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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einbrin-
gung von Dammmaterial in Hohlkammerprofile, insbe-
sondere Fenster- oder Tlr-Hohlkammerprofile,

- wobei im Wege eines Extrusionsverfahrens die
Formgebung des mindestens eine Hohlkammer auf-
weisenden Hohlkammerprofils erfolgt,

- wobei danach mindestens ein Dammprofil in min-
destes eine Hohlkammer eingeschoben wird und

- wobei das Dammprofil gegenliber der Hohlkammer
ein UntermaR besitzt und iber mindestens eine Off-
nung in der Hohlkammerwandung in der Hohlkam-
mer fixiert wird.

[0002] Ein Verfahren zur Einbringung von Dammma-
terialin Hohlkammerprofile ist beispielsweise aus der DE
43 31 816 A1 bekannt. Bei dem bekannten Verfahren
wird ein Schaumprofil auf ein Verstarkungsprofil aus Me-
tall aufgeklebt und gemeinsam mit diesem in eine Hohl-
kammer des Hohlkammerprofils eingeschoben. Auf-
grund der erforderlichen Metallarmierung sind die War-
medammeigenschaften dieses bekannten Profils insge-
samt begrenzt.

[0003] Im Stand der Technik ist es ebenfalls bekannt,
Fenster- oder Tur-Hohlkammerprofile zwecks Verbesse-
rung der Warmedammung nachtraglich mit einem
Schaummaterial auszufiillen, wie beispielsweise in der
DE 100 35 649 A1 beschrieben. Darlber hinaus sind
auch Verfahren bekannt, bei denen die Ausschaumung
unmittelbar in die Extrusion des Hohlkammerprofils inte-
griert ist (siehe z.B. WO 2009/062986 A1 oder DE 197
31 163 A1). Die Ausschdumung eines Hohlkammerpro-
fils ist hdufig verfahrenstechnisch vergleichsweise auf-
wendig und die damit erzielbaren Verbesserungen der
Warmedammung sind meistens ebenfalls begrenzt, da
die Ausschaumung oftmals nicht vollstéandig gewahrleis-
tet werden kann.

[0004] Beidernachtraglichen Einbringung von Dadmm-
profilen in Hohlkammerprofile besteht die Problematik,
dass die eingebrachten Dammprofile nur eine relativ kur-
ze Lange besitzendirfen (ca. 1-2m), weil das Einbringen
langerer Profile zum Brechen derselben fiihrt. Dartiber
hinaus sind i.d.R. nur organische Dammstoffe als Mate-
rial fur das Dammprofil verwendbar, da anorganische
Dammstoffe zumeist nur eine geringe mechanische Sta-
bilitat aufweisen. Organische Dammstoffe haben jedoch
haufig schlechtere Warmedammeigenschaften als opti-
mierte anorganische Dammstoffe.

[0005] Die US 2009/178361 A1 offenbart ein Verfah-
ren mitden eingangs beschriebenen Merkmalen. Als Ein-
schubprofil kommt hier eine Holzleiste zum Einsatz, die
mittels einer Schraube im Hohlkammerprofil fixiert wird.
Aus der DE 20 2006 005 098 U1 sowie der DE 20 2009
016 935 U1 sind ebenfalls Fenster- bzw. Tur-Hohlkam-
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merprofile mit eingeschobenen Profilen bekannt.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Einbringung von Dammoprofilen in Hohl-
kammerprofile anzugeben, welches eine lediglich gerin-
ge mechanische Belastung der Dammprofile wahrend
des Einschubvorgangs sicherstellt.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelost.

[0008] Erfindungsgemal beruht die Fixierung nicht -
wie Ublich - auf einer Einklemmung des Dammprofils in
der Hohlkammer aufgrund einer entsprechenden Bema-
Rung des Dammprofils, sondern stattdessen wird be-
wusst ein Spiel zwischen dem Dammprofil und der Hohl-
kammerwandung vorgesehen. Dies erlaubt ein sehr ein-
faches Einschieben des Dammprofils in die Hohlkam-
mer, welches mit einer entsprechend sehr geringen me-
chanischen Beanspruchung des Dammprofils beim Ein-
schubvorgang einhergeht. Die Fixierung des Dammpro-
filsin der Hohlkammer erfolgt Gber eine in der Regel quer,
insbesondere senkrecht, zur Extrusionsrichtung ausge-
richteten Offnung in der Hohlkammerwandung. Diese
Offnung wird vorzugsweise an einer Nicht-Sichtflache
des Hohlkammerprofils angebracht. Die Offnung kann
spanlos - zum Beispiel mechanisch oder thermisch - er-
zeugt werden, vorzugsweise Uber ein Stanzwerkzeug
oder eine Laservorrichtung.

