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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Vakuumisolations-
paneel (VIP).

Stand der Technik

[0002] Die Wärmeleitzahl von Dämmplatten lässt 
sich drastisch reduzieren, wenn im System ein Vaku-
um vorliegt. Dies ist z.B. aus US 5,950,450, oder DE 
4339435 bekannt. Eine kostengünstige Lösung zur 
Herstellung eines solchen VIPs beinhaltet eine mi-
kroporöse Wärmedämmplatte, welche in eine Ver-
bundfolie vakuumdicht eingeschweißt wird. Als Ver-
bundfolie dient dabei entweder ein vorgefertigter Fo-
lienbeutel, meist ein Siegelrandbeutel, oder zwei Fo-
lienzuschnitte, welche dem Prozess zugeführt wer-
den. Bei beiden Herstellungsvarianten bleibt nach 
dem Evakuieren am VIP ein mittiger Folienüberstand 
durch die Schweißnähte bzw. durch einen Platten-
schwund. Dieser Folienüberstand stört beim Zusam-
mensetzen der VIPs zu isolierenden Umhüllungen 
wie z.B. Transportboxen, da sich die Wärmedämm-
platten nicht lückenfrei aneinanderlegen lassen und 
es somit zu Wärmebrücken kommt, die die ansons-
ten hervorragende Isolationswirkung mindern.

[0003] Zur Lösung dieses Problems schlägt DE 
10058566 (va-Q-tec) vor, den Folienüberstand durch 
eine Falttechnik wegzuklappen. Dies ist großtech-
nisch eine aufwendige und damit teure Lösung.

[0004] Eine andere Möglichkeit den störenden Ein-
fluss der Überstände zu eliminieren besteht darin, 
beim Zusammenbau einer isolierenden Umhüllung 
die einzelnen Platten mittels Steckverbindungen aus 
nicht evakuierten Dämmmaterialien zusammenzufü-
gen. Dies wird in DE 100 58 565 (va-Q-tec) vorge-
schlagen.

[0005] Bekannt ist ferner ein kostenintensives Ver-
fahren, bei dem eine vakuumisolierte Platte in eine 
tiefgezogene Mehrschichtfolie eingelegt wird und mit 
einer ebenen Folie gasdicht verschlossen wird. Da-
durch liegt der Folienüberstand immer am äußeren 
Rand des Paneels. Dieses Verfahren ist auf Grund 
der tiefgezogenen Folien sehr kostenintensiv und be-
zogen auf unterschiedliche Geometrien sehr unflexi-
bel. Da Folien, die Metallschichten enthalten, nicht 
tiefgezogen werden können, sind tiefgezogene Mehr-
schichtfolien frei von Metallschichten.

Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, ei-
nen plattenförmigen, evakuierten und wärmedäm-
menden Formkörper (Vakuumisolationspaneel) zur 
Verfügung zu stellen, welcher preisgünstig herzustel-
len ist und welcher die beschriebenen Nachteile beim 
Zusammenfügen mehrerer Vakuumisolationspanee-

le zu einer isolierenden Umhüllung nicht aufweist.

[0007] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Vakuumi-
solationspaneel, umfassend eine Wärmedämmplatte 
mit einer flächigen Ober- und Unterseite und einer 
Schmalseite in einer Umhüllung, bestehend aus ei-
ner metallhaltigen Folie, wobei in der Umhüllung ein 
Unterdruck herrscht und die Umhüllung die Wärme-
dämmplatte vakuumdicht umschließt und die Umhül-
lung auf der Schmalseite eine Schweißnaht mit ei-
nem Folienüberstand aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißnaht mit Folienüberstand 
derart angeordnet ist, dass sie ein lückenfreies Zu-
sammensetzen der Vakuumisolationspaneele zu ei-
ner isolierenden Umhüllungen ermöglicht.

[0008] In einer Ausführungsform der Erfindung ist 
die Schweißnaht mit Folienüberstand derart ange-
ordnet, dass sie sich oberhalb oder unterhalb der Mit-
te der Schmalseite der Wärmedämmplatte befindet. 
Vorzugsweise ist ein solches VIP zudem dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wärmedämmplatte am Über-
gang von Ober- bzw. Unterseite zur Schmalseite kei-
ne rechtwinkligen Kanten aufweist. Besonders bevor-
zugt weist der Übergang von Ober- bzw. Unterseite 
zur Schmalseite eine Kante mit einem Winkel größer 
als 90° und einen Winkel kleiner als 90° auf. Bevor-
zugt ist ein Winkel von 10° bis 70° in Kombination mit 
einem Winkel von 170° bis 110°. Besonders bevor-
zugt ist ein Winkel von 45° in Kombination mit einem 
Winkel von 135°.

