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(54) Title: SPACER FOR INSULATING GLASS PANES AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF

(54) Bezeichnung: ABSTANDHALTER FUR ISOLIERGLASSCHEIBEN UND VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a frame-shaped spacer for insulating glass panes, which is formed by bending a hollow
Anp profile rod (1) or hollow profile rods which are connected in a linear manner, comprising an outer wall (2), two flanks (3, 4) and an
< inner wall (5). Said spacer has at least one corner (31 - 34) whereon the hollow profile rod (1) is provided with a recess which starts

from the inner wall (5) and extends into the flanks (3, 4) in the direction of the outer wall (2), without opening said outer wall (2).

According to the invention, an angle piece (13), which is placed in the hollow profile rod (1), is arranged on at least one corner (31

- 34) of the spacer and comprises two limbs (14, 15) which are connected by a joint (16) and which are blocked in relation to each
I~ other in a position, wherein a predetermined angle is formed.

07

Z. (57) Zusammenfassung: Beschrieben wird ein rahmenfottiger Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben,, welcher durch Biegen, aus
\& cinem Hohlprélstab (1) oder aus linear verbundenen Hoheprofdstidben gebildet ist, die eine AuBenwand (2), zwei Flanken (3, 4) und
eine Innenwand (5) aufweisen, mit wenigstens einer Ecke (31 bis 34), an welchen der Hohlprofilstab (1) jeweils eine Ausnehmung
hat, die von der Innenwand (5) ausgeht und sich in die Flanken (3, 4) hinein in Richtung zur AuBenwand (2) erstreckt, ohne die
AuBenwand (2) zu 6ffnen. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass an der wenigstens einen Ecke (31 bis 34) des Abstandhalters
O jeweils ein Winkelstiick
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(13) in dem Hohlprofilstab (1) angeordnet ist, welches zwei durch ein Gelenk (16) verbundene Schenkel (14, 15) hat3 welche in
einer Stellung, in welcher sie einen vorgegebenen Winkel miteinander einschlieBen, relativ zueinander festgelegt sind.
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Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben und Verfahren zu seiner Herstellung

Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben bestehen meist aus Hohlprofilstiben aus Aluminium |
oder Edelstahl, welche ein rieselfihiges Trockenmittel enthalten, gewdhnlich Molekularsiebe.
Es ist die Aufgabe des Trockenmittels, in der Isolierglasscheibe vorhandene Feuchte zu
binden, damit unter den auftretenden Temperaturen in der Isolierglasscheibe der Taupunkt
nicht unterschritten wird. Metallische Abstandhalter werden heute meist in einem Stiick aus
einem Hohlprofilstab gebogen. Nach dem Biegen werden die beiden einander
gegeniiberliegenden Enden des Hohlprofilstabes mittels eines Steckverbinders
zusammengefiigt und dadurch ein geschlossener Rahmen gebildet. Die zu biegenden
Hohlprofilstibe werden in der Regel durch Steckverbinder aufeinanderfolgend miteinander
verbunden. Die Abstandhalter konnen deshalb auch mehrere Steckverbinder enthalten.
Solche rahmenférmige metallische Abstandhalter zeichnen sich durch gute mechanische
Stabilitét aus. Sie haben jedoch den Nachteil, dass sie eine Warmebriicke zwischen den

einzelnen Glasscheiben der Isolierglasscheibe bilden.

Um die Wirksamkeit der Wérmebriicke zu verringern, sind Abstandhalterrahmen aus
metallischen U-Profilen, aus thermoplastischen Vollprofilen, welche unmittelbar auf eine
Glasscheibe extrudiert werden, und aus Kunststoff-Hohlprofilen bekannt, welche ebenso wie
Abstandhalter aus metallischen Hohlprofilstdben mit einem kérnigen, rieselfdhigen

Trockenmittel gefiillt werden.

Abstandhalter aus Kunststoff-Hohlprofilen haben nur eine geringe Warmeleitfihigkeit, so
dass sie in erwiinschter Weise den Wirmeiibergang zwischen den einzelnen Glasscheiben
einer Isolierglasscheibe behindern. Nachteilig ist jedoch, dass sich Hohlprofilstibe aus
Kunststoff nicht zu eckigen Rahmen biegen lassen, wenn sie die fiir die Verwendung als
Abstandhalter in Isolierglasscheiben erforderliche Hérte und Festigkeit aufweisen. Das gilt
insbesondere fiir Hohlprofilstibe aus glasfaserverstirktem Kunststoff. Nun konnte man daran

denken, Abstandhalterrahmen aus Kunststoffhohlprofilen dadurch zu bilden, dass man

BESTATIGUNGSKOPIE
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gerade Hohlprofilabschnitte, welche die Schenkel der rahmenformigen Abstandhalter bilden,
miteinander verbindet, indem man Winkelstiicke aus Metall in die Enden der
Hohlprofilabschnitte steckt, wo sie sich mit Widerhaken festkrallen. Diese aus fritherer Zeit
beim Herstellen von metallischen Abstandhaltern bekannte Technik ist jedoch
arbeitsaufwendig und fiihrt zu Abstandhalterrahmen, welche infolge mangelnder Steifigkeit
im Eckbereich insgesamt labil sind und sich nicht einfach handhaben und mit der
erforderlichen Prazision auf eine Glasscheibe kleben lassen. Auflerdem sind
Abstandhalterrahmen, welche solche gesteckte Ecken haben, im Hinblick darauf, dass
Isolierglasscheiben an ihrem Rand hermetisch gegen das Eindringen von Feuchtigkeit
abgedichtet sein miissen, ungiinstig. Auerdem bilden ihre metallischen Winkelstiicke an den

Ecken des Abstandhalters unerwiinschte Wirmebriicken.

Es ist weiterhin bekannt, Abstandhalter aus metallischen Hohlprofilstiben zu bilden, indem
einzelne Hohlprofilstéibe an den Ecken des Abstandhalters durch Winkelstiicke verbunden
werden, welche zwei durch ein Gelenk verbundene Schenkel haben, welche in einer Stellung,
in welcher die Schenkel einen rechten Winkel miteinander éinschlieBen, miteinander
verrastbar sind. Zu diesem Zweck werden die einzelnen Hohlprofilstdbe zunéchst in gerader
Linie miteinander verbunden, an ihren Flanken durchgehend mit einer klebenden Dichtmasse
versehen und dann durch Verschwenken der Hohlprofilstdbe um das Gelenk des jeweiligen
Winkelstiicks zu einem Rahmen geformt und dieser durch einen in die Enden des
Hohlprofilstabes gesteckten Linearverbinder geschlossen. Eine derartige Ausbildung der

Ecken fiihrt zu labilen Abstandhaltern mit den oben genannten Nachteilen.

Um Abstandhalter aus Kunststoff-Hohlprofilstiben in einem Stiick herzustellen, ist es aus der
EP 0 947 659 A2 und aus der EP 1 030 024 A2 bereits bekannt, die Hohlprofilstibe an den
Stellen, an denen Ecken auszubilden sind, auszuklinken, indem V-férmige Einschnitte
erzeugt werden, deren Spitzen bis zu der im fertigen Abstandhalter aulen liegenden Wand
der Hohlprofilleiste reichen. Zum Formen eines Rahmens wird an den ausgeklinkten Stellen
des Hohlprofilstabes nur noch dessen Auflenwand gebogen. Auf diese Weise erhélt man zwar

Abstandhalter, die auch an den Ecken eine geschlossene Auenwand haben, aber weil die
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Schenkel des Abstandhalter an den Ecken nur noch iiber ihre Aulenwand zusammenhéngen,
ist der Rahmen ein labiles Gebilde und muB noch stabilisiert werden. Zu diesem Zweck ist es
aus der EP 0 947 659 A2 und aus der EP 1 030 024 A2 bekannt, in die Eckbereiche des
Abstandhalterrahmens durch eine Offaung in einer seiner Flanken einen thermoplastischen
Kunststoff zu spritzen, der die Ecken iiberbriickt und dem Abstandhalter nach dem Abkiihlen
und Erhérten des Kunststoffs die notige Stabilitéit gibt. Nachteilig ist, dass es vergleichsweise
lange dauert, bis der Kunststoff abgekiihlt und fest geworden ist. Um die Zeit dafiir
abzukiirzen, ist es aus der EP 1 030 024 A2 bekannt, den in der Herstellung befindlichen
Abstandhalter nach dem Einspritzen des Kunststoffes unter Beibehalten des Winkels der
gebogenen Ecke in eine besondere Aushértezone zu tiberfiihren. Diese Arbeitsweise ist zeit-

und kostenaufwendig,.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Moglichkeit aufzuzeigen, wie
aus Hohlprofilstdben mit geringerem Aufwand ein rahmenférmiger Abstandhalter mit
gebogenen Ecken fiir Isolierglas hergestellt werden kann. Die Erfindung soll sich auch fiir die

Verwendung von Hohlprofilstiben aus Kunststoff eignen.

Diese Aufgabe wird durch einen Abstandhalterrahmen mit den im Patentanspruch 1
angegebenen Merkmalen und durch ein Verfahren zu seiner Herstellung mit den in Anspruch
34 angegebenen Merkmalen geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den

Unteranspriichen angegeben.