[0009] Vorzugsweise betragt das Spiel zwischen
Dammprofil und Hohlkammer mindestens 0,5 mm, bei-
spielsweise mindestens 1 mm. ZweckmaRigerweise er-
folgt die Fixierung des Dammprofils in der Hohlkammer
Uber einen Klebstoff oder Schaum. Das Bindemittel wird
lber die entsprechende Offnung appliziert und stellt ei-
nen Stoff- und / oder Formschluss zwischen Dammprofil
und Hohlkammerwandung her. Im Rahmen der Erfin-
dung liegt insbesondere auch die Verwendung eines
HeiRklebstoffes als Bindemittel. Die Minimierung der An-
haftflache ist insbesondere bei der stofflichen Wieder-
verwertung vorteilhaft.

[0010] Im Rahmen einer vorteilhaften Ausfihrungsva-
riante der Erfindung liegt es, dass mehrere, in Extrusi-
onsrichtung zumindest im Wesentlichen gleichmafig
voneinander beabstandete Offnungen vorgesehen wer-
den, Uber die anschlieRend an den entsprechenden Stel-
len eine Fixierung des Dammoprofils erfolgt. So kénnen
beispielsweise in einem Abstand von ca. 0,5 bis 1 m,
insbesondere 0,7 bis 0,8 m, (")ffnungen in das Extrusi-
onsprofil eingebracht werden.

[0011] Im Rahmen einer vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante der Erfindung liegt es, dass die Fixierung Uber eine
Bindemittel-Zwischenschicht erfolgt, die Hohlkammer-
wandung und Dammprofil stoffschliissig miteinander
verbindet. Hierbei knnen Distanzstege am Dammprofil
und/oder an der entsprechenden Hohlkammerwandung
vorgesehen sein, die einen entsprechenden Spalt sicher-
stellen, in die das Bindemittels zwecks Herstellung der
Zwischenschicht eingebracht wird

[0012] Alternativ hierzu oder aber auch erganzend
kann das Dammprofil und / oder die Hohlkammerwan-



3 EP 2 630 321 B1 4

dung einen Verteilerkanal aufweisen, der zur Verteilung
des Bindemittels zwischen Dammprofil und Hohlkam-
merwandung, insbesondere in Extrusionsrichtung, dient.
Dieser Verteilerkanal kann beispielsweise eine nutartige
Gestalt aufweisen und insbesondere im Querschnitt eine
Schwalbenschwarz-Geometrie besitzen. Hierdurch ist
neben dem Stoffschluss zusétzlich auch ein Form-
schluss zwischen Bindemittel und Dammprofil bzw.
Hohlkammerwandung sichergestellt.

[0013] Das Dammprofil kann aus einem organischen
Schaummaterial mit niedriger Warmleitfahigkeit, insbe-
sondere Polystyrol, Polyvinylchlorid, Polyethylen, Poly-
urethan oder Mischungen zweier oder mehr der genann-
ten Materialien bestehen. Im Rahmen der Erfindung liegt
es insbesondere aber auch, dass das Dammprofil aus
einem, z.B. schaumférmigen, anorganischen Material
besteht, wie beispielsweise Schaumglas oder einem na-
nopordsem Dichtstoff (z.B. VACUPOR® der Fa. Porex-
therm). Diese anorganischen Materialien, welche haufig
eine vergleichsweise fragile Konsistenz besitzen, kén-
nen aufgrund des erfindungsgemafen nur mit sehr ge-
ringer mechanischer Belastung verbundenen Einschub-
vorgangs hervorragend eingesetzt werden und besitzen
zum Teil deutlich bessere Warmedammeigenschaften
als organische Materialien.

[0014] Das Hohlkammerprofil kann bereichweise oder
vollstdndig aus faserverstarktem Kunststoff bestehen,
wobei als Verstarkungsmaterialien insbesondere Mine-
ral- (z.B. Glas-) und / oder Karbon- und / oder Aramid-
und / oder Basaltfasern verwendet werden kénnen. Die
Verstarkungsmaterialien kénnen die bei Fenster- oder
Tir-Hohlkammerprofilen Ublicherweise erforderlichen
Stahlarmierungen entbehrlich machen, wodurch sich der
innere freie Profilhohlraum, der zur Befiillung mit Damm-
material genutzt werden kann, vergréert. Die Verwen-
dung von unverstarktem Kunststoffmaterial wird hier-
durch jedoch selbstverstandlich nicht ausgeschlossen.
[0015] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Hohl-
kammerprofil gemaR Anspruch 10.

