper 152 umfasst eine erste und ei-
ne zweite Seitenwand 154, 156, die parallel zueinander
angeordnet sind, sowie eine sich von der ersten Seiten-
wand 154 bis zur zweiten Seitenwand 156 erstreckende
Innenwand 160. Die ersten und die zweiten Seitenwande
154, 156 weisen von der Innenwand beabstandet jeweils
ein freies Ende 162, 164 mit einem abgekrépften End-
bereich 166, 168 auf.

[0146] Der Profilkdrper 152 wird typischerweise in ei-
nem Extrusionsverfahren einstlickig hergestellt.

[0147] Die abgekropften Endbereiche 166, 168 sind
gegeneinander geneigt ausgerichtet und voneinander
beabstandet. Im vorliegenden Fall sind die abgekrépften
Endbereiche 166, 168 der ersten und der zweiten Sei-
tenwand 154, 156 in einem stumpfen Winkel von ca. 135°
zur jeweils benachbarten Seitenwand 154, 156 ausge-
bildet. Die abgekrépften Endbereiche 166, 168 sind vor-
liegend planar ausgebildet.

[0148] Durch die abgekrépften Endbereiche 166, 168,
die im Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung des Pro-
filkdrpers 152 gesehen einen stumpfen Winkel (im vor-
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liegenden Fall ca. 135°) zur jeweilig benachbarten Sei-
tenwand 154, 156 und einen spitzen Winkel (im vorlie-
genden Fall ca. 55°) zur Innenwand 160 aufweisen, wird
zu den Glasscheiben 102, 104 hin jeweils ein im Quer-
schnitt ungefahr Dreieck-férmiges Volumen geschaffen,
das den sekundaren Dichtstoff 106 aufnehmen kann.
[0149] Die im Querschnitt Dreieck-férmigen Volumina
erlauben gegenilber der Einbausituation des Abstand-
halters 50 der Isolierglasscheibe 10 der Figur 1 die Re-
alisierung erheblich grof3erer Kontaktflachen des sekun-
daren Dichtstoffs 106 sowohl auf Seiten der Glasschei-
ben 102, 104 als auch auf Seiten des Abstandhalters
150, so dass eine erheblich verbesserte Versiegelung
des Randbereichs der Isolierglasscheibe 100 erzielt
wird.

[0150] Der Abstandhalter 150 umfasst ferner eine sich
von der ersten Seitenwand 154 zur zweiten Seitenwand
156 erstreckende Dampfdiffusionssperre 170, die aus ei-
nem Flachenmaterial gefertigt ist und schlecht warme-
leitend ist. Die Dampfdiffusionssperre 170 ist zwischen
den freien Enden 162, 164 der Seitenwande 154, 156 im
Wesentlichen parallel zur Innenwand 160 und von dieser
beabstandet angeordnet.

[0151] Der Abstandhalter 150 umfassteine von der In-
nenwand 160 beabstandete AuRenwand 180, wobei die
AuRenwand 180 in einer ersten Variante einen ersten
und einen zweiten Wandabschnitt 182, 184 umfasst, die
parallel voneinander beabstandet angeordnet sind. Die
ersten und zweiten Wandabschnitte 182, 184 sind mit
dem jeweiligen freien Ende 162, 164 der ersten bzw.
zweiten Seitenwand 154, 156 verbunden und erstrecken
sich von der jeweiligen Seitenwand 154, 156 weg und
zueinander hin. Die ersten und zweiten Wandabschnitte
182, 184 sind im Wesentlichen parallel zur Innenwand
160 ausgerichtet angeordnet.

[0152] Die ersten und zweiten Wandabschnitte 182,
184 weisen vorliegend im Wesentlichen die gleiche Aus-
dehnung quer zur Langsrichtung des Abstandhalters 100
auf und sind im Wesentlichen planar.

[0153] Der Profilkérper 152 umschliefldt mitder Dampf-
diffusionssperre 170 einen Hohlraum 190. Dieser Hohl-
raum 190 ist Uber regelmaRig angeordnete Perforations-
6ffnungen 192 in der Innenwand 160 mit dem Scheiben-
zwischenraum 108 verbunden.

[0154] Der Hohlraum 190 kann im eingebauten Zu-
stand des Abstandhalters 150 in der Isolierglasscheibe
100 Trocknungsmittel aufnehmen, welches Feuchtigkeit
bzw. Wasserdampf aus dem Scheibenzwischenraum
108 binden kann.

[0155] Das erste Kunststoffmaterial, unter Verwen-
dung dessen der Profilkdrper 152 vorzugsweise einsti-
ckig gefertigt ist, ist im vorliegenden Fall Polypropylen
(PP) und weist vorzugsweise einen Glasfaseranteil von
40 Gew.% auf. Das Kunststoffmaterial ist vorzugsweise
geschaumt, wodurch das durch den Glasfaseranteil er-
héhte Gewicht und die durch den Glasfaseranteil erhohte
Warmeleitfahigkeit ausgeglichen werden kénnen. Insbe-
sondere ist das erste Kunststoffmaterial geschlossenpo-
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rig ausgebildet.

[0156] Figur 2A zeigt den in Figur 2 mit 2A gekenn-
zeichneten Ausschnitt. Es ist eine mdgliche Variante ei-
ner dreilagigen Polymerfolie 171 als Dampfdiffusions-
sperre 170 des erfindungsgemaflen Abstandhalters im
Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung des Abstand-
halters 150 gezeigt. AuRerdem ist ein Dichtstoff 106 dar-
gestellt, mittels dessen Glasscheiben 102, 104 und Ab-
standhalter 150 in der in Fig. 2 gezeigten Einbausituation
in eine Isolierglasscheibe 100 miteinander verklebt sind.
[0157] Die Dampfdiffusionssperre 170 ist vorzugswei-
se stoffschliissig mit den Seitenwanden 154, 156 und mit
der AufRenwand 180 verbunden.