Der erfindungsgeméBe Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben ist aus einem Hohlprofilstab
gebildet und hat demgemaB eine Aulenwand, zwei Flanken, eine Innenwand und wenigstens
eine Ecke. Ein Abstandhalter mit nur einer einzigen Ecke kommt fiir sogenannte
Modellscheiben in Betracht, das sind Scheiben mit einem von der {iblichen Rechteckform
abweichenden Umrif. Ein Abstandhalter mit nur einer einzigen Ecke kann zwei von der Ecke
ausgehende, einstiickig zusammenhéngende Schenkel haben, welche bogenformig verlaufen
und mit ihren Enden zusammentreffen. Ein Abstandhalter mit zwei Ecken kann z. B. einen
torbogenartigen Verlauf haben. Ein Abstandhalter mit drei Ecken kann einen bogenférmigen

Abschnitt haben, kann aber auch aus geraden Schenkeln gebildet sein, welche ein
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gleichseitiges oder ein gleichschenkliges oder ein sonstiges Dreieck bilden. Im bevorzugten
Fall von rechtwinkligen Ecken hat der Abstandhalter im allgemeinen vier Ecken. An den
Ecken hat der Hohlprofilstab jeweils eine Ausnehmung, die von der Innenwand ausgeht und
sich in die Flanken hinein in Richtung der AuBenwand erstreckt, ohne die Aulenwand zu
offnen oder zu durchstoBen. An den Ecken des erfindungsgemiflen Abstandhalters ist in dem
Hohlprofilstab jeweils ein vorgefertigtes Winkelstiick angeordnet, welches zwei durch ein

Gelenk verbundene Schenkel hat, welche in einer Stellung, in welcher sie den vorgegebenen,

von 1800 verschiedenen Winkel, vorzugsweise einen rechten Winkel miteinander

einschlieBen, relativ zueinander festgelegt sind.

Das hat wesentliche Vorteile:

Der Abstandhalter hat auch im Bereich seiner Ecken eine durchgehende Auflenwand, welche
seine Form stabilisiert und sich giinstig auf die Abdichtung der Isolierglasscheibe auswirkt.
Das Bilden von Falten in den Flanken 148t sich an den Ecken durch die vorgesehenen
Ausnehmungen vermeiden.

Durch das Einsetzen eines vorgefertigten Winkelstiickes werden die Ecken zuverléssig
stabilisiert.

Die Winkelstiicke kénnen in den Hohlprofilstab eingesetzt werden, solange sich dieser noch
in seiner gestreckten Lage befindet. Die Ausnehmungen, die sich im Profilstab dort befinden,
wo die Ecken gebildet werden sollen, erlauben es, das Winkelstiick in den Hohlprofilstab
einzufiihren, solange die beiden Schenkel des Winkelstiickes noch nicht im vorgegebenen
Winkel, insbesondere im rechten Winkel zueinander festgelegt sind. Nach dem Einfiihren des
Winkelstiickes befindet sich dieses, wie auch der Hohlprofilstab selbst, zunéchst in
gestreckter Lage. Die Ecken kénnen dann einfach durch Falten des Hohlprofilstabes und der
in ihm steckenden Winkelstiicke gebildet werden. Dabei werden die Schenkel des
Winkelstiicks in einer Lage, in welcher sie den vorgegebenen Winkel miteinander
einschlieBen, festgelegt. Sie fixieren dadurch die an einer Ecke zusammenstof3enden
Schenkel des gefalteten Hohlprofilstabes unter dem vorgegebenen Winkel. Sind alle Ecken
des Abstandhalters gebildet, liegen die beiden Enden des Hohlprofilstabes einander
gegentiiber und kénnen durch einen herkémmlichen Geradverbinder miteinander verbunden

werden, indem dieser in beide Enden des Hohlprofilstabes gesteckt wird.
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Danach ist der Abstandhalter sofort als stabiles Gebilde handhabbar, denn im Gegensatz zum
Stand der Technik gem#B EP 0 947 659 A2 oder EP 1 030 024 A2, wo die Ecken des
Abstandhalterrahmens erst dann stabilisiert sind, wenn ein in die Eckbereiche eingespritzter
Kunststoff fest geworden ist, entfalten erfindungsgemB eingesetzte Winkelstlicke ihre
stabilisierende Wirkung sofort.

Es ist aber auch mdglich, die Enden des Hohlprofilstabes an einer von mehreren Ecken des
Abstandhalters zusammenstoBen zu lassen und die Enden an dieser Ecke durch ein
vorgefertigtes, starres Winkelstiick miteinander zu verbinden. Die geringere Stabilitét dieser
einen Ecke kann durch die hohere Stabilitéit der anderen Ecken teilweise ausgeglichen
werden. Es empfiehlt sich allerdings, an dieser einen Ecke die Fuge zwischen dem
Winkelstiick und den Enden des Hohlprofilstabes besonders abzudichten.

Die Erfindung eignet sich fiir diinnwandige Hohlprofilstibe aus Metall. Die Kombination
eines faltbaren Winkelstiickes mit einer an den Ecken durchgehenden AuBlenwand des
Hohlprofilstabes ergibt Ecken, die wesentlich stabiler sind als wenn getrennte
Hohlprofilstibe lediglich mit starren Winkelstiicken zusammengesteckt werden.

Die Erfindung erméglicht Abstandhalter mit gebogenen Ecken, die einen minimalen
Biegeradius haben, was eine optimale Ausnutzung der Glasscheiben fiir den Lichtdurchtritt
ermoglicht.

Die Erfindung erméglicht erstmals Isolierglasscheiben, welche Abstandhalter mit Ecken
haben, in welche Winkelstiicke gesteckt sind und die dennoch auf der Au3enseite des
Abstandhalters keine mit einer Versiegelungsmasse zu fiillende Randfuge haben.

Die Erfindung eignet sich besonders fiir Abstandhalter aus diinnwandigen Kunststoff-
Hohlprofilstiben. Solche Abstandhalter werden durch die Kombination eines faltbaren
Winkelstiickes mit einer an den Ecken durchgehenden AuBenwand des Hohlprofilstabes
besser, rascher und preiswerter stabilisiert als Abstandhalter aus Kunststoff-Hohlprofilstéiben,

bei denen die Ecken durch Einspritzen einer Kunststoffmasse stabilisiert werden.

Das Winkelstiick ragt vorzugsweise mit seinen beiden Schenkeln unter die Innenwand des
Hohlprofilstabes, so dass es mindestens dann, wenn die Schenkel den vorgegebenen Winkel

einschlieBen, in dem Hohlprofilstab formschliissig gefangen ist.
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Die Schenkel des Winkelstiickes kénnen auf unterschiedliche Weise unter dem vorgegebenen
Winkel, insbesondere im rechten Winkel zueinander festgelegt sein. Eine Moglichkeit besteht
darin, den vorgegebenen Winkel der beiden Schenkel des Winkelstiickes zueinander durch
Einfiihren eines PaBstiicks zu fixieren, welches nur in der vorgegebenen Winkellage der
Schenkel eingefiihrt werden kann. Bei dem PaBstiick kann es sich zum Beispiel um einen

Keil oder um einen Stift handeln.

Eine andere Moglichkeit, die beiden Schenkel des Winkelstiickes im vorgegebenen Winkel
zueinander festzulegen, besteht darin, das Gelenk in der Weise federnd auszubilden, dass die
beiden Schenkel des Winkelstiickes durch Federkraft abgewinkelt werden, bis sie in der

vorgegebenen Winkellage aneinander anschlagen.

Vorzugsweise ist das Winkelstiick so ausgebildet, dass seine beiden Schenkel in ihrer
Stellung, in welcher sie den vorgegebenen Winkel miteinander einschliefien, miteinander
verriegelt oder verrastet sind und auf diese Weise formschliissig miteinander verbunden sind.
Durch die Verriegelung oder Verrastung bzw. durch die formschliissige Verbindung soll die

vorgegebene Winkellage der beiden Schenkel zueinander gesichert werden.

Zu diesem Zweck kann an dem einen Schenkel des Winkelstiicks eine Ausnehmung
vorgesehen sein, in welche ein am anderen Schenkel des Winkelstiicks vorgesehener
Vorsprung formschliissig eingreift, wenn die beiden Schenkel den vorgegebenen Winkel
miteinander einschlieBen. Dabei ist es aus Griinden der Symmetrie und der Sicherheit der
Verbindung der Schenkel bevorzugt, wenn an beiden Schenkeln jeweils nebeneinander ein

Vorsprung und eine Ausnehmung vorgesehen sind, welche wechselseitig ineinandergreifen.