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung ausfihrlich erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1  Ein erfindungsgemaR hergestelltes Hohlkam-
merprofil in der Qualitatsdarstellung und

Fig. 2  eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung in
einer der Fig. 1 entsprechenden Darstellung.

[0017] Fig. 1 zeigt ein Fenster- oder Tir-Hohlkammer-

profil 1 aus Kunststoff, z.B. Hart-PVC. Dieses weist meh-
rere Hohlkammern 2,2’ auf, wobei in eine Hohlkammer
2 ein Dammprofil 3 eingeschoben ist. Das Dammprofil 3
besitzt gegeniiber der Hohlkammer 2 ein Untermaf3 und
ist iber mehrere Offnungen 4 in der Hohlkammerwan-
dung 8 in der Hohlkammer 2 fixiert, wobei das Spiel s
zwischen Dammprofil 3 und Hohlkammer 2 mindestens
0,5 mm betragt. Bei der Herstellung erfolgt zunachst im
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Wege eines Extrusionsverfahrens die Formgebung des
Hohlkammerprofils 1, wobei danach das Dammprofil 3
in die Hohlkammer 2 eingeschoben wird. AnschlieRend
erfolgt Uber die in Extrusionsrichtung gleichmaRig von-
einander beabstandeten Offnungen 4 (z.B. in einem Ab-
stand von ca. 0,75 m) die Fixierung des Dammprofils 3
in der Hohlkammer 2. Die Fixierung wird tber ein sepa-
rates Bindemittel 5 sicher gestellt, im Ausfiihrungsbei-
spiel einen HeilRklebstoff. Das Bindemittel 5 bildet eine
Zwischenschicht, welche die Hohlkammerwandung 8
und das Dammprofil 3 stoffschliissig miteinander verbin-
det. Im Ausflihrungsbeispiel weist das Dammprofil 3 in
Langsrichtung verlaufende Distanzstege 6 auf, welche
randseitig angeordnet sind. Diese gewahrleisten eine
Beabstandung von Dammprofil 3 und Hohlkammerwan-
dung 8 im Bereich der Offnung 4, so dass der HeiRRkleber
5 in den hierdurch gebildeten Freiraum ungehindert ein-
flieRen und sich dann verfestigen kann. Alternativkénnen
Distanzstege auch an der Hohlkammerwandung 8 an
entsprechenden Stellen angeordnet sein. Die Offnungen
4 sind senkrecht zur aus der Zeichenebene heraus zei-
genden Extrusionsrichtung ausgerichtet. Der Fig.1 ist
ferner zu entnehmen, dass an der (z.B. dem warmen
Innenraum eines Gebaudes zugewandten) Innenseite
des Dammprofils 3 (rechts) eine strahlungsreflektierende
Beschichtung 9 vorgesehenist. Diese kann zum Beispiel
im Wellenlangenbereich 9- 11 x 10-6 mreflektierend sein.
Ander (z.B. der AulRenumgebung zugewandten) AuRen-
seite des Dammprofils 3 (links) ist ein weitere Beschich-
tung 10 vorgesehen, welche eine geringe Emissivitat be-
sitzt, z.B. im Wellenlédngenbereich 9 - 11 x 106 m.
[0018] Bei dem Ausflihrungsbeispiel gema Fig. 2
weist das Dammprofil 3 einen Verteilerkanal 7 auf, der
zur Verteilung des Bindemittels 5 zwischen Dammoprofil
3 und Hohlkammerwandung 8 dient. Dieser besitzt im
Ausflihrungsbeispiel eine nutartige, schwalbenschwanz-
férmige Gestalt. Hierdurch wird im verfestigten Zustand
des auch hier eingesetzten Heillklebers 5 neben dem
Stoffschluss zwischen Klebstoff 5 und Dammprofil 3 bzw.
Hohlkammerwandung 8 ein Formschluss zwischen dem
erstarrten Klebstoffmaterial 5 und dem Dammprofil 3 her-
gestellt.