[0158] Die Polymerfolie 171 weistim vorliegenden Fall
drei Lagen 172, 173, 174 auf, welche jeweils mit einer
Dicke von ca. 12 pm aus Polyethylenterephthalat (PET)
ausgebildet sind. Die innenliegende, vom Dichtstoff 106
weg weisende Lage 172 und die auRenliegende, zum
Dichtstoff 106 hin weisende Lage 174 der Polymerfolie
171 weisen jeweils beidseitig eine durch Metallisierung
gebildete Schicht 175 auf. Die innenliegende Lage 173
der Polymerfolie 171 weist eine einseitige durch Metal-
lisierung gebildete Schicht 175 auf. Die durch Metallisie-
rung gebildeten Schichten 175 sind im vorliegenden Fall
aus Aluminium und mit einer Dicke von ca. 80 nm aus-
gebildet.

[0159] Vorliegend ist die aus einem schlecht warme-
leitenden Flachenmaterial gefertigte Dampfdiffusions-
sperre 170 aus einem von dem ersten Kunststoffmaterial
verschiedenen Flachenmaterial gefertigt.

[0160] Es istim Sinne der Erfindung aber auch denk-
bar, dass die Dampfdiffusionssperre 170 oder die Lagen
172, 173, 174 der als Polymerfolie 171 ausgebildeten
Dampfdiffusionssperre 170 aus einem Flachenmaterial
gefertigt sind, welches mit dem ersten Kunststoffmaterial
des Profilkérpers 152 (vorliegend PP) im Wesentlichen
identisch ist.

[0161] Alternativ zu Polypropylen kénnen die Lagen
172, 173, 174 der Polymerfolie 171 und der Profilkbrper
152 beispielsweise aus Polyethylenterephthalat (PET)
gefertigt sein.

[0162] Die durch Metallisierung gebildeten Schichten
der innenliegenden Lage 173 der Polymerfolie (mittlere
Lage)und deraulenliegenden Lage 174 grenzen im vor-
liegenden Fall direkt aneinander und sind gegebenen-
falls mit einer (nicht gezeigten) Klebeschicht miteinander
verbunden.

[0163] Es istim Sinne der Erfindung auch vorstellbar,
dass alle drei Lagen 172, 173, 174 beidseitig eine durch
Metallisierung gebildete Schicht 175 aufweisen, derart,
dass sowohl zwischen der vom Dichtstoff weg weisenden
Lage 172 und der innenliegenden, mittleren Lage 173
der Polymerfolie 171 als auch zwischen der zum Dicht-
stoff hin weisenden Lage 174 und der innenliegenden,
mittleren Lage der Polymerfolie 173 jeweils zwei durch
Metallisierung gebildete Schichten 175 aneinandergren-
zen oder aneinander anliegen (nicht gezeigt).

[0164] Bei aneinandergrenzenden oder aneinander
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anliegenden durch Metallisierung gebildeten Schichten
175 ist die Wahrscheinlichkeit, dass zwei gasdurchlas-
sige Fehlstellen in den verschiedenen Schichten tber-
lappen minimal. Dadurchist die Wahrscheinlichkeit, dass
Gasmolekiile auf direktem Weg durch Uberlappende
Fehlstellen durch beide aneinandergrenzenden durch
Metallisierung gebildete Schichten 175 durchtreten dras-
tisch vermindert und die Barrierewirkung der Dampfdif-
fusionssperre 170 maximal. Somit ist das Prinzip des
"Tortuous-Path" realisiert.

[0165] Dartber hinaus werden gasdurchlassige Fehl-
stellen in einer durch Metallisierung gebildeten Schicht
175 durch die angrenzende durch Metallisierung gebil-
dete Schicht insbesondere verschlossen oder abgedich-
tet.

[0166] Die &aulere durch Metallisierung gebildete
Schicht 175 der zum sekundaren Dichtstoff 106 hin wei-
senden Lage 174 ermdglicht eine verbesserte Haftung
zwischen Polymerfolie 171 und Dichtstoff 106, im Ver-
gleich zu einer Polymerfolie ohne auflenliegende durch
Metallisierung gebildete Schicht.

[0167] Die &aulere durch Metallisierung gebildete
Schicht 175 weist bevorzugt zumindest partiell eine
Oberflachenoxidation auf (nicht gezeigt), welche einen
Schutz vor Korrosion und Kratzern schafft und so eine
langere Lagerung der Polymerfolie 171 ermdglicht.
[0168] Die einzelnen Lagen 172, 173, 174 der Poly-
merfolie 171, die im vorliegenden Fall Beschichtungen
in Form von durch Metallisierung gebildeten Schichten
175, aufweisen, werden vorzugsweise mit einer (nicht
gezeigten) Klebeschicht stoffschliissig miteinander ver-
bunden. Die Klebeschicht weistbevorzugt eine Dicke von
ca. 4 pm oder weniger, insbesondere eine Dicke von ca.
3 wm oder weniger, auf.

[0169] Der in Figur 2A beschriebene Aufbau der
Dampfdiffusionssperre 170 ist gleichermalen fir die in
Zusammenhang mit der Figur 1 dargestellte Dampfdiffu-
sionssperre 70 geeignet.

[0170] Figur 3 zeigt eine weitere Ausfihrungsform ei-
nes erfindungsgemaflen Abstandhalters in einem Quer-
schnitt senkrecht zur Langsrichtung des Abstandhalters
200. Der Profilkérper 202 des Abstandhalters 200 um-
fasst erste und zweite parallel zueinander angeordnete
Seitenwande 204, 206 mitfreien Enden 212, 214, welche
abgekropfte Endbereiche 232, 234 aufweisen, und eine
sich zwischen der ersten Seitenwand 204 und der zwei-
ten Seitenwand 206 erstreckende Innenwand 210.
[0171] Die abgekropften Endbereiche 232, 234 sind
wie in Fig. 2 (vgl. 166, 168) gegeneinander geneigt aus-
gebildet und weisen im vorliegenden Fall einen stumpfen
Winkel von ca. 140° zur jeweilig benachbarten Seiten-
wand 204, 205 auf.

[0172] ZurInnenwand 210 beabstandet und zwischen
den abgekropften Endbereichen 232, 234 im Wesentli-
chen parallel zu ihr ausgerichtet erstreckt sich eine
Dampfdiffusionssperre 220, die aus einem Flachenma-
terial gebildet ist. Die Dampfdiffusionssperre 220 er-
streckt sich Uber Bereiche der Seitenwande 204, 206 so-
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wie Uber die an die Seitenwande 204, 206 anschlielRen-
den abgekropften Endbereiche 232, 234 und liegt von
auBBen an ihnen an.