Die beiden Schenkel des Winkelstiickes kénnen auf unterschiedliche Weise miteinander
verbunden sein. Sie konnen nach Art eines Scharniers um einen gemeinsamen Bolzen oder
Stift verschwenkbar miteinander verbunden sein. Vorzugsweise sind jedoch die beiden
Schenkel des Winkelstiickes einstiickig miteinander verbunden und das zwischen ihnen
bestehende Gelenk nach Art eines Foliengelenkes ausgebildet. Ein solches Winkelstiick kann

man besonders preiswert als Formteil aus einem Kunststoff herstellen.
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Das Gelenk ist vorzugsweise an der AuBlenseite des Winkelstiicks angeordnet, welche der
AuBlenwand des Hohlprofilstabes zugewandt ist. Das hat zur Folge, dass beim Biegen der
Ecke die Biegeachse nahe bei der Aulenwand des Hohlprofilstabes liegt, so dass diese nur
méBig auf Dehnung beansprucht wird. AuBerdem wird die Aulenwand des Hohlprofilstabes
beim Biegen der jeweiligen Ecke durch das Gelenk gestiitzt. SchlieBlich wird bei dieser Lage
der Schwenkachse die im Hohlprofilstab vorgesehene Ausnehmung durch den Biegevorgang
im groftmoglichen Ausmal nicht nur an den Flanken, sondern teilweise auch an der

Innenwand wieder geschlossen.

Die Ausnehmung im Hohlprofilstab erstreckt sich in den Flanken vorzugsweise bis an die
Aullenwand und hat bei rechtwinkligen Ecken in den Flanken vorzugsweise die Gestalt eines

90 °-Gehrungsschnittes.

Die Winkelstiicke sind vorzugsweise so ausgebildet, dass ihre Schenkel aus der gestreckten
Lage des Winkelstiicks nicht nur in ihre Lage unter dem vorgegebenen Winkel verschwenkt
werden kzinnen, in welcher sie relativ zueinander festlegbar sind, sondern auch in die
entgegengesetzte Richtung verschwenkt werden konnen. Das erméglicht eine elegante Art
und Weise, die Winkelstiicke in einen Hohlprofilstab einzusetzen: Dazu verschwenkt man die
Schenkel in der entgegengesetzten Richtung so weit, dass ihre freien Enden gleichzeitig
durch die Ausnehmung in der Innenwand des Hohlprofilstabes in diesen eingefiihrt werden
kénnen. Durch Druck auf das Gelenk kann das Winkelstiick in seine gestreckte Lage
tiberfithrt werden, wobei es mit seinen beiden Schenkeln unter die Innenwand und in den
Hohlraum des Hohlprofilstabes hineingleitet. Dabei kann man durch Anschlége an den
Schenkeln des Winkelstiicks, welche gegen die sich von der einen Flanke bis zur anderen
Flanke erstreckenden Rénder der Ausnehmung in der Innenwand gerichtet sind, eine
Zentrierung des Winkelstiicks in der Ausnehmung erreichen, bei welcher beide Anschlige an
den sich quer zur Langsrichtung des Hohlprofilstabes erstreckenden Réndern der
Ausnehmung in der Innenwand des Hohlprofilstabes anliegen, deren Abstand dem Abstand
der Anschlége angepasst ist. Die beiden Anschléige liegen zweckmiBigerweise in gleicher

Entfernung von der Achse des Gelenks.
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Eine andere Moglichkeit, das Winkelstiick in eine Ausnehmung des Hohlprofilstabes
einzusetzen, besteht darin, das Winkelstiick mit seinem einen Schenkel soweit durch die
Ausnehmung hindurch in den Hohlprofilstab einzuschieben, bis der andere Schenkel durch
die Ausnehmung in der Innenwand hindurch flach in den Hohlprofilstab eingelegt werden
kann. AnschlieBend verschiebt man das gestreckte Winkelstiick in eine zentrierte Lage,
welche es fiir das Biegen der Ecke einnehmen soll und in welcher beide Enden des noch
gestreckten Winkelstiicks in dem Hohlraum des Hohlprofils liegen, weil das noch gestreckte
Winkelstiick lénger ist als die Ausnehmung im Hohlprofilstab, durch welche das Winkelstiick
in den Hohlprofilstab eingefiihrt wird. Die Lage, die das Winkelstiick fiir das Biegen der
Ecke einnehmen soll, kann wiederum durch einen Anschlag festgelegt werden, welcher an
einem der Schenkel vorgesehen ist und beim Verschieben des gestreckten Winkelstiickes im
Hohlprofilstab am Rand der Ausnehmung des Hohlprofilstabes anschlégt. Auch in diesem
Fall kann man am anderen Schenkel einen weiteren Anschlag haben, mit welchem das
Winkelstiick beim Einsetzen in den Hohlprofilstab am gegeniiberliegenden Rand der
Ausnehmung anschlédgt. Dieser weitere Anschlag liegt dann allerdings néher beim Gelenk.

Eine Isolierglasscheibe mufl gegen das Eindiffundieren von Feuchtigkeit abgedichtet werden.
Es ist deshalb bekannt, auf die Flanken eines Abstandhalters, welcher aus einem
Hohlprofilstab gebildet ist, eine Dichtmasse aufzutragen, welche das Eindiffundieren von
Wasserdampf verhindert. Eine Dichtmasse auf Basis von Polyisobutylen, ein dauerelastischer
Butylkautschuk, hat sich bewihrt. In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist der
erfindungsgemife Abstandhalter auf seiner Innenseite ohne Unterbrechung mit einer solchen
Dichtmasse, z. B. au der Basis von Polyisobutylen, beschichtet. Das hat wesentliche weitere

Vorteile:

Die Dichtmasse schlieit nicht nur den Innenraum der Isolierglasscheibe feuchtigkeitsdicht
ab, sondern verschlieft auch die Ausnehmung in der Innenwand des Abstandhalters, so dass
diese in der fertigen Isolierglasscheibe nicht mehr sichtbar ist.

Der mit der Dichtmasse beschichtete Abstandhalter bietet in der Isolierglasscheibe ein

gleichméBiges, dsthetisch ansprechendes Erscheinungsbild.
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Ein Trockenmittel, welches benotigt wird, um Feuchtigkeit zu binden, welche sich im
Innenraum der Isolierglasscheibe befindet, muB nicht in einem besonderen Arbeitsgang in
den hohlen Abstandhalter eingefiilit werden, sondern kann in die Dichtmasse eingelagert und
zusammen mit dieser auf die Innenwand des Abstandhalters aufgetragen werden. Als
Trockenmittel eignen sich Molekularsiebe (Zeolithe) in Pulverform.

Es konnen preiswerte Hohlprofilstdbe verwendet werden, welche selbst nicht in der Lage
sind, das Eindiffundieren von Wasserdampf zu verhindern, denn Wasserdampf, welcher den
Hohlprofilstab {iberwindet, wird schlieBlich von der Dichtmasse abgefangen und
gegebenenfalls von dem darin enthaltenen Trockenmittel gebunden. Deshalb eignet sich die
Erfindung auch besonders fiir Abstandhalter aus diinnwandigen Hohlprofilstiben aus
Kunststoff.

Anders als im Stand der Technik muf die Au3enwand des Abstandhalters selbst dann, wenn
der Hohlprofilstab als solcher das Eindiffundieren von Wasserdampf nicht verhindern kann,
nicht mehr versiegelt werden. Eine Randfuge, die herk6mmliche Isolierglasscheiben zum
Zwecke der Versiegelung haben, ist erfindungsgeméB entbehrlich. Vielmehr kann die
Auflenwand des Abstandhalters biindig mit den Réndern der Glasscheiben der
Isolierglasscheibe abschlieBen.

Da bei den Isolierglasscheiben keine Randfuge mehr versiegelt werden muf}, kann eine
Isolierglasscheibe mit erfindungsgemifem Abstandhalter sofort nach ihrem Zusammenbau
gehandhabt, auch im Randbereich angefasst und weiterverarbeitet, zum Beispiel in
vorgefertigte Fensterrahmen eingebaut werden. Es muf} nicht abgewartet werden, bis

Versiegelungsmasse in einer Randfuge ausgehértet ist.

Dadurch, dass die Dichtmasse so auf den Abstandhalter aufgetragen wird, dass sie dessen
ganze Innenwand bedeckt, kann eine aushértende Versiegelungsmasse, welche einen
dauerhaft festen Verbund zwischen dem Abstandhalter und den beiden Glasscheiben der
Isolierglasscheibe herstellt, ausschlielich auf die beiden Flanken des Hohlprofilstabes
aufgetragen werden. Es muss in der Isolierglasscheibe auf der Aussenseite des Abstandhalters
keine Randfuge vorgesehen sein, um eine aushértende Versiegelungsmasse aufzunehmen, als

welche Polysulfide (Thiokol) und Polyurethan gebréuchlich sind.
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Fiir die auf die Innenwand des Abstandhalters aufgetragene Dichtmasse reicht eine
Schichtdicke von 2 mm bis 4 mm aus.

Die Qualtitédtsanforderungen an Hohlprofilstébe, aus denen die Abstandhalter gebildet
werden, konnen gesenkt werden, weil die Hohlprofilstdbe nur noch eine mechanische
Aufgabe erfiillen miissen, ndmlich die Glasscheiben der Isolierglasscheibe unter den
typischen Finsatzbedingungen und Belastungen auf ihrem vorgegebenen Abstand zu halten
und sich mit einer Dichtmasse und/oder mit einer aushértenden Versiegelungs- oder
Klebemasse zu verbinden. Es kénnen deshalb sehr preiswerte und diinnwandige
Hohlprofilstdbe eingesetzt werden, die auf eine minimale Wirmeiibertragung optimiert sind.
Etwaige Undichtigkeiten der Profilstéibe fithren nicht zu einer Undichtigkeit der
Isolierglasscheibe.