[0019] Das Dammprofil 3 kann aus einem organischen
Schaummaterial mit niedriger Warmeleitfahigkeit beste-
hen, zum Beispiel Polystyrol, Polyvinylchlorid, Polyethy-
len oder Polyurethan. Alternativ kann das Dammprofil 3
insbesondere aber auch aus einem anorganischen, bei-
spielsweise ebenfalls schaumférmigen, Material beste-
hen. Das Hohlkammerprofil 1 besteht bereichsweise aus
faserverstarktem Kunststoff, so dass eine Stahlarmie-
rung im vorliegenden Fall entbehrlich ist. Hierdurch ver-
gréRert sich der dem Dammprofil 3 zur Verfiigung ste-
hende freie Raum in der Hohlkammer 2, so dass insge-
samt besonders gute Dammeigenschaften erzielt wer-
den kdnnen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Einbringung von Dadmmmaterial in
Hohlkammerprofile, insbesondere Fenster- oder
Tir-Hohlkammerprofile,

-wobeiim Wege eines Extrusionsverfahrens die
Formgebung des mindestens eine Hohlkammer
(2,2’) aufweisenden Hohlkammerprofils (1) er-
folgt,

- wobei danach mindestens ein Dammprofil (3)
in mindestens eine Hohlkammer (2) eingescho-
ben wird und

-wobei das Dammprofil (3) gegenuber der Hohl-
kammer (2) ein Untermal besitzt und iber min-
destens eine Offnung (4) in der Hohlkammer-
wandung (8) in der Hohlkammer (2) fixiert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierung
Uber ein separates Bindemittel (5) erfolgt, wel-
ches Uber die Offnung (4) appliziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spiel (s) zwischen Dammprofil
(3) und Hohlkammer (2) mindestens 0,5 mm, vor-
zugsweise mindestens 1 mm betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fixierung lber einen Kleb-
stoff oder Schaum erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere, in Extrusi-
onsrichtung zumindest im Wesentlichen gleichma-
Rig voneinander beabstandete Offnungen (4) vorge-
sehen werden, Uber die anschlielend an den ent-
sprechenden Stellen eine Fixierung des Dammpro-
fils (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixierung Uber ei-
ne Bindemittel-Zwischenschicht erfolgt, die Hohl-
kammerwandung (8) und Dammprofil (3) stoff-
schliissig miteinander verbindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dammprofil (3)
und/oder die Hohlkammerwandung (8) einen Vertei-
lerkanal (7) aufweist, der zur Verteilung des Binde-
mittels (5) zwischen Dammprofil (3) und Hohlkam-
merwandung (8) dient.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dammprofil (3)
aus einem organischen Schaummaterial mit niedri-
ger Warmeleitfahigkeit, insbesondere Polystyrol,
Polyvinylchlorid, Polyethylen, Polyurethan oder Mi-
schungen zweier oder mehr der genannten Materi-
alien, besteht.
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10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dammprofil (3)
aus einem anorganischen, z.B. schaumférmigen,
Material besteht, vorzugsweise aus einem nanopo-
résen Dichtstoff.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Hohlkammerpro-
fil (1) bereichsweise oder vollstandig aus faserver-
starktem Kunststoff besteht.

Hohlkammerprofil (1), insbesondere Fenster- oder
Tlr-Hohlkammerprofil, mit mindestens einer Hohl-
kammer (2,2’), wobei in mindestens eine Hohlkam-
mer (2) mindestens ein Dammprofil (3) eingescho-
ben ist, wobei das Dammprofil (3) gegentber der
Hohlkammer (2) ein Untermaf besitzt und tGiber min-
destens eine Offnung (4) in der Hohlkammerwan-
dung (8) in der Hohlkammer (2) fixiert ist, dadurch
gekennzeichnet, dass dass die Fixierung Uber ein
Uber die Offnung (4) appliziertes, separates Binde-
mittel (5) erfolgt.

Claims

1.

Method of introducing insulating material into hollow-
chamber profiles, in particular hollow-chamber win-
dow or door profiles,

- wherein the hollow-chamber profile (1), having
at least one hollow chamber (2, 2’), is shaped
by extrusion,

- wherein at least one insulating profile (3) is
then pushed into at least one hollow chamber
(2), and

- wherein the insulating profile (3) is undersized
in relation to the hollow chamber (2) and is fixed
in the hollow chamber (2) via at least one open-
ing (4) in the hollow-chamber wall (8),
characterized in that fixing takes place via a
separate binding agent (5), which is applied via
the opening (4).