[0173] Im vorliegenden Fall ist die Dampfdiffusions-
sperre 220 aus einem ultradiinnen Glasband gefertigt
und weist eine Dicke von ca. 70 pm auf. Sie ist in Berei-
chen der Seitenwande 204, 206 biindig in den Profilkor-
per 202 integriert.

[0174] Die aus einem ultradiinnen Glasband gefertigte
Dampfdiffusionssperre 220 weist vorzugsweise einen
minimalen Biegeradius von ca. 7 mm auf.

[0175] Der Profilkérper 202 und die Dampfdiffusions-
sperre 220 umschlieRen einen Hohlraum 240, derim ein-
gebauten Zustand in eine Isolierglasscheibe (nicht ge-
zeigt) Trocknungsmittel aufnehmen kann. Das Trock-
nungsmittel kann Wasserdampf bzw. Feuchtigkeit aus
einem von dem zu einem Rahmen verarbeiteten Ab-
standhalter und Glasscheiben gebildeten Scheibenzwi-
schenraum aufnehmen (nicht gezeigt) und so einen was-
serdampf-freien Scheibenzwischenraum ermdglichen.
Der Kontakt zwischen dem mit Trocknungsmittel gefill-
ten Hohlraum 240 des Abstandhalters 200 und dem
Scheibenzwischenraum ist durch Perforations6ffnungen
242 in der Innenwand 210 gegeben, die regelmaRig ent-
lang der Langsrichtung des Abstandhalters 200 ange-
ordnet in der Innenwand 210 ausgebildet sind.

[0176] Eine zum Scheibenzwischenraum gerichtete
Lage 244 der Innenwand 210 des Abstandhalters 200 ist
fur einen Betrachter der Isolierglasscheibe (nicht ge-
zeigt) sichtbar. Diese im Scheibenzwischenraum sicht-
bare Lage 244 des Profilkdrpers 202 ist vorzugsweise
aus einem eingefarbten Kunststoffmaterial, im vorliegen-
den Fall aus einem Polypropylen (PP)-Homopolymer,
gefertigt. Der restliche Profilkdrper 202 ist im vorliegen-
den Fall aus einem Polypropylen (PP)-Copolymer gefer-
tigt.

[0177] Die eingefarbte Lage 244 wird typischerweise
mit dem restlichen Profilkdrper 202 in einem Koextrusi-
onsverfahren gefertigt. Die eingefarbte Lage 244 ermdg-
licht eine zuséatzliche Optimierung des Aussehens des
Abstandhalters 200.

[0178] Alternativkanninsbesondere der gesamte Pro-
filkdrper 202 aus einem Recyclat, insbesondere Polycar-
bonat oder PET, gefertigt sein.

[0179] Die vorliegende Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen Abstandhalters 200 weist ein erstes und
ein zweites Verstarkungselement 246, 248 auf. Die Ver-
starkungselemente 246, 248 sind parallel zur Langsrich-
tung des Abstandhalters 200 in der Innenwand 210 an-
geordnet.

[0180] Das erste Verstarkungselement 246 ist in ei-
nem ersten Abschnitt der Innenwand 210 angeordnet,
benachbart zur ersten Seitenwand 204. Das zweite Ver-
starkungselement 248 ist in einem zweiten Abschnitt der
Innenwand 210 angeordnet, benachbart zur zweiten Sei-
tenwand 206, wobei die Verstarkungselemente 246, 248
einen definierten Abstand von ihrem Mittelpunkt bzw. ih-
rem geometrischen Schwerpunkt parallel zur Innenwand
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210 zu der jeweiligen Seitenwand 204, 206 einhalten,
bezogen auf einen Abstand zwischen der ersten und
zweiten Seitenwand 204, 206. Der Abstand der Verstar-
kungselemente 246, 248 zu der jeweiligen Seitenwand
204, 206 entspricht im vorliegenden Fall ca. 15 % des
Abstands zwischen den Seitenwanden 204, 206.
[0181] Die Verstarkungselemente 246, 248 sind draht-
formig ausgebildet und weisen typischerweise eine ge-
riffelte Oberflache auf (nicht gezeigt). Somit wird die Haf-
tung zum Kunststoffmaterial des Profilkdrpers 202 ver-
bessert und die Verstarkungselemente 246, 248 lassen
sich insbesondere schubfest in das erste Kunststoffma-
terial integrieren.

[0182] Die Innenwand 210 weist im Bereich der Ver-
starkungselemente 246, 248 erste und zweite Vorspriin-
ge 250, 252 auf, die sich in Richtung des vom Abstand-
halter umschlossenen Hohlraums 240 erstrecken. Durch
diese Vorspriinge 250, 252 wird das Risiko eines Her-
austretens der Verstarkungselemente 246, 248 aus dem
Profilkdrpers 202 bei einem Biegevorgang des Abstand-
halters zu einem Rahmen minimiert.

[0183] Der Profilkérper 202 weist in den Bereichen, in
denen sich die abgekropften Endbereiche 232, 234 an
die Seitenwande 204, 206 anschlieRen, auf Seiten des
Hohlraums 240 Gelenkstellen in Form von Nuten 254,
256 auf, welche das Biegeverhalten des Abstandhalters
verbessern.

[0184] Zur weiteren Verbesserung der Kaltbiegeei-
genschaften kdnnten optional in den abgekropften End-
bereichen 232, 234 weitere Verstarkungselemente 260,
262 eingebettet sein, die - gegebenenfalls mit einem et-
was kleineren Durchmesser - 8hnlich wie die drahtférmi-
gen Verstarkungselemente 246, 248 ausgebildet sein
kénnen.