Insbesondere dann, wenn der Abstandhalter aus Kunststoff besteht, erreicht man im Bereich

des Abstandhalters auflerordentlich niedrige Warmedurchgangswerte.

Dichtmassen auf der Basis von Polyisobutylen haben im allgemeinen eine matt-schwarze
Oberfliche. Diese passt sich im Erscheinungsbild der jeweiligen Fensterrahmenfarbe an und
reflektiert deren Farbton.

Der Hohlprofilstab kann auf seiner Innenseite und vorzugsweise auch auf einem
angrenzenden Teil seiner Flanken bereits mit der Dichtmasse beschichtet werden, bevor er
zum rahmenformigen Abstandhalter geformt wird. Das ermdglicht nicht nur eine sehr
rationelle lineare Arbeitsweise mit einem Minimum an maschinellem Aufwand, sondern fiihrt
auch zu einer besonders wirksamen Abdichtung der Ecken des Abstandhalters, in welche ein
Teil der Dichtmasse beim Falten der Ecken hineingepresst wird.

Auch eine aushirtende Klebemasse oder Versiegelungsmasse, welche vorzugsweise auf die
Flanken der Hohlprofilstibe aufgetragen wird, kann mit Vorteil bereits aufgetragen werden,
bevor der Hohlprofilstab zum rahmenformigen Abstandhalter geformt wird. Fiir diese
Vorgehensweise eignet sich als Klebemasse oder Versiegelungsmasse besonders ein reaktiver
Heifschmelzkleber.

Die auf die Flanken aufgetragene Klebemasse oder Versiegelungsmasse héiuft sich beim
Falten an den Ecken auf den Flanken an und wird beim Verpressen der Isolierglasscheibe

verdichtet und in die Ecke des Abstandhalters gedriickt und begiinstigt das Ausbilden von
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dichten Ecken, ohne dass dafiir gesonderte Mafinahmen ergriffen oder Kosten aufgewendet
werden miifiten.

Insgesamt ermdglicht die Erfindung eine sehr preiswerte und qualitativ hochwertige
Isolierglasfertigung und eignet sich auch und gerade fiir eine rationelle Fertigung groBer

Mengen von Isolierglasscheiben in standardisierten Abmessungen.

Vorzugsweise wird die Dichtmasse in solcher Breite auf die Innenseite des Hohlprofilstabes
aufgetragen, dass sie die Flanken tiberragt und teilweise bedeckt. Das hat den Vorteil, dass
die Dichtmasse beim spéteren Zusammenbau der Isolierglasscheibe zwischen den beiden
Glasscheiben gestaucht wird, was eine dichte Verbindung mit den beiden Glasscheiben

begiinstigt.

Die Dichtmasse und die aushértende Klebemasse oder Versiegelungsmasse sollten an den
Flanken liickenlos aneinander anschlieBen. An die Stelle einer Dichtmasse und einer
gesonderten Klebemasse oder Versiegelungsmasse welche aushértet, kann auch eine
einheitliche Dicht- und Klebemasse treten, welche sowohl die gewiinschte Sicherheit gegen
das FEindiffundieren von Wasserdampf in die Isolierglasscheibe bietet als auch einen
dauerhaft festen Verbund zwischen dem Abstandhalter und den Glasscheiben der
Isolierglasscheibe gewihrleistet. Bei der einheitlichen Dicht- und Klebemasse kann es sich z.
B. um ein reaktives Hot-melt handeln, welches heiB aufgetragen wird und nach dem
Zusammenbauen der Isolierglasscheibe reaktiv abbindet. Wird eine einheitliche Klebe- und

Dichtmasse verwendet, enthilt auch sie vorzugsweise ein pulveriges Trockenmittel.

Erfindungsgeméfe Abstandhalter eignen sich gut, um eine oder mehrere Sprossen in sie
einzusetzen. Vorzugsweise werden die Sprossen so eingesetzt, dass sie mittelbar oder
unmittelbar in der Dichtmasse verankert sind, welche sich auf der Inneﬁseite des
Abstandhalters befindet. Da die Sprossen diinnwandig und hohl sind, sind die Krifte, die die

Dichtmasse aufnehmen muf}, um die Sprossen zu halten, nur gering.

Vorzugsweise sind die Sprossen mit gesonderten FuBteilen verbunden, welche unmittelbar

formschliissig in der Dichtmasse verankert sind. Die FuBteile haben vorzugsweise eine



10

15

20

25

30

WO 2006/077096 PCT/EP2006/000412

12

FuBplatte und eine von dieser abstehende Verbindungseinrichtung, iiber welche die
Verbindung zwischen dem FuBteil und einer Sprosse hergestellt wird. Die FuBlplatte kann in
die Dichtmasse gedriickt werden, ohne sie zu durchstolen und bewahrt auf diese Weise deren
Dichtwirkung . Sie fixiert sich teils durch den Eingriff in die Dichtmasse, teils durch
Verkleben mit der Dichtmasse. Besonders geeignet ist eine FuB3platte mit Ausnehmungen
und/oder Durchbriichen, weil diese verdrangte Dichtmasse aufnehmen kénnen, wodurch sich

die Fullplatte mit der Dichtmasse verzahnen kann.

Fiir alle méglichen Arten von Sprossen kann man mit einem einzigen FuBteil auskommen,
wenn das FuBteil nicht unmittelbar in das hohle Ende der unterschiedlichen Sprossen
gesteckt, sondern unmittelbar mit einem Adapter verbunden wird, welcher seinerseits in der
vorgefertigten Sprosse steckt. Der Adapter ist einerseits an den individuellen
Profilquerschnitt der Sprosse angepasst und ist andererseits der Gestalt des FuBlteils
angepasst, und diese Anpassung an die Gestalt des Fuliteils kann bei allen Adaptern, die fiir
die verschiedenen Profilquerschnitte von Sprossen benétigt werden, die gleiche sein. Deshalb
benotigt man fiir das Anbringen der Sprossen am rahmenférmigen Abstandhalter bzw. an
einem Profilstab, aus welchem der rahmenformige Abstandhalter gebildet wird, nur eine
einzige Art von Fulteilen, nur ein einziges Magazin zur Bevorratung der FuBteile und nur ein
einziges Werkzeug zum Positionieren der FuBteile am Abstandhalter bzw. an dem Profilstab,
aus dem der Abstandhalter gebildet wird. Das Anbringen solcher FuBteile am Abstandhalter

kann besonders rationell erfolgen.

Als trockenmittelhaltige Dichtmasse kann ein Material verwendet werden, mit welchem man
in TPS®-Isolierglasscheiben den thermoplastischen Abstandhalter bildet. Dieses ist ein
Material auf der Basis eines Polyisobutylens und ist auch fiir Zwecke der Erfindung gut
geeignet. Es kann auch zwischen den Glasscheiben der Isolierglasscheibe und den Flanken
des Abstandhalters anstelle einer trockenmittelfreien Versiegelungsmasse eingesetzt werden.
Vorteilhaft ist es auch, zum Beispiel ein Polyisobutylen als Grundlage fiir die
trockenmittelhaltige Dichtmasse zu verwenden und das Trockenmittel in der dem Innenraum

der Isolierglasscheibe zugewandten Dichtmasse zu konzentrieren, die auf die Flanken des
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Abstandhalters aufgetragene Dichtmasse aber arm an Trockenmittel oder génzlich frei von

Trockenmittel auszubilden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den beigefiigten Zeichnungen dargestellt.
Gleiche oder einander entsprechende Teile sind in den Beispielen mit libereinstimmenden

Bezugszahlen bezeichnet.