[0009] In einer anderen Ausführungsform der Erfin-
dung weist die Schmalseite zusätzlich zum Übergang 
von Ober- bzw. Unterseite zur Schmalseite noch min-
destens zwei weitere Kanten auf, wobei diese Kanten 
beliebig gestaltet sein können. Vorzugsweise handelt 
es sich um rechtwinklige Kanten (Fig. 6, 7).

[0010] Bei der Wärmedämmplatte handelt es sich 
beispielsweise um einen offenporigen, organischen 
und anorganischen Schaum, ein Fasermaterial oder 
vorzugsweise um Platten aus mikroporösem Isolier-
material, wie es z.B. aus DE-4432896, US-5911903, 
EP-B-0937939, EP-B-1004358 oder EP-A-1304315
bekannt ist. Besonders bevorzugt handelt es sich um 
Mischungen enthaltend pyrogene Kieselsäure, ins-
besondere bevorzugt pyrogene Kieselsäuren mit ei-
ner BET > 100m2/g. Die Plattendichte liegt vorzugs-
weise bei > 80 kg/m3 (bis 300 kg/m3).

[0011] Bei der metallhaltigen Folie handelt es sich 
vorzugsweise um eine Verbundfolie mit einer oder 
mehreren metallisierten Schichten oder um eine Ver-
bundfolie mit einer Schicht aus Metall, vorzugsweise 
Aluminium.

[0012] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur 
Herstellung eines erfindungsgemäßen Paneels, bei 
dem eine Wärmedämmplatte mit einer flächigen Ob-
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er- und Unterseite und einer Schmalseite in eine gas-
dichte Apparatur zwischen zwei Folienzuschnitte ge-
geben wird, bei Drücken von 0,05 – 100 mbar evaku-
iert wird und die Folienzuschnitte allseitig miteinan-
der versiegelt werden, oder in eine gasdichte Appa-
ratur in einen aus einer Ober- und Unterfolie vorge-
fertigten Folienbeutel mit mindestens einer offenen 
Seite eingeschoben wird und der Folienbeutel an-
schließend bei Drücken von 0,05 – 100 mbar evaku-
iert und an der offenen Seite gasdicht versiegelt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wärmedämmplat-
te mit Schrägen oder Absätzen oder Radien an der 
Schmalseite versehen wird und sich dadurch die Um-
fangslänge der Wärmedämmplatte einseitig derart 
ändert, dass der Folienüberstand nach dem Ver-
schweißen der Folie oberhalb oder unterhalb der Mit-
te der Schmalseite liegt.

[0013] Die Folienzuschnitte weisen vorzugsweise 
eine gleiche Größe auf. Aus Kostengründen ebenso 
bevorzugt hat der Folienbeutel an der offenen Seite 
eine gleich lange Ober und Unterseite.

[0014] Durch die unterschiedlichen Umfangslänge 
der Platte ergibt sich zwangsläufig eine nicht mittige 
Schweißnaht.

[0015] Der Folienüberstand ist durch diese Ände-
rungen der Form der Wärmedämmplatte somit ge-
zielt positionierbar. Bei herkömmlichen Platten mit 
rechtwinkligen Kanten liegt der Folienüberstand da-
gegen immer in der Mitte der Schmalseite, wenn eine 
preiswerte Folie verwendet wird. Dies gilt nicht für 
tiefgezogene Folien, die allerdings, wie bereits aus-
geführt, aufgrund ihres hohen Preises für eine kos-
tengünstige Lösung nicht in Frage kommen. Tiefge-
zogene Folien sind im Gegensatz zu den erfindungs-
gemäß eingesetzten Folien nicht metallhaltig.

[0016] Als alternative Möglichkeit eine nichtmittige 
Positionierung des Folienüberstandes zu erreichen, 
ist es, eine der beiden Folienseiten derart zu gestal-
ten, dass sie länger ist, als die andere Folienseite. Da 
eine derartig Gestaltung der Folien oder des Folien-
beutels allerdings sehr kostenintensiv ist, ist eine der-
artig Ausführung nicht bevorzugt.

[0017] Das erfindungsgemäße Verfahren erlaubt 
die Verwendung preiswerter Folien in Form eines 
Beutels oder als Folienzuschnitt, wobei der Folienü-
berstand an der Schweißnaht gezielt dahin positio-
niert werden kann, wo er nicht stört. Die aus dem 
Stand der Technik bekannten aufwendigen Umfalt-
maßnahmen oder Steckverbindugen sind damit nicht 
mehr notwendig.