[0185] Die Dampfdiffusionssperre 220 kann, wie sche-
matisch in den Figuren 3A und 3B gezeigt, zusatzlich
noch mitVerstarkungselementen 264, 266 bzw. 268, 270
modifiziert sein, die ausgewahlt sind aus Drahtmateria-
lien, Glasfaserbiindeln, Rovings etc., die beispielsweise,
wie in den Figuren 3A bzw. 3B anhand der Dampfdiffu-
sionssperren 220’ bzw. 220" gezeigt, madandrierend oder
im Zick-Zack-Muster vorzugsweise auf der zum Hohl-
raum 240 liegenden Seite der Dampfsperre 220’ bzw.
220 " angeordnet sind. Typischerweise kdnnen diese
Verstarkungselemente 264, 266 bzw. 268, 270 auf die
Oberflache der Dampfdiffusionssperre 220° bzw.
220" aufgeklebt werden.

[0186] Insbesondere weist die Dampfdiffusionssperre
220 ein Versteifungselement, welches bevorzugt ein Ge-
webe zur Verbesserung der Torsionssteifigkeit umfasst,
auf (nicht gezeigt).

[0187] Figur 4 zeigt eine weitere Ausfihrungsform ei-
nes erfindungsgemaRen Abstandhalters 300 in einem
Querschnitt senkrechtzu dessen Langsrichtung. Der Ab-
standhalter 300 umfasst einen Profilkdrper 302 mit par-
allel angeordneten ersten und zweiten Seitenwanden
304, 306 mit jeweils einem freien Ende 312, 314, welche
abgekropfte Endbereiche 332, 334 aufweisen, und eine
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Innenwand 310, die sich zwischen den Seitenwanden
304, 306 erstreckt.

[0188] Der Abstandhalter 300 umfasst ferner eine
Dampfdiffusionssperre 320, die sich von der ersten Sei-
tenwand 304 (ber die abgekrépften Endbereiche 332,
334 zur zweiten Seitenwand 306 erstreckt. Der Profilkor-
per 302 ist wie der in Figur 3 dargestellte Profilkorper
aufgebaut.

[0189] Die Dampfdiffusionssperre 320 istim vorliegen-
den Fall aus einem ultradiinnen Glasband gefertigt und
weist eine Dicke von ca. 30 pum auf.

[0190] Der Profilkérper 302 und die Dampfdiffusions-
sperre 320 umschlieRen einen Hohlraum 340, derim ein-
gebauten Zustand des Abstandhalters in eine Isolierglas-
scheibe Uber Perforationséffnungen 342 in der Innen-
wand 310 mit einem von Glasscheiben und Abstandhal-
ter gebildetem Scheibenzwischenraum (nicht gezeigt)
kommuniziert. Die Perforationséffnungen 342 sind in
Langsrichtung des Abstandhalters 300 in regelmafligen
Abstanden angeordnet.

[0191] Der Hohlraum 340 nimmt vorzugsweise im ein-
gebauten Zustand des Abstandhalters 300 in die Isolier-
glasscheibe Trocknungsmittel auf, welches Wasser-
dampf und/oder Feuchtigkeit aus dem Scheibenzwi-
schenraum der Isolierglasscheibe aufnehmen kann. Der
Wasserdampf und/oder die Feuchtigkeit gelangen tber
die Perforationséffnungen 342 in den mit Trocknungs-
mittel gefillten Hohlraum 340.

[0192] Derimvorliegenden Fall aus Polypropylen (PP)
gefertigte Profilkérper wird typischerweise in einem Ex-
trusionsverfahren hergestellt. Der Profilkérper ist vor-
zugsweise geschaumt und weist besonders bevorzugt
einen Langglasfaseranteil von 40 Gew.% auf. Das Kunst-
stoffmaterial des Profilkdrpers 302 ist in einer im Schei-
benzwischenraum sichtbaren Lage 344 optional einge-
farbt.

[0193] InderInnenwand 310 sindinLangsrichtung des
Abstandhalters 300 drahtférmige, als Flachdraht ausge-
bildete, Verstarkungselemente 346, 348 vorhanden. Im
Bereich der Verstarkungselemente 346, 348 weist die
Innenwand 310 sich in Richtung des Hohlraums 340 er-
streckende Vorspriinge 350, 352 mit einer erhdhten
Wanddicke auf.

[0194] Vorzugsweise entspricht die gréRere Wanddi-
cke ca. der Summe der Dicke eines der Verstarkungse-
lemente 346, 348, senkrecht zur Oberflache der Innen-
wand 310, gemessen und der Dicke der benachbarten
Bereiche der Innenwand 310.

[0195] In Bereichen, in denen sich die abgekrdpften
Endbereiche 332, 334 an die Seitenwéande 304, 306 an-
schlieRen, sind auRerdem Gelenkstellenin Form von Nu-
ten 354, 356 Hohlraum-seitig ausgebildet. Die Nuten re-
duzieren eine Verformung der Seitenwande 304, 306
beim Biegen des Rahmens zu Eckbereichen und wirken
somit einer verminderten Anlageflache zwischen Glas-
scheiben und Abstandhalter 200 entgegen.
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Patentanspriiche

1.

Abstandhalter (50) fur Isolierglasscheiben, umfas-
send einen unter Verwendung eines ersten Kunst-
stoffmaterials gefertigten Profilkérper (52), welcher
einen Grundkdrper mit einem im Wesentlichen U-
férmigen Querschnitt mit ersten und zweiten parallel
angeordneten Seitenwanden (54, 56) und eine sich
zwischen der ersten und der zweiten Seitenwand
erstreckende Innenwand (60) aufweist, sowie eine
Dampfdiffusionssperre (70),

wobei die erste und die zweite Seitenwand (54, 56)
jeweils ein freies Ende aufweisen, welches von der
Innenwand (60) beabstandet ist, wobei sich die
Dampfdiffusionssperre (70) vomfreien Ende der ers-
ten Seitenwand (54) zum freien Ende der zweiten
Seitenwand (56) im Wesentlichen parallel zur Innen-
wand (60) und von dieser beabstandet erstreckt, und
wobei der Profilkérper (52) zusammen mit der
Dampfdiffusionssperre (70) in einem Querschnitt
des Abstandhalters (50) einen Hohlraum (80) um-
schliel’t,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dampfdiffusionssperre aus einem schlecht war-
meleitenden Flachenmaterial gefertigt ist.