Figur 1 zeigt einen Abschnitt eines Hohlprofilstabes in einer Schrégansicht, welcher
zur Bildung einer rechtwinkligen Ecke eine Ausnehmung aufweist,

Figur 2 zeigt den Hohlprofilstab in einer Ansicht wie in Figur 1 nach dem Einsetzen

eines Winkelstiicks, welches sich noch in gestreckter Lage befindet,

Figur 3 zeigt den Hohlprofilstab aus Figur 2 in einer Schrigansicht nach dem

Beschichten mit Dichtmasse und Klebemasse,

Figur 4 zeigt den Hohlprofilstab aus Figur 3 nach dem Falten einer rechtwinkligen
Ecke,
Figur 5 zeigt den Eckwinkel aus Figur 2 in einer Seitenansicht, die

Figuren 6 bis 8 zeigen bei léngs geschnittenem Hohlprofilstab, wie man das Winkelstiick aus
Figur 5 in den in Figur 1 dargestellten Hohlprofilstab einsetzen kann,

Figur 9 zeigt das Bilden einer Ecke in dem in Figur 8 dargestellten Hohlprofilstab,

Figur 10 zeigt in einer Seitenansicht ein abgewandeltes Winkelstiick, die

Figuren 11 bis 13 zeigen, wie man das in Figur 10 dargestellte Winkelstiick in den in Figur 1
dargestellten Hohlprofilstab einsetzen kann,
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Figur 14 zeigt die Bildung einer rechtwinkligen Ecke in dem in Figur 13
dargestellten Hohlprofilstab, die

Figuren 15 bis 19 zeigen schematisch die Bildung eines geschlossenen,
rahmenformigen, rechteckigen Abstandhalters durch viermaliges Abwinkeln eines

Hohlprofilstabes und Verbinden seiner Enden miteinander,

Figur 20 zeigt schematisch in einem Langsschnitt durch den Hohlprofilstab einen
rahmenformigen Abstandhalter, welcher mit Winkelstiicken gemif} den Figuren 10
bis 14 gebildet worden ist,

Figur 21 zeigt einen Querschnitt durch einen beschichteten Hohlprofilstab gemal Figur
3,

Figur 22 zeigt in einer Darstellung wie in Figur 21 den beschichteten
Hohlprofilstab mit einem darauf verankerten FuBteil fiir eine Sprosse,

Figur 23 zeigt den mit einem Fuflteil gemiB Figur 22 versehenen Abschnitt des

Hohlprofilstabes in einer Seitenansicht,

Figur 24 zeigt den Abschnitt des Hohlprofilstabes mit dem Fufiteil gem&B Figur

23 in einer Draufsicht,

Figur 25 zeigt den Abschnitt des Hohlprofilstabs aus Figur 24 in einer Schréigansicht

wiahrend des Zufiihrens einer Sprosse,
Figur 26 zeigt einen Langsschnitt durch das untere Ende der Sprosse geméf Figur 25,

Figur 27 zeigt einen Langsschnitt durch das untere Ende der Sprosse geméf Figur 25
nach dem Aufstecken auf das Fuliteil
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Figur 28 zeigt einen Querschnitt durch einen Randabschnitt einer Isolierglasscheibe mit
einem Abstandhalter gemiB Figur 21,

Figur 29 zeigt eine Abwandlung des in der Figur 28 dargestellten Beispiels,

Figur 30 zeigt in einer Schrégansicht, wie an einem Hohlprofilstab gemiB Figur 1 ein

erster Schritt zur Bildung einer Ausnehmung erfolgt,

Figur 31 zeigt in einer Schrégansicht, wie an einem Hohlprofilstab gemiB Figur 1 ein

zweiter Schritt zur Bildung einer Ausnehmung erfolgt,

Figur 32 zeigt in einer Schrégansicht die beiden Enden eines beschichteten
Hohlprofilstabes vor ihrem Verbinden zum SchlieBen des Abstandhalters,

Figur 33 zeigt die Verbindungsstelle des Abstandhalters nach dem Schliefen des
Abstandhalters,

Figur 34 zeigt in einer Schréigansicht ein Werkzeug zum Glétten der Verbindungsstelle

aus Figur 33, wihrend es die Verbindungsstelle umschlieft,

Figur 35 zeigt im Querschnitt durch den Hohlprofilstab eine die Verbindungsstelle des
Abstandhalters umschlieBende Diise zum nachtriglichen Auftragen von Dichtmasse auf die

Verbindungsstelle, und die

Figuren 36 bis 39 zeigen eine gegeniiber den Figuren 15 bis 19 abgewandelte
Vorgehensweise zum Bilden eines geschlossenen, rahmenférmigen, rechteckigen
Abstandhalters durch viermaliges Abwinkeln eines Hohlprofilstabes und Verbinden seiner

Enden miteinander, und die

Figuren 40 und 41 zeigen als Detail abgewandelte Ausbildungen einer Ecke des
Abstandhalters,
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Figur 1 zeigt einen Abschnitt eines Hohlprofilstabes 1 mit einer AuBenwand 2, mit zwei
Flanken 3 und mit einer zur AuBenwand 2 parallelen Innenwand 5. Am Ubergang von den
Flanken 3, 4 zur Innenwand 5 befindet sich jeweils eine Rille 6 bzw. 7. Die Flanke 3 und die
Rille 6 sowie die Flanke 4 und die Rille 7 bilden jeweils eine Seitenwand des
Hohlprofilstabes 1. Die AuBienwand 2 steht beidseits tiber die Flanken 3, 4 iiber. Der
tiberstehende Teil 8 der Auflenwand 2 kann entweder den Abstand zweier Glasscheiben
bestimmen, welche unter Zwischenfiigen eines aus dem Hohlprofilstab 1 gebildeten
Abstandhalters zu einer Isolierglasscheibe zusammengebaut werden, oder er kann dazu
dienen, dem Rand der Glasscheiben anzuliegen (Figur 28). Vorzugsweise besteht der

Hohlprofilstab 1 aus Kunststoff und kann durch Strangpressen hergestellt sein.

An einer Stelle des Hohlprofilstabes 1, an welcher eine Ecke ausgebildet werden soll, ist der
Hohlprofilstab 1 mit einer Ausnehmung 9 versehen, welche sich von der Innenwand 5 bis in
die Flanken 3 und 4 erstreckt. In den Flanken 3 und 4 befinden sich zwei einander
deckungsgleich gegeniiberliegende Teile 10 der Ausnehmung 9, welche die Gestalt eines
rechtwinkligen Gehrungsschnittes haben, dessen Spitze in Hhe der Innenseite der
Auflenwand 2 liegt und die Lage einer Biegeachse 12 bestimmt, um welche die Ecke zu
biegen ist. Zu beiden Seiten der Gehrungsschnitte in den Flanken 3 und 4 ist die Innenwand 5
auf einer vorgegebenen Lénge in ganzer Breite entfernt, einschlieBlich der Rillen 6 und 7. Die
Lénge dieser in der Innenwand 5 liegenden Teile 11 der Ausnehmung 9 ist vorzugsweise

tibereinstimmend gewihlt.

Die Figuren 30 und 31 zeigen, wie an einem Hohlprofilstab 1, wie er in Figur 1 dargestellt ist,
ein erster Schnitt (Figur 30) und ein zweiter Schnitt (Figur 31) erfolgen, um die in Figur 1
dargestellte Ausnehmung 9 zu erzeugen. Dazu wird der Hohlprofilstab 1 zunsichst von auBen
in einem Werkzeug eingespannt, welches zwei Spannbacken 47 aufweist, welche den
Hohlprofilstab 1 an den Flanken 3 und 4 einspannen. Die Spannbacken haben jeweils eine
keilfSrmige Ausnehmung 48 und 49, welche einander gegeniiber liegen und dem in den
Flanken 3 und 4 zu bildenden Teil 10 der Ausnehmung entsprechen. Eine erste Schneidplatte

50 ist an einem ihrer Rédnder mit einer Schneide 52 und an ihrer Unterseite mit einem quer
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zur Schneide 52 verlaufenden keilfsrmigen Schneidprofil 53 versehen. Sie kann aus einer
zuriickgezogenen Stellung, in welcher sie sich seitlich oberhalb der Flanke 3 befindet, auf
einer rechtwinklig zur Léngserstreckung des Hohlprofilstabes 1 verlaufenden und gegen die
Innenwand 5 des Hohlprofilstabes 1 geneigten Bewegungsbahn vorgeschoben werden. Sie
trifft dabei mit ihrer Schneide 52 auf die Innenwand 5, durchsticht sie und trifft am Ubergang
von der Rille 7 zur Flanke 4 auf die eine Seitenwand des Hohlprofilstabes 1 und durchtrennt
sie. Danach trifft das gegentiber der Schneide 52 zuriickversetzte Schneidprofil 53 auf die
Flanke 4 und stanzt sie gegen den dort liegenden Spannbacken 47 als Widerlager aus, wie in
Figur 30 dargestellt. Danach bewegt sich die erste Schneidplatte 50 in ihre zurlickgezogene

Stellung zurtick.

Eine zweite Schneidplatte 51 hat wie die erste Schheidplatte 50 an einem ihrer Rénder eine
Schneide 54 und an ihrer Unterseite ein keilférmiges Schneidprofil 55. Die zweite
Schneidplatte 51 hat eine zuriickgezogene Stellung seitlich der Flanke 4 und kann auf einem
quer zur Langserstreckung des Hohlprofilstabes 1 und parallel zur Innenwand 5 verlaufenden
Weg vor und zurtickbewegt werden. Beide Schneidplatten 50 und 51 sind gleich breit, d. h.,
ihre Schneiden 52 und 54 sind gleich lang. Bei ihrer Vorwirtsbewegung taucht die zweite
Schneidplatte 51 mit ihrer Schneide 54 zunéichst in den von der ersten Schneidplatte 50
bereits gebildeten Teil der Ausnehmung 9 ein und erweitert diese durch Abtrennen des
zungchst noch stehengebliebenen Teils der Innenwand 5 und trifft am Ubergang von der Rille
6 zur Flanke 3 auf die dortige Seitenwand des Hohlprofilstabes 1 und durchtrennt sie. Das
gegeniiber der Schneide 54 zuriickversetzte Schneidprofil 55 trifft danach auf die Flanke 3
und stanzt gegen den dort liegenden Spannbacken 47 als Widerlager einen keilfrmigen
Abschnitt 10 aus, wie in Figur 31 dargestellt. Danach wird die zweite Schneidplatte 51 in ihre

Ausgangsstellung zuriickbewegt.