[0018] Das Anbringen der Schrägen und Absätze in 
der Schmalseite der Platte ist weitaus kostensparen-
der möglich als andere Maßnahmen. Die Anbringung 
der Schrägen und Absätze erfolgt vorzugsweise 

durch eine mechanische Bearbeitung einer her-
kömmlichen Platte oder durch Presswerkzeuge beim 
Pressen der Platte.

[0019] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemäßen 
Platten mit schräger Schmalseite ist es, dass sich die 
Maßtoleranzen wie sie bei der Herstellung von VIPs 
generell kaum vermeiden lassen, nicht negativ aus-
wirken, wenn die VIPs zu flächigen Anwendungen 
wie Fassadenelementen oder Fußböden aneinan-
dergelegt werden oder zu Behältern aufgebaut wer-
den. Diese Maßtoleranzen führen bei herkömmlichen 
VIPs zu unerwünschten Spalten und damit Wärme-
brücken zwischen den Platten.

[0020] Die Erfindung betrifft somit auch Behälter wie 
Transportbehälter, oder Kühlschränke, oder flächige 
Anwendungen wie Fassadenelemente, oder Fußbö-
den, die dadurch gekennzeichnet sind, dass sie fu-
genfrei aneinandergefügte, erfindungsgemäße VIPs 
enthalten.

[0021] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung 
der erfindungsgemäßen Formkörper in Transportbe-
hältern, Kühlschränken und flächigen Anwendungen 
wie Fassadenelementen oder Fußböden.

[0022] Die erfindungsgemäßen VIPs eignen sich 
generell zum Einsatz überall dort, wo ein Folienüber-
stand am VIP stört. Beispiele dafür sind Transportbo-
xen mit hochwirksamer Wärmedämmung, ebene 
Fassadenelemente, bestehend aus einer oder meh-
reren Platten, flächige Aufbauten wie Wand und Bo-
den von z.B. Kühlhäusern, oder Gebäude, wobei 
mindestens zwei Platten zum Einsatz kommen, wel-
che spiegelbildlich eingebaut werden.

Ausführungsbeispiel

[0023] Die Figuren zeigen verschiedene Ausfüh-
rungsformen der erfindungsgemäßen VIPs sowie 
Möglichkeiten sie zu Formkörpern zusammenzufü-
gen.

[0024] Fig. 1 zeigt eine Wärmedämmplatte (1) mit 
Umhüllung (2) mit umlaufender Schräge und Absatz 
an der Schmalseite. Die Folienschweißnaht und der 
Folienüberstand (3) sind nicht mittig positioniert.

[0025] Fig. 2 zeigt eine Möglichkeit des spaltfreien 
Zusammenfügens von Einzelplatten gemäß Fig. 1.

[0026] Fig. 3 zeigt die perspektivische Ansicht einer 
Ecke eines Würfels als Beispiel einer kompletten 
spaltfreien Fügung z.B. zur Herstellung eines Behäl-
ters.

[0027] Fig. 4 zeigt eine Platte mit umlaufender 
Schräge an der Schmalseite. Die Folienschweißnaht 
mit Überstand befindet sich ausserhalb der Mitte.
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[0028] Fig. 5 zeigt eine Möglichkeit des spaltfreien 
Zusammenfügens von Einzelplatten gemäß Fig. 4.

[0029] Fig. 6 zeigt eine Platte mit einem umlaufen-
den Absatz an der Schmalseite. Der Folienüberstand 
ist mittig, die Schweißnaht ist in einen Absatz auf der 
Schmalseite der Platte gelegt.

[0030] Fig. 7 zeigt ein spaltfreies Verlegen von 
mehreren Einzelplatten gemäß Fig. 6. Diese Platten 
lassen sich z.B. zu einem spaltfreien Behälter zusam-
menfügen, wobei die Folienüberstände nach innen 
gelegt werden und somit nicht mehr stören.

[0031] Das folgende Beispiel dient der weiteren Er-
läuterung der Erfindung.

Beispiel 1:

[0032] Eine Platte aus einem mikroporösen wärme-
dämmenden Isoliermaterial erhältlich unter der Be-
zeichnung Wacker WDS SiC NT bei der Firma Wa-
cker Chemie GmbH, München, mit den Maßen 400 ×
400 × 20 mm3, wird an den Schmalseiten durch eine 
mechanische Bearbeitung mit einer 45° Schräge ver-
sehen. Das flächige Plattenmaß auf der Oberseite 
beträgt somit nur noch 360 × 360 mm2. Diese Platte 
wird nach einer Trocknung bei 120°C über 45 Minu-
ten in einen Flachbeutel (Siegelrandbeutel) aus einer 
metallisierten Hochbarrierefolie mit den Maßen 440 ×
480 mm2 erhältlich unter der Bezeichnung V08621 
bei der Firma Hanita, Israel, eingeschoben und bei ei-
nem Druck < 5 mbar gasdicht auf der Schmalseite 
der Platte versiegelt. Das Versiegeln erfolgt dabei mit 
einer herkömmlichen Verpackungsmaschine zwi-
schen zwei beheizten Schweißbalken bei einer Tem-
peratur > 90°C. Der Folienüberstand der so erhalte-
nen Platte befindet sich 2 mm oberhalb der großflä-
chigeren Seite, also 8 mm außerhalb der Mitte der 
Schmalseite.