Abstandhalter (50) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das schlecht warmeleitende
Flachenmaterial der Dampfdiffusionssperre (70) von
dem ersten Kunststoffmaterial verschieden ist;
und/oder dass sich die Dampfdiffusionssperre (70)
Uber Bereiche der Seitenwande (54, 56) erstreckt
und von auf3en an diesen anliegt.

Abstandhalter (50) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfdiffusions-
sperre (70) ausgewahlt ist aus einer ein- oder mehr-
lagigen thermoplastischen Polymerfolie, einer duro-
plastischen Polymerfolie, einer elastomeren Poly-
merfolie, wobei die thermoplastische, duroplasti-
sche bzw. elastomere Polymerfolie insbesondere
vernetztist, und einem ultradiinnen Glasband; wobei
optional

die Polymerfolie auf ihrer auRenliegenden und opti-
onal auf ihrer innenliegenden Oberflache eine Be-
schichtung aufweist, welche insbesondere durch
Metallisierung, SiXOy, AIXOy, TiOy, SnXOy oder Gra-
phen gebildet ist, wobei die Beschichtung im Falle
der Metallisierung vorzugsweise aus Aluminium ge-
bildet ist, wobei die Polymerfolie bevorzugt mehrla-
gig ausgebildetistund eine oder mehrere Lagen um-
fasst, welche einseitig oder beidseitig eine Beschich-
tung aufweisen; wobei weiter optional die Polymer-
folie und/oder die einzelnen Lagen der Polymerfolie
eine Dicke im Bereich von ca. 5 pm bis ca. 60 pm
aufweist/aufweisen und dass eine durch Metallisie-
rung gebildete Schicht bevorzugt eine Dicke im Be-
reich von ca. 20 nm bis ca. 180 nm aufweist.
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4.

10.

Abstandhalter (50) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Polymerfolie und/oder die
Lagen der Polymerfolie aus einem Material ausge-
wahlt aus Polyester, insbesondere Polyethylentere-
phthalat (PET) und/oder Polybutylenterephthalat
(PBT), Polyolefin, insbesondere Polyethylen (PE)
und/oder Polypropylen (PP), Cycloolefincopolymere
(COC), Polyether, Polyketon, Polyurethan, Polycar-
bonat, Vinylpolymer, insbesondere Polystyrol (PS),
Polyvinylidenfluorid (PVDF), Ethylenvinylalkohol
(EVOH) und/oder Polyvinylchlorid (PVC), Polyamid
(PA), Silikon, Polyacrylnitril, Polymethylmethacrylat
(PMMA), Polyhalogenolefin, insbesondere Poly-
chlortrifluorethylen (PCTFE) und/oder Polytetraflu-
orethylen (PTFE), flissigkristallinem Polymer und
Blends aus diesen Materialien gefertigt ist/sind.

Abstandhalter (50) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das ultradiinne Glasband eine
Dicke von ca. 100 pm oder weniger aufweist;
und/oder

dass das ultradiinne Glasband einen minimalen Bie-
geradius von ca. 5 mm bis ca. 8 mm aufweist.

Abstandhalter (200) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampf-
diffusionssperre (220) ein Versteifungselement um-
fasst, wobei das Versteifungselement (264, 266;
268, 270) insbesondere ein Gewebe zur Verbesse-
rung der Torsionssteifigkeit des Abstandhalters
(200) umfasst.

Abstandhalter (200) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die freien En-
den der ersten und zweiten Seitenwand (204, 206)
jeweils einen abgekropften Endbereich (232, 234)
aufweisen, wobei die abgekropften Endbereiche
(232, 234) gegeneinander geneigt und insbesonde-
re planar ausgebildet sind.

Abstandhalter (50) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfdiffu-
sionssperre (70) stoffschliissig mit den Seitenwan-
den verbunden ist.

Abstandhalter nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwande
im Inneren des Profilkdrpers einen oder mehrere pa-
rallel zur Langsrichtung des Abstandhalters verlau-
fende Rippenférmige Vorspriinge aufweisen.

Abstandhalter nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
wobei der Profilkdrperin Wandbereichen der Seiten-
wande benachbart zu deren abgekrépften Endbe-
reichen, eine verminderte Wanddicke zur Bildung
von Gelenkstellen aufweist, wobei die als Gelenk-
stellen ausgebildeten Wandbereiche bevorzugt im
Inneren des Profilkérpers als Nuten ausgebildet
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sind.

Abstandhalter (200) nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass in der In-
nenwand 202) ein erstes und ein zweites Verstar-
kungselement (246, 248) parallel zur Langsrichtung
des Abstandhalterprofils (200) angeordnet ist, wobei
das erste Verstarkungselement (246) in einem ers-
ten Abschnitt der Innenwand (202) benachbart zur
ersten Seitenwand (204) angeordnet ist, und wobei
das zweite Verstarkungselement (248) in einem
zweiten Abschnitt der Innenwand (202) benachbart
zur zweiten Seitenwand (206) angeordnet ist.

Abstandhalter nach Anspruch 11, wobei die Verstar-
kungselemente (246, 248) drahtférmig, insbesonde-
re als Flachdraht ausgebildet sind; und/oder

die Innenwand (202) in Bereichen der Verstarkungs-
elemente (246, 248) sich in Richtung eines vom Ab-
standhalter gebildeten Hohlraums erstreckende
Vorspriinge aufweist, wobei die Bereiche eine gro-
Rere Wanddicke aufweisen als die benachbarten
Bereiche der Innenwand (202), wobei die grolere
Wanddicke vorzugsweise ca. der Summe der Dicke
eines der Verstarkungselemente, senkrecht zur
Oberflache der Innenwand gemessen, und der Di-
cke der benachbarten Bereiche der Innenwand
(202), entspricht.

Abstandhalter (50) nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Kunststoffmaterial auf Polyolefin, insbesondere Po-
lypropylen (PP), Polycarbonat (PC), Polyvinylchlorid
(PVC), Styrol-Acrylnitril-Copolymer (SAN), Polyphe-
nylenether (PPE), Polyester, insbesondere Polye-
thylenterephthalat (PET), Polyamid (PA) und/oder
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS) sowie
Blends der Materialien basiert.