Die Spannbacken 47 mit ihren keilfSrmigen Ausnehmungen 48 und 49 dienen demnach nicht
nur zum Einspannen des Hohlprofilstabes 1, sondern dienen auch als Matrizen fiir die beiden
Schneidplatten 50 und 51. Wenn erforderlich, kann der Hohlprofilstab 1 zusétzlich mittels

zweier Niederhalter, welche zu béiden Seiten der Schneidplatten 50 und 51 anzuordnen sind,

gegen eine Unterlage eingespannt werden. Aus Griinden der Ubersicht sind die Unterlage und
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die Niederhalter nicht dargestelit. Die Unterlage stiitzt die AuBenwand 2 des Hohlprofilstabes
1, die Niederhalter wirken von der gegeniiberliegenden Seite auf die Innenwand 5 des

Hohlprofilstabes 1 ein.

Bei hinreichender Stabilitét der Seitenwinde des Hohlprofilstabes 1 kann die Ausnehmung 9
auch mit einer einzigen Schneidplatte gebildet werden, welche wie die zweite Schneidplatte
51 parallel zur Innenwand 5 bewegt wird und den Hohlprofilstab 1 auf voller Breite
durchsticht.

Alternativ kann die Ausnehmung 9 auch durch Fréisen und/oder Bohren gebildet werden,

doch ist das Arbeiten mit einer oder zwei Schneidplatten schneller und weniger aufwendig.

Spéne und sonstiger Schneidabfall kann abgesaugt werden.

Vor dem Biegen einer rechtwinkligen Ecke in dem Hohlprofilstab 1 wird in die Ausnehmung
9 ein faltbares Winkelsttick 13 eingesetzt, welches in Figur 2 in den Hohlprofilstab 1
eingesetzt dargestellt ist, wobei sich das Winkelstiick 13, was man in Figur 2 nicht sieht, zu

beiden Seiten der Ausnehmung 9 noch ein Stiick weit unter die Innenwand 5 etstreckt.

Figur 5 zeigt das in Figur 2 eingesetzte Winkelstiick 13 in einer Seitenansicht, Das
Winkelstiick 13 besteht aus zwei gleich langen Schenkeln 14 und 15, welche durch ein
Foliengelenk 16 verbunden sind, welches an der AuBenseite des Winkelstiicks 13 angeordnet
ist. Unter der Auflenseite des Winkelstiicks 13 wird diejenige Seite verstanden, welche der
AuBenwand 2 des Hohlprofilstabes 1 zugewandt ist, wenn das Winkelstiick 13 in den
Hohlprofilstab 1 eingesetzt ist. Die beiden Schenkel 14 und 15 haben gegen die AuBenwand
2 des Hohlprofilstabes gerichtete biegsame Lamellen 17, welche ein wenig tiber das
Foliengelenk 16 vorstehen. Die Innenseite der Schenkel 14, 15 ist - von einer Einfiihrschrige
18 an den Spitzen der Schenkel 14, 15 abgesehen - eben ausgebildet und verlduft in
gestreckter Lage des Winkelstiicks 13 parallel zur Auenseite des Foliengelenkes 16. Die
Hohe der Schenkel 14 und 15 ist so gewihlt und auf die lichte Hohe des Hohlprofilstabes 1

abgestimmt, dass das in gestreckter Lage eingesetzte Winkelstiick 13 mit seinem
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Foliengelenk 16 der AuBenwand 2 und mit seiner dem Foliengelenk 16 abgewandten Seite
seiner Schenkel 14 und 15 der Innenseite der Innenwand 5 anliegt, wie in Figur 8 dargestellt.
Da die Lamellen 17 etwas iiber die AuBenseite des Foliengelenkes 16 vorstehen, sind diese
bei eingesetztem Winkelstiick 13 etwas abgebogen und bewirken dadurch einen spielfreien
Sitz der Schenkel 14, 15 zwischen der AuBenwand 2 und der Innenwand 5 des
Hohlprofilstabes 1.

Auf der dem Foliengelenk 16 abgewandten Seite der Schenkel 14 und 15 ist jeweils ein
Anschlag 14a bzw. 15a gebildet, indem in der Nachbarschaft des Foliengelenkes 16 die Hohe
der Schenkel 14 und 15 stufenférmig ungefihr um die Dicke der Innenwand 5 vergrofert ist.
Die Anschlige 14a und 15a sind den beiden Réndern 19 und 20 zugewandt, welche die in der
Innenwand 5 verlaufenden Teile 11 der Ausnehmung 9 begrenzen und sich quer zur
Liangsrichtung des Hohlprofilstabes 1 von der einen Flanke 3 bis zur gegentiberliegenden
Flanke 4 erstrecken. Die Lage der Anschldge 14a und 15a ist so auf die Lénge der
Ausnehmung 9 abgestimmt, dass die Anschlige 14a und 15a dicht vor den Réndern 19 und
20 liegen. Dadurch wird die Mitte des Foliengelenkes 16 auf die vorgesehene Biegeachse 12

zentriert.

Jeder der beiden Schenkel 14 und 15 hat auf der einen Hélfte seiner Breite in der
Nachbarschaft des Foliengelenkes 16 eine Ausnehmung 21, welche auf ihrer dem
gegeniiberliegenden Schenkel 15, 14 zugewandten Seite offen ist. Auf der anderen Halfte
ihrer Breite haben die Schenkel 14 und 15 in der Nachbarschaft des Foliengelenkes 16
jeweils einen Haken 22. Die beiden Haken 22 weisen in einander entgegengesetzte
Richtungen, némlich in Richtung zur Spitze der Schenkel 14 und 15. Dem Haken 22 eines
jeden Schenkels 14, 15 liegt jeweils die Ausnehmung 21 im anderen Schenkel 15, 14
gegentiber. Die Haken 22 sind so ausgebildet und angeordnet, dass sie in die
gegeniiberliegende Ausnehmung 21 einrasten, wenn die beiden Schenkel 14 und 15 um das
Foliengelenk 16 verschwenkt werden. Durch den formschliissigen Eingriff in die
Ausnehmungen 21 fixieren sie die beiden Schenkel 14 und 15 unter Einschluf} eines rechten

Winkels. Das Foliengelenk 16 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass es im gebogenen Zustand
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eine Riickstellkraft erzeugt, welche bewirkt, dass die Haken 22 gegen die Wand der

Ausnehmung 21 gedriickt werden, was die Ecke zusitzlich stabilisiert.

Das in Figur 5 dargestellte Winkelstiick kann in den Hohlprofilstab 1 eingesetzt werden, wie
es in den Figuren 6 und 7 dargestellt ist. Dazu wird das Winkelstiick 13 am Foliengelenk 16
zwischen einem keilformigen Widerlager 23 und einem Finger 24 eingespannt. Die beiden
Schenkel 14 und 15 werden durch zwei weitere Finger 25 und 26 gegen das Widerlager 23
geschwenkt. Die Spitzen der Schenkel 14 und 15 sind einander dann soweit angenshert, dass
sie in die Ausnehmung 9 eingefiihrt werden kénnen (Figur 6). Das Widerlager 23 wird dann
entfernt und die Finger 24, 25 und 26 werden in der durch die drei Pfeile in Figur 7
dargestellten Richtung dem Hohlprofilstab 1 angendhert. Dadurch wird das Winkelstiick 13
unter gleichzeitiger Spreizung in den Hohlprofilstab 1 gedriickt, wobei die Schenkel 14 und
15 durch die Finger 25 und 26 zeitweise gebogen werden (siehe Figur 7). Das Einfiihren des
Winkelstiicks 13 ist beendet, wenn es in gestreckter Lage in dem Hohlprofilstab 1 steckt. Die
iiber die Anschléige 14a und 15a vorstehenden Abschnitte der Schenkel 14 und 15 liegen dann

unterhalb der Innenwand 5, wie in Figur 8 dargestellt.