Method according to Claim 1, characterized in that
the amount of play (s) between the insulating profile
(3) and hollow chamber (2) is at least 0.5 mm, pref-
erably at least 1 mm.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that fixing takes place via an adhesive or foam.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized by the provision of a plurality of openings (4)
which are spaced apart from one another at least
essentially uniformly in the direction of extrusion and
via which the insulating profile (3) is then fixed at the
appropriate locations.
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Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that fixing takes place via an intermediate
layer of bonding agent, which connects the hollow-
chamber wall (8) and insulating profile (3) integrally
to one another.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the insulating profile (3) and/or the
hollow-chamber wall (8) have/has a distributing
channel (7), which serves for distributing the binding
agent (5) between the insulating profile (3) and hol-
low-chamber wall (8).

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the insulating profile (3) consists of
an organic foam material with a low level of thermal
conductivity, in particular polystyrene, polyvinyl chlo-
ride, polyethylene, polyurethane or mixtures of two
or more of these materials.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the insulating profile (3) consists of
an inorganic, e.g. foam-like, material, preferably of
a nanoporous sealing material.

Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the hollow-chamber profile (1) con-
sists in certain regions, or in its entirety, of fibre-re-
inforced plastics material.

Hollow-chamber profile (1), in particular hollow-
chamber window or door profile, having at least one
hollow chamber (2, 2’), wherein at least one insulat-
ing profile (3) is pushed into atleast one hollow cham-
ber (2), and wherein the insulating profile (3) is un-
dersized in relation to the hollow chamber (2) and is
fixed in the hollow chamber (2) via at least one open-
ing (4) inthe hollow-chamber wall (8), characterized
in thatfixing takes place via a separate binding agent
(5), which is applied via the opening (4).

Revendications

1.

Procédé pourintroduire un matériauisolantdans des
profilés a chambre creuse, en particulier des profilés
a chambre creuse pour fenétres ou pour portes,

- dans lequel on effectue le formage du profilé
a chambre creuse (1) présentant au moins une
chambre creuse (2, 2’) au cours d’'un procédé
d’extrusion,

- dans lequel on introduit ensuite au moins un
profilé isolant (3) dans au moins une chambre
creuse (2), et

- dans lequel le profilé isolant (3) est sous-di-
mensionné par rapport a la chambre creuse (2)
eton le fixe alachambre creuse (2) via au moins
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10.

uneouverture (4) dans la paroi (8) delachambre
creuse,

caractérisé en ce que |'on opére la fixation au
moyen d’un liant séparé (5), que 'on applique
via l'ouverture (4).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le jeu (s) entre le profilé isolant (3) et la chambre
creuse (2) vaut au moins 0,5 mm, de préférence au
moins 1 mm.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'on opére lafixation au moyen d’une colle
ou d’'une mousse.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’il est prévu plusieurs
ouvertures (4) espacées I'une de l'autre d’une fagon
au moins sensiblement uniforme dans la direction
d’extrusion, via lesquelles on effectue ensuite une
fixation du profilé isolant (3) aux endroits correspon-
dants.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que I'on opere la fixation
au moyen d’'une couche intermédiaire de liant, qui
unit 'un a l'autre matériellement la paroi (8) de la
chambre creuse et le profilé isolant (3).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que le profilé isolant (3)
et/ou la paroi (8) de la chambre creuse présente un
canal de distribution (7), qui est utilisé pour la distri-
bution du liant (5) entre le profilé isolant (3) et la paroi
(8) de la chambre creuse.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le profilé isolant (3) se
compose d’'un matériau cellulaire organique avec
une faible conductibilité calorifique, en particulier de
polystyréne, de chlorure de polyvinyle, de polyéthy-
léne, de polyuréthane ou de mélanges de deux ou
plusieurs des matériaux précités.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le profilé isolant (3) se
compose d’'un matériau inorganique, par exemple
cellulaire, de préférence d’'un matériau d’étanchéité
nanoporeux.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que le profilé a chambre
creuse (1) se compose localement ou entierement
de matiére plastique renforcée par des fibres.

Profilé a chambre creuse (1), en particulier profilé a
chambre creuse pour fenétres ou pour portes, avec
au moins une chambre creuse (2, 2’), dans lequel



9 EP 2 630 321 B1

au moins un profilé isolant (3) est introduit dans au
moins une chambre creuse (2), dans lequel le profilé
isolant (3) est sous-dimensionné par rapport a la
chambre creuse (2) et est fixé dans la chambre creu-
se (2) via au moins une ouverture (4) dans la paroi
(8) de la chambre creuse, caractérisé en ce que la
fixation est effectuée au moyen d’un liant séparé (5)
appliqué via I'ouverture (4).
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