Abstandhalter nach Anspruch 13, wobei das erste
Kunststoffmaterial einen Gehalt von ca. 1 Gew.%
bis ca. 80 Gew.% an Verstarkungsfasern, bevorzugt
in Form von polymeren Fasern, weiter bevorzugt in
Form von thermoplastischen Fasern, insbesondere
Polyester, und/oder nichtschmelzenden Polymeren,
insbesondere Aramid, Fasern in Form von Kohlen-
stofffasern und/oder in Form von Fasern aus anor-
ganischen Materialien, weiter bevorzugt metallische
Fasern, Mineralfasern, Glasfasern, insbesondere
Langglasfasern, aufweist, wobei die Fasern insbe-
sondere in Form von Einzelfasern, Faserstrangen
(Rovings), Filzen, Geweben, Gewirken und/oder
Gelegen vorliegen; und/oder das erste Kunststoff-
material Naturfasern, insbesondere Kokosfasern,
Hanffasern, Sisalfasern, Holzfasern oder Flachsfa-
sern aufweist; und/oder

der Profilkdrper mindestens in Teilbereichen der In-
nenwand und der Seitenwande poros, insbesondere
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geschlossenporig, ausgebildet ist.

15. Verfahren zur Herstellung eines Abstandhalters (50)

nach einem der Anspriiche 1 bis 14, umfassend

- Bereitstellen des Profilkdrpers (52), welcher ei-
nen Grundkoérper mit einem im Wesentlichen U-
férmigen Querschnitt aufweist,

- Bereitstellen der Dampfdiffusionssperre (70)
aus einem Flachenmaterial,

- Ausrichten der Dampfdiffusionssperre (70) zur
Langsrichtung des Profilkérpers (52), und

- Verbinden der Dampfdiffusionssperre (70) mit
den Seitenwanden (54, 56) des Profilkdrpers
unter Bildung eines im Querschnitt des Abstand-
halters (50) geschlossenen Hohlraums (80).

Claims

Spacer (50) for insulating glass panes, comprising
a profile body (52) made using a first plastics mate-
rial, having a main body with a substantially U-
shaped cross section with firstand second side walls
(54, 56) arranged in parallel and an inner wall (60)
extending between the first and second side walls,
and a vapor diffusion barrier (70),

wherein the first and the second side wall (54, 56)
each have a free end which is spaced apart from the
inner wall (60),

wherein the vapor diffusion barrier (70) is spaced
apart from and extends substantially in parallel to
the inner wall (60) from the free end of the first side
wall (54) to the free end of the second side wall (56),
and wherein the profile body (52) together with the
vapordiffusion barrier (70) enclose a cavity (80) seen
in a cross section of the spacer (50),
characterized in that the vapor diffusion barrier is
made of a sheet material which is poorly heat con-
ductive.

Spacer (50) in accordance with Claim 1, character-
ized in that the poorly heat conductive sheet mate-
rial of the vapor diffusion barrier (70) is different from
the first plastics material; and/or

in that the vapor diffusion barrier (70) extends over
regions of the side walls (54, 56) and abuts them
from the exterior.

Spacer (50) in accordance with Claim 1 or 2, char-
acterized in that the vapor diffusion barrier (70) is
selected from a single or multilayer thermoplastic
polymer film, a thermoset polymer film, an elasto-
meric polymer film, wherein the thermoplastic, ther-
moset, or elastomeric polymer film in particular is
crosslinked, and an ultrathin glass tape; wherein op-
tionally

the polymer film has a coating on its external surface
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and optionally on its internal surface, which in par-
ticular is formed by metal plating, SiXOy, AIXOy, TiOy,
SnXOy, or graphene, wherein, in the case of metal
plating, the coating is preferably made of aluminum,
wherein the polymer film preferably has a multilay-
ered structure and contains one or more layers which
has/have a coating on one or both sides; wherein
further optionally

the polymer film and/or the individual layers of the
polymer film has/have a thickness in the range of
about 5 pm to about 60 uwm, and in that a coating
formed by metal plating preferably has a thickness
in the range of about 20 nm to about 180 nm.

Spacer (50) in accordance with Claim 3, character-
ized in that the polymer film and/or the layers of the
polymer film is/are made out of a material selected
from polyester, in particular polyethylene terephtha-
late (PET) and/or polybutylene terephthalate (PBT),
polyolefin, in particular polyethylene (PE) and/or
polypropylene (PP), cyclo-olefin copolymers (COC),
polyether, polyketone, polyurethane, polycarbonate,
vinyl polymer, in particular polystyrene (PS), polyvi-
nyl fluoride (PVDF), ethylene vinyl alcohol (EVOH)
and/or polyvinyl chloride (PVC), polyamide (PA), sil-
icone, polyacrylonitrile, polymethylmethacrylate
(PMMA), polyhalogen olefin, in particular polychlo-
rotrifluoroethylene (PCTFE) and/or polytetrafluor-
oethylene (PTFE), liquid crystalline polymer, and
blends of these materials.

Spacer (50) in accordance with Claim 3, character-
ized in that the ultrathin glass tape has a thickness
of about 100 wm or less; and/or in that the ultrathin
glass tape has a minimum bending radius of about
5 mm to about 8 mm.

Spacer (200) in accordance with any one of Claims
1to 5, characterized in that the vapor diffusion bar-
rier (220) comprises a stiffening element, wherein
the stiffening element (264, 266; 268, 270) compris-
es in particular a mesh for the improvement of the
torsional rigidity of the spacer (200).

Spacer (200) in accordance with any one of Claims
1 to 6, characterized in that the free ends of the
first and second side walls (204, 206) each have a
chamfered end region (232, 234), wherein the cham-
fered end regions (232, 234) are inclined toward
each other and in particular are of planar form.

Spacer (50) in accordance with any one of Claims 1
to 7, characterized in that the vapor diffusion barrier
(70) is materially bonded to the side walls.

Spacer in accordance with either of Claims 7 or 8,
characterized in that the side walls in the interior
of the profile body have one or more rib-shaped pro-
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10.

1.

12.

13.

14.

30

jections running in parallel to the longitudinal direc-
tion of the spacer.