Ist in die Ausnehmungen 9 fiir alle vier Ecken eines Abstandhalters ein Winkelstiick 13 in
gestreckter Lage eingesetzt, wird der Hohlprofilstab 1, wihrend er noch in gestreckter Form
votliegt, auf der Innenwand 5 durchgehend mit einer Dichtmasse 27 und auf den Flanken 3
und 4 durchgehend mit einer Klebemasse 28 beschichtet, welche aushérten kann. Dazu wird
der Hohlprofilstab 1 linear an einer oder mehreren Diisen vorbeibewegt, aus denen die
Dichtmasse 27 und die Klebemasse 28 synchron mit der Bewegung des Hohlprofilstabes 1
gesteuert austreten konnen, Wie so etwas durchgefiihrt werden kann, ist zum Beispiel in der
DE 10 2004 020 883 beschrieben, auf welche hiermit ausdriicklich Bezug genommen wird.
Die Dichtmasse 27 soll spiter das Eindiffundieren von Wasserdampf in die Isolierglasscheibe
verhindern, in welche der aus dem Hohlprofilstab 1 zu bildende Abstandhalter eingebaut
wird. Die Dichtmasse 27 besteht zum Beispiel aus einem Material auf der Grundlage von
Polyisobutylen und enthlt vorzugsweise ein Trockenmittel in Pulverform. Die Dichtmasse
27 bedeckt die gesamte Innenwand 5 und erstreckt sich seitlich soweit tiber diese hinaus, dass

sie auch noch iiber die Flucht der Flanken 3 und 4 hinausragt und wenigstens teilweise auch
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noch die Rillen 6 und 7 ausfiillt. Die Klebemasse 28, bei welcher es sich vorzugsweise um
ein reaktives Hot-Melt handelt, wird liickenlos an die Dichtmasse 27 anschlieBend auf die
Flanken 3 und 4 aufgetragen, und zwar vorzugsweise durch Diisen, welche kurz nach einer
Diise fiir das Auftragen der Dichtmasse 27 zur Anwendung kommen. Das hat den Vorteil,
dass die bereits aufgetragene Dichtmasse 27 eine Begrenzung fiir das Auftragen der
Klebemasse 28 darstellt und dass das Auftragen der Dichtmasse 27 unabhéngig von dem
Auftragen der Klebemasse 28 gesteuert werden kann, was im Hinblick auf unterschiedliche

Eigenschaften wie Zihigkeit und Kompressibilitit der Massen von Vorteil sein kann.

Ist der Hohlprofilstab 1 mit der Dichtmasse 27 und der Klebemasse 28 beschichtet (Figur 3),
dann kann er an den dafiir vorgesehenen Stellen zur Bildung der Ecken eines
rahmenformigen Abstandhalters unter Uberwindung einer vom Foliengelenk ausgehenden
Riickstellkraft gebogen oder gefaltet werden. Das ist in Figur 9 am Beispiel eines
unbeschichteten Hohlprofilstabes 1 dargestellt, um zeigen zu konnen, wie die Haken 22 in die
Ausnehmungen 21 eingreifen und dadurch die Schenkel 14 und 15 unter einem rechten
Winkel zueinander fixieren. Der formschliissige Eingriff des Hakens 22 in die ihm
zugeordnete Ausnehmung 21 verhindert einen groferen Winkel als 90 © zwischen den beiden
Schenkeln 14 und 15. Nach dem Einrasten der Haken 22 in die ihnen zugeordneten
Ausnehmungen 21 begrenzen zwischen den Schenkeln 14, 15 wirksame Anschlége eine
weitere Verkleinerung des Winkels. Durch das Biegen oder Falten der Ecke werden
iberschiissige Dichtmasse 27 und Klebemasse 28 teilweise in Hohlrdume gedriickt, welche
im Bereich der Ecke vorhanden sind und teilweise auf die Flanken 3 und 4 verdréngt, wie es
in Figur 4 dargestellt ist. Das ist erwiinscht, weil es zur Abdichtung des Abstandhalters im
Bereich der Ecken beitrsigt. Ein Uberschuf an Dichtmasse 27 und Klebemasse 28 auf den
Flanken 3 und 4 wird beim spéteren Einbau des Abstandhalters in eine Isolierglasscheibe
durch deren Glasscheiben gegen die Flanken 3 und 4 und in die Ecke gedriickt, was das

Ausbilden einer hermetisch dichten Ecke ein weiteres Mal begiinstigt.

Die Figur 10 zeigt eine abgewandelte Ausfiihrungsform des Winkelstiicks 13. Es
unterscheidet sich von dem in Figur 5 dargestellten Winkelstiick 13 darin, dass einer der
Anschldge 14a, 15a, im gezeichneten Beispiel ist es der Anschlag 14a, niher an die Haken 22
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herangertickt ist, und zwar um soviel, dass der Abstand vom Anschlag 14a bis zur Spitze des
anderen Schenkels 15 nicht mehr betréigt als die Lange der Ausnehmung 9 in der Innenwand
5. Das macht es moglich, das Winkelstiick 13 so in den Hohlprofilstab 1 einzusetzen, wie es
in den Figuren 11 bis 13 dargestellt ist. Dazu wird zunéchst, unter leichter Biegung des
Foliengelenkes 16, der Schenkel 14 in den Hohlprofilstab 1 eingefiihrt, bis der Anschlag 14a
am Rand 19 anschlégt. In dieser Lage kann der andere Schenkel 15 durch die Ausnehmung 9
hindurch bis auf die AuBenwand 2 geschwenkt werden (Figur 12). Danach wird das
gestreckte Winkelstiick 13 im Hohlprofilstab 1 verschoben, bis der Anschlag 15a am Rand 20
der Ausnehmung 9 anschligt (Figur 13). Das Foliengelenk 16 ist nun auf die vorgesehene
Biegeachse 13 zentriert.

Das viermalige Biegen oder Falten eines Hohlprofilstabes 1 zu einem rahmenfsrmigen
Abstandhalter ist in aufeinanderfolgenden Schritten schematisch in den Figuren 15 bis 19
dargestellt. In seiner Ausgangslage liegt der Hohlprofilstab 1 mit seiner AuBenwand 2 zum
Beispiel auf einer sich waagerecht erstreckenden Unterlage 29, zum Beispiel auf einem
Forderband, und lehnt gegen eine Stiitzflache 30, welche mit einem Kunststoff beschichtet
ist, auf welchem die Dichtmasse 27 und die Klebemasse 28 nicht haften. Derartige
Kunststoffe sind dem Fachmann bekannt. Geeignet ist zum Beispiel ein mit Talkum
bestiubtes Silikon. Nun verschwenkt man einen ersten Schenkel 1a des Hohlprofilstabes 1
um 90 °, wihrend man den zweiten Schenkel 1b auf der Unterlage 29 festhilt, und bildet auf
diese Weise die erste Ecke 31. Die zweite Ecke 32 wird gebildet, indem man den zweiten
Schenkel 1b gegeniiber dem festgehaltenen dritten Schenkel 1¢ um einen rechten Winkel
verschwenkt (Figur 16). Die dritte Ecke 33 bildet man, indem man den dritten Schenkel 1¢
gegeniiber dem festgehaltenen vierten Schenkel 1d um 90 ° verschwenkt und die vierte Ecke
34 bildet man, indem man den vierten Schenkel 1d gegeniiber dem festgehaltenen fiinften
Schenkel 1e (oder den fiinften Schenkel 1e gegeniiber dem festgehaltenen vierten Schenkel
1d) um einen rechten Winkel verschwenkt. Die Schritte kénnen natiirlich auch in
umgekehrter Reihenfolge durchgefithrt werden. Danach liegen die beiden Enden des
Hohlprofilstabes 1 einander gegentiber (Figur 18). Sie werden durch einen geraden
Steckverbinder 35 miteinander verbunden, welcher zweckmiBigerweise bereits nach dem

Zuschneiden der Linge des Hohlprofilstabes zur Hilfte in dessen eines Ende gesteckt wurde
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und nun mit seiner anderen Hilfte in das andere Ende gesteckt wird (Figur 19). Damit ist der
rahmenformige Abstandhalter geschlossen und stellt dank seiner steifen Eckenausbildung ein
besonders stabiles Gebilde dar. Der fiinfte Schenkel 1e hat zweckmaBigerweise fiir alle
Abstandhalterformate dieselbe Lange von zum Beispiel 10 cm, was eine standardisierte
Arbeitsweise begiinstigt. Die StoBstelle zwischen den beiden Enden des Hohlprofilstabes 1
kann nach dem SchlieBen des Rahmens bei Bedarf noch zusétzlich abgedichtet werden, wenn
die Dichtmasse 27 und die Klebemasse 28 dort nicht ohne weiteres dicht aneinander
anschlieBen sollten, zum Beispiel durch einen zusétzlichen Auftrag von Dichtmasse 27

und/oder Klebemasse 28.