Patentansprüche

1.  Vakuumisolationspaneel, umfassend eine 
Wärmedämmplatte mit einer flächigen Ober- und Un-
terseite und einer Schmalseite in einer Umhüllung, 
bestehend aus einer metallhaltigen Folie, wobei in 
der Umhüllung ein Unterdruck herrscht und die Um-
hüllung die Wärmedämmplatte vakuumdicht um-
schließt und die Umhüllung auf der Schmalseite eine 
Schweißnaht mit einem Folienüberstand aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweißnaht 
mit Folienüberstand derart angeordnet ist, dass sie 
ein lückenfreies Zusammensetzen der Vakuumisola-
tionspaneele zu einer isolierenden Umhüllung er-
möglicht.

2.  Vakuumisolationspaneel gemäß Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweißnaht mit 
Folienüberstand derart angeordnet wird, dass sie 

sich oberhalb oder unterhalb der Mitte der Schmal-
seite der Wärmedämmplatte befindet.

3.  Vakuumisolationspaneel gemäß Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wärmedämmplat-
te am Übergang von Ober- bzw. Unterseite zur 
Schmalseite keine rechtwinkligen Kanten aufweist.

4.  Vakuumisolationspaneel gemäß Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Übergang von 
Ober- bzw. Unterseite zur Schmalseite eine Kante mit 
einem Winkel größer als 90° und einen Winkel kleiner 
als 90°, bevorzugt einem Winkel von 10° bis 70° in 
Kombination mit einem Winkel von 170° bis 110°, be-
sonders bevorzugt ein Winkel von 45° in Kombination 
mit einem Winkel von 135°, aufweist.

5.  Vakuumisolationspaneel gemäß Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmalseite zu-
sätzlich zum Übergang von Ober- bzw. Unterseite zur 
Schmalseite noch mindestens zwei weitere Kanten 
aufweist.

6.  Vakuumisolationspaneel gemäß Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den weite-
ren Kanten um rechtwinklige Kanten handelt.

7.  Vakuumisolationspaneel gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Wärmedämmplatte aus einem offenporigen organi-
schen und anorganischen Schaum, einem Faserma-
terial oder vorzugsweise einem mikroporösen Isolier-
material besteht.

8.  Vakuumisolationspaneel gemäß einem der An-
sprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
metallhaltige Folie eine Verbundfolie mit einer oder 
mehreren metallisierten Schichten oder eine Ver-
bundfolie mit einer Schicht aus Metall, vorzugsweise 
Aluminium, ist.

9.  Behälter oder flächige Anwendung, die da-
durch gekennzeichnet ist, dass sie fugenfrei aneinan-
dergefügte Vakuumisolationspaneele gemäß einem 
der Ansprüche 1 bis 8 enthält.

10.  Verfahren zur Herstellung eines Vakuumiso-
lationspaneels gemäß einem der Ansprüche 1 bis 9, 
bei dem eine Wärmedämmplatte mit einer flächigen 
Ober- und Unterseite und einer Schmalseite in eine 
gasdichte Apparatur zwischen zwei Folienzuschnitte 
gegeben wird, bei Drücken von 0,05 – 100 mbar eva-
kuiert wird, und die Folienzuschnitte allseitig mitein-
ander versiegelt werden, oder in eine gasdichten Ap-
paratur in einen aus einer Ober- und Unterfolie vorge-
fertigten Folienbeutel mit mindestens einer offenen 
Seite eingeschoben wird und der Folienbeutel an-
schließend bei Drücken von 0,05 – 100 mbar evaku-
iert und an der offenen Seite gasdicht versiegelt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wärmedämmplat-
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te mit Schrägen oder Absätzen oder Radien an der 
Schmalseite versehen wird und sich dadurch die Um-
fangslänge der Wärmedämmplatte einseitig derart 
ändert, dass der Folienüberstand nach dem Ver-
schweißen der Folie oberhalb oder unterhalb der Mit-
te der Schmalseite liegt.

11.  Verwendung der Vakuumisolationspaneele 
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 8 in Transportbe-
hältern, Kühlschränken und flächigen Anwendungen 
wie Fassadenelementen oder Fußböden.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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