Spacer in accordance with any one of Claims 7 to 9,
wherein the profile body has a reduced wall thick-
ness for the formation of articulation areas in wall
regions of the side walls adjacent to their chamfered
end regions, wherein the wall regions formed as ar-
ticulation areas are preferably formed as grooves in
the interior of the profile body.

Spacer (200) in accordance with any one of Claims
1 to 10, characterized in that a first and a second
reinforcing element (246, 248) is arranged in the in-
ner wall (202) in parallel to the longitudinal direction
of the spacer profile (200), wherein the first reinforc-
ing element (246) is arranged in a first segment of
the inner wall (202) adjacent to the first side wall
(204), and wherein the second reinforcing element
(248) is arranged in a second segment of the inner
wall (202) adjacent to the second side wall (206).

Spacer in accordance with Claim 11, wherein the
reinforcing elements (246, 248) are wire-shaped, in
particular formed as flat wire; and/or the inner wall
(202), in regions of the reinforcing elements (246,
248), has projections extending in the direction of
the cavity formed by the spacer, wherein the regions
have a greater wall thickness than the adjacent re-
gions of the inner wall (202), wherein the greater wall
thickness preferably corresponds to about the sum
of the thickness of one of the reinforcing elements,
measured perpendicularly to the surface of the inner
wall, and to the thickness of the adjacent regions of
the inner wall (202).

Spacer (50) in accordance with any one of Claims 1
to 12, characterized in that the first plastics material
is based on polyolefin, in particular polypropylene
(PP), polycarbonate (PC), polyvinyl chloride (PVC),
styrene-acrylonitrile-copolymer  (SAN), polyphe-
nylene ether (PPE), polyester, in particular polyeth-
ylene terephthalate (PET), polyamide (PA) and/or
acrylonitrile butadiene styrene copolymer (ABS),
and blends of these materials.

Spacer in accordance with Claim 13, wherein the
first plastics material has an amount of reinforcing
fibers of about 1% by weight to about 80% by weight,
preferably in the form of polymer fibers, further pref-
erablyinthe form of thermoplastic fibers, in particular
polyester, and/or non-melting polymers, in particular
aramid, fibers in the form of carbon fibers, and/or in
the form of fibers from inorganic materials, further
preferably metallicfibers, mineralfibers, glass fibers,
in particular long glass fibers, wherein the fibers are
present in particular in the form of individual fibers,
fiber strands (rovings), felts, woven fabrics, knitted
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fabrics, and/or layered fabrics; and/or the first plas-
tics material comprises natural fibers, in particular
coir, hemp fibers, sisal fibers, wood fibers, or flax
fibers; and/or

the profile body is formed with pores, in particular
with closed pores, at least in portions of the inner
wall and the side walls.

Method for the production of a spacer (50) in accord-
ance with any one of Claims 1 to 14, comprising

- providing the profile body (52), having a main
body with a substantially U-shaped cross sec-
tion,

- providing the vapor diffusion barrier (70) out of
a sheet material,

- aligning of the vapor diffusion barrier (70) to
the longitudinal direction of the profile body (52),
and

- connecting the vapor diffusion barrier (70) to
the side walls (54, 56) of the profile body, while
forming a closed cavity (80) as seen in the cross
section of the spacer (50).

Revendications

Entretoise (50) pour vitrages isolants, comprenant
un corps profilé (52) réalisé au moyen d’'un premier
matériau synthétique, qui présente un corps de base
avec une section transversale sensiblement en for-
me de U avec des premiere et seconde parois laté-
rales (54, 56) disposées parallélement et une paroi
interne (60) s’étendant entre la premiére etla secon-
de paroi latérale, ainsi qu'une barriere de diffusion
de vapeur (70),

ou la premiere et la seconde paroi latérale (54, 56)
présentent chacune une extrémité libre qui est dis-
tante de la paroi interne (60), ou la barriére de diffu-
sion de vapeur (70) s’étend de I'extrémité libre de la
premiere paroi latérale (54) a I'extrémité libre de la
seconde paroi latérale (56) sensiblement paralléle-
ment a la paroi interne (60) et a distance de celle-ci,
et ou le corps profilé (52) entoure avec la barriére
de diffusion de vapeur (70) une cavité (80) dans une
section transversale de I'entretoise (50),
caractérisée en ce que la barriére de diffusion de
vapeur est réalisée en un matériau en feuille mau-
vais conducteur de la chaleur.

Entretoise (50) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le matériau en feuille mauvais con-
ducteur de la chaleur de la barriere de diffusion de
vapeur (70) est différent du premier matériau syn-
thétique; et/ou

en ce que la barriere de diffusion de vapeur (70)
s’étend sur des domaines des parois latérales (54,
56) et s’applique sur ceux-ci depuis I'extérieur.
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3.

Entretoise (50) selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que la barriere de diffusion de vapeur
(70) est choisie parmi un film polymeére thermoplas-
tique monocouche ou multicouche, un film polymeére
thermodurcissable, un film polymeére élastomere, ou
le film polymére thermoplastique, thermodurcissa-
ble ou élastomeére est en particulier réticulé, et une
feuille de verre ultra-mince; ou éventuellement

le film polymere présente sur sa surface externe et
éventuellement sur sa surface interne un revétement
qui est formé en particulier par métallisation, SiXOy,
AIXOy, TiOy, SnXOy ou le graphéne, ou le revétement
dans le cas de la métallisation est de préférence for-
mé d’aluminium, ou le film polymere est de préfé-
rence multicouche et comprend une ou plusieurs
couches qui présentent un revétement sur un coté
ou sur les deux cotés; ou éventuellement également,
le film polymére et/ou les couches individuelles du
film polymére présente/présentent une épaisseur
dans la plage d’environ 5 pm a environ 60 um et en
ce qu’une couche formée par métallisation présente
de préférence une épaisseur dans la plage d’environ
20 nm a environ 180 nm.

Entretoise (50) selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que le film polymére et/ou les couches
du film polymére est réalisé/sont réalisées en un ma-
tériau choisi parmi un polyester, en particulier le po-
lyéthylénetéréphtalate (PET) et/ou le polybutylene-
téréphtalate (PBT), une polyoléfine, en particulier le
polyéthylene (PE) et/ou le polypropyléne (PP), les
copolymeres de cyclooléfine (COC), un polyéther,
une polycétone, un polyuréthane, un polycarbonate,
un polymeére vinylique, en particulier le polystyrene
(PS), le polyfluorure de vinylidene (PVDF), I'éthylé-
ne-alcool vinylique (EVOH) et/ou le polychlorure de
vinyle (PVC), un polyamide (PA), un silicone, le po-
lyacrylonitrile, le polyméthacrylate de méthyle (PM-
MA), une polyhalogénooléfine, en particulier le po-
lychlorotrifluoroéthylene (PCTFE) et/ou le polytétra-
fluoroéthyléne (PTFE), un polymeére cristallin liquide
et les mélanges de ces matériaux.

Entretoise (50) selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que lafeuille de verre ultra-mince présen-
te une épaisseur d’environ 100 pm ou moins; et/ou
en ce que la feuille de verre ultra-mince présente
un rayon de courbure minimum d’environ 5 mm a
environ 8 mm.

Entretoise (200) selon I'une des revendications 1 a
5, caractérisée en ce que la barriere de diffusion
de vapeur (220) comprend un élément de renforce-
ment, ou I'élément de renforcement (264, 266; 268,
270) comprend en particulier un tissu pour améliorer
la rigidité a la torsion de I'entretoise (200).

Entretoise (200) selon I'une des revendications 1 a
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6, caractérisée en ce que les extrémités libres des
premiére et seconde parois latérales (204, 206) pré-
sentent chacune un domaine d’extrémité coudé
(232, 234), ou les domaines d’extrémité coudés
(232, 234) sont inclinés I'un par rapport a l'autre et
sont en particulier congus plans.

Entretoise (50) selon I'une des revendications 1a 7,
caractérisée en ce que la barriére de diffusion de
vapeur (70) est reliée aux parois latérales par as-
semblage de matiére.

Entretoise selon 'une des revendications 7 ou 8, ca-
ractérisée en ce que les parois latérales présentent
a l'intérieur du corps profilé une ou plusieurs saillies
en forme de nervure s’étendant parallélement a la
direction longitudinale de I'entretoise.

Entretoise selon l'une des revendications 7 a 9, ou
le corps profilé présente dans des domaines de paroi
des parois latérales au voisinage de leurs domaines
d’extrémité coudés une épaisseur de paroi réduite
pour former des points d’articulation, ou les domai-
nes de paroi congus comme des points d’articulation
sont de préférence congus sous forme de rainures
a l'intérieur du corps profilé.

Entretoise (200) selon I'une des revendications 1 a
10, caractérisée en ce qu’un premier et un second
élément de renforcement (246, 248) sont disposés
dans la paroi interne (202) parallelement a la direc-
tion longitudinale du profil d’entretoise (200), ou le
premier élément de renforcement (246) est disposé
dans une premiére section de la paroi interne (202)
au voisinage de la premiére paroi latérale (204), et
ou le second élément de renforcement (248) est dis-
posé dans une seconde section de la paroi interne
(202) au voisinage de la seconde paroi latérale
(206).

Entretoise selon larevendication 11, ou les éléments
de renforcement (246, 248) sont congus en forme
de fil, en particulier de fil plat; et/ou

la paroiinterne (202) présente des saillies s’étendant
endirectiond’une cavité formée parl’entretoise dans
des domaines des éléments de renforcement (246,
248), ou les domaines présentent une plus grande
épaisseur de paroi que les domaines voisins de la
paroi interne (202), ou la plus grande épaisseur de
paroi correspond de préférence approximativement
a la somme de I'épaisseur de l'un des éléments de
renforcement, mesurée perpendiculairement a la
surface de la paroi interne, et de I'épaisseur des do-
maines voisins de la paroi interne (202).

Entretoise (50) selon I'une des revendications 1 a
12, caractérisée en ce que le premier matériau syn-
thétique est a base de polyoléfine, en particulier de
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polypropyléne (PP), de polycarbonate (PC), de po-
lychlorure de vinyle (PVC), de copolymeére styréne-
acrylonitrile (SAN), de polyphényléne-éther (PPE),
de polyester, en particulier de polyéthyléne téréph-
talate (PET), de polyamide (PA) et/ou de copolymeére
acrylonitrile-butadiene-styréene (ABS) et de mélan-
ges des matériaux.

Entretoise selon la revendication 13, ou le premier
matériau synthétique présente une teneur d’environ
1% en poids a environ 80% en poids de fibres de
renforcement, de préférence sous forme de fibres
polymeres, de préférence encore sous forme de fi-
bres thermoplastiques, en particulier de polyester,
et/ou de polymeéres qui ne fondent pas, en particulier
d’aramide, de fibres sous forme de fibres de carbone
et/ou sous forme de fibres en matériaux inorgani-
ques, de préférence encore de fibres métalliques,
de fibres minérales, de fibres de verre, en particulier
de fibres de verre longues, ou les fibres sont en par-
ticulier sous forme de fibres individuelles, de brins
de fibres (Rovings), de feutres, de tissus, de tricots
et/ou de canevas; et/ou

le premier matériau synthétique présente des fibres
naturelles, en particulier des fibres de coco, des fi-
bres de chanvre, des fibres de sisal, des fibres de
bois ou des fibres de lin; et/ou

le corps profilé est congu poreux, en particulier a
pores fermés, au moins dans des domaines partiels
de la paroi interne et des parois latérales.

Procédé de production d’une entretoise (50) selon
I'une des revendications 1 a 14, comprenant

- la fourniture du corps profilé (52), qui présente
un corps de base avec une section transversale
sensiblement en forme de U,

- la fourniture de la barriere de diffusion de va-
peur (70) en un matériau en feuille,

- 'alignement de la barriere de diffusion de va-
peur (70) avecladirection longitudinale du corps
profilé (52), et

- la liaison de la barriere de diffusion de vapeur
(70) aux parois latérales (54, 56) du corps profilé
avec formation d’'une cavité fermée (80) dans la
section transversale de I'entretoise (50).
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