Moglichkeiten, eine dichte Verbindungsstelle im Abstandhalter zu erreichen, werden anhand
der Figuren 32 bis 35 erléiutert. Die Figur 32 zeigt in einer Schrigansicht die beiden einander
gegeniiberliegenden Enden des Hohlprofilstabes 1, nachdem alle Ecken fiir den
Abstandhalter gebogen sind. In dem einen Ende des Hohlprofilstabes 1 steckt ein gerader
Steckverbinder 35, welcher mit seiner halben Lénge iiber das Ende des Hohlprofilstabes 1
vorsteht. In an sich bekannter Weise verhindert ein nicht dargestellter Anschlag, der in der
Mitte des Steckverbinders 35 vorgesehen ist, dass dieser zu weit in eines der Enden des
Hohlprofilstabes 1 gesteckt wird. Die Dichtmasse 27 und die auf die Flanken 3 und 4
aufgetragene Klebemasse 28 erstreckt sich bis auf einen Teil der Lénge des vorstehenden
Abschnittes des Steckverbinders 35, wobei die Dicke der Beschichtung mit zunehmendem
Abstand vom Ende des Hohlprofilstabes 1 vorzugsweise stetig auf Null abfillt. Um das zu
erreichen, beginnt die Beschichtung des Hohlprofilstabes mit der Dichtmasse 27 und mit der
Klebemasse 28 zweckmiBigerweise auf dem Steckverbinder 35. Dabei erzielt man ohne
weiteres einen allméhlichen Anstieg der Schichtdicke, da der Beschichtungsvorgang aus
Griinden der Kontinuitit kaum schlagartig stufenférmig beginnen kann. Gegebenenfalls kann
die Kontur der Beschichtung auf dem Steckverbinder 35 durch Trimmen, zum Beispiel
mittels eines beheizten Drahtes, nachtriglich verdndert werden, so dass man die in Figur 32
dargestellte, sich verjiingende Kontur erhilt. Ein durch das Trimmen abgetrennter Uberschuf
der Dichtmasse 27 und der Klebemasse 28 kann abgesaugt werden. Am gegeniiberliegenden
Ende des Hohlprofilstabes 1, wo der Beschichtungsvorgang geendet hat, kann man das Ende
der Beschichtung mit der Dichtmasse 27 und der Klebemasse 28 ebenfalls zum Beispiel
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mittels eines beheizten Drahtes trimmen, vorzugsweise so, dass sich eine stumpfe Endfldche
ergibt, wie in Figur 32 dargestellt. Die stumpfe Endfléche schlieBt vorzugsweise mit der
Endfliche des Hohlprofilstabes 1 ab oder steht, wie in Figur 32 {ibertrieben dargestellt, ein
wenig tiber die Endfléiche des Hohlprofilstabes 1 vor.

Durch Einfiihren des vorstehenden Abschnittes des Steckverbinders 35 in das
gegeniiberliegende Ende des Hohlprofilstabes 1 taucht der sich verjiingende Abschnitt der
Dichtmasse 27 und der Klebemasse 28 auf dem Steckverbinder 35 in den Raum unter der
Dichtmasse 27 und der Klebemasse 28 ein, welche tiber das gegeniiberliegende Ende des
Hohlprofilstabes 1 iibersteht und weitet den Uberstand auf. AuBerdem trifft die auf den
Steckverbinder 35 aufgetragene Dichtmasse 27 und Klebemasse 28 auf die
gegeniiberliegende Endfldche des Hohlprofilstabes 1. Beides fiihrt dazu, dass die Dichtmasse
27 und die Klebemasse 28 im Verbindungsbereich des Abstandhalters gestaucht werden und

sich miteinander verzahnen, wie es in Figur 33 dargestellt ist.

Um den Abstandhalter mit Hilfe des Steckverbinders 35 schlieflen zu kdnnen, kann man mit
zwei abstandsverénderlichen Zangen an den iiberstehenden Teilen 8 der Auflenwand 2 des
Hohlprofilstabes 1 angreifen und die beiden Enden des Hohlprofilstabes einander annshern.
Die in Figur 33 dargestellte gestauchte StoBstelle in der Dichtmasse 27 und der Klebemasse
28 kann nachtréglich egalisiert werden. Das kann mit einem Formwerkzeug 56 geschehen,
wie es beispielhaft in Figur 34 dargestellt ist. Das Formwerkzeug 56 hat zwei
abstandsverénderliche Backen 57 und 58, welche eine der fiir die Dichtmasse 27 und fiir die
Klebemasse 28 vorgesehenen Kontur angepasste Innenseite haben. Das Formwerkzeug 56
umschlieit zunichst mit geffneten Backen 57 und 58 die Verbindungsstelle im
Abstandhalter und wird dann allm#hlich auf die erforderliche Weite verengt, wobei das
Formwerkzeug 56 in Langsrichtung des Hohlprofilstabes 1 bewegt werden kann,
vorzugsweise hin- und hergehend. Danach wird das Formwerkzeug 56 wieder getffnet und

entfernt.

Ergénzend sei darauf hingewiesen, dass ein solches Formwerkzeug 56 auch benutzt werden

kann, um ein Ende des beschichteten Hohlprofilstabes 1 zum SchlieBen des Abstandhalters
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dem gegeniiberliegenden, festliegenden Ende des Hohlprofilstabes 1 anzunghern. Durch die
groBflachige UmschlieBung der Beschichtung aus Dichtmasse 27 und Klebemasse 28 kann
ohne Nachteil fiir die Beschichtung gentigend Kraft iibertragen werden, um den
Steckverbinder 35 in das eine noch offene Ende des Hohlprofilstabes 1 zu stecken (Figur 32).

Alternativ kann man zum Herstellen einer dichten Verbindungsstelle im Abstandhalter auch
so vorgehen, dass man den Steckverbinder 35 nicht mit Dicht- und Klebemasse beschichtet,
sondern die Beschichtung so vornimmt, dass an der Verbindungsstelle des Abstandhalters
zunéchst eine Liicke in der Beschichtung aus Dichtmasse 27 und Klebemasse 28 verbleibt.
Diese Liicke kann nachtréglich geschlossen werden, indem man mit einer Diise 59, welche
eine Innenseite hat, deren Kontur der Kontur der Beschichtung aus Dichtmasse 27 und
Klebemasse 28 angepasst ist, die Dichtmasse 27 und die Klebemasse 28 in der Nachbarschaft
der Liicke umschlieft (Figur 35). Zu diesem Zweck ist die Breite der Diise 59 verstellbar,
zum Beispiel dadurch, dass in der Diise 59 zwei Backen 57 und 58 vorgesehen sind, die zur
Verdnderung ihres gegenseitigen Abstandes verschiebbar im Diisenkérper gelagert sind und
an welchen je eine Hilfte der Kontur fiir die Beschichtung aus Dichtmasse 27 und
Klebemasse 28 ausgebildet ist. Nach dem UmschlieBen der Verbindungsstelle mit der Diise
59 kann die Liicke in der Beschichtung durch Injizieren von Dichtmasse 27 geschlossen
werden. Ein zusétzliches Injizieren von Klebemasse 28 ist an dieser Stelle moglich, aber
nicht erforderlich. Durch Verschieben der Diise 59 in Léngstichtung des Hohlprofilstabes 1
kann die Verbindungsstelle geglittet und anschlieBend die Diise 59 gedffnet und entfernt
werden. Der Aufbau des Formwerkzeuges 56 (Figur 34) hat Ahnlichkeiten mit dem Aufbau
der Diise 59. Allerdings hat das Formwerkzeug 56 keinen Kanal 60 zum Zufithren von

Dichtmasse und es ist nur einer der Backen 57, 58 verschiebbar.

Figur 20 zeigt den inneren Aufbau eines rahmenférmigen Abstandhalters mit Winkelstiicken
13 der in den Figuren 10 bis 14 dargestellten Art, wobei aus Griinden der Ubersichtlichkeit
die Beschichtung mit einer Dichtmasse 27 und mit einer Klebemasse 28 nicht dargestellt

wurde.
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Ein Abstandhalter, der aus eiriem Hohlprofilstab 1 gebildet wird, dessen Innenwand 5 mit
einer Dichtmasse 27 beschichtet ist, so wie es zum Beispiel in der Figur 21 dargestellt ist,
eignet sich besonders gut, um eine oder mehrere Sprossen 36 einzubauen. Dazu wird ein
Fulteil 37 in die Dichtmasse 27 gedriickt, ohne die auf der Innenwand 5 liegende Schicht aus
der Dichtmasse 27 zu durchstoBen so dass die Innenwand 5 vollfldchig beschichtet bleibt,
was flir einen wasserdampfdichten- AbschluB der Isolierglasscheibe vorteilhaft ist. Durch das
Eindriicken des Fufteils 37 wird eine entsprechende Menge der Dichtmasse 27 verdrangt und
steigt an dessen Randern hoch, so dass es zu einer Verzahnung zwischen der Dichtmasse 27
und dem FuBteil 37 kommt. Da Dichtmassen wie zum Beispiel Polyisobutylen klebrig sind,
tritt zu der Verzahnung zwischen der Dichtmasse 27 und dem FuBteil 37 noch eine
erwiinschte Klebewirkung hinzu. Die Vérzahnung zwischen der Dichtmasse 27 und dem
FuBteil 37 ist dann besonders gut, wenn das FuBteil 37 eine Platte 38 aufweist, welche mit
Durchbriichen 39 versehen ist, wie in Figur 24 dargestellt. In diesem Fall wird die
Dichtmasse 27 auch in die Durchbriiche 39 hinein verdréngt und fithrt zu einer besonders
innigen Verzahnung mit dem FuBteil 37. Auf der Platte 38 steht eine Verbindungseinrichtung
40, bei welcher es sich um eine zweischenklige Gabel mit in entgegengesetzte Richtungen
weisenden Widerhaken 41 handelt. Die Gabel 40 kann in ein dazu passendes Aufnahmeteil
42 eingerastet werden, welches im Ende der Sprosse 36 steckt. Bei dem Aufnahmeteil 42
kann es sich um ein Kunststoffformteil handeln, dessen #ufere Kontur der inneren Kontur der
Sprosse 36 angepasst ist und Lamellen 43 hat, welche beim Einschieben des Aufnahmeteils
42 in die Sprosse 36 zum Ende der Sprosse 36 hin abgebogen werden und demgemiB einem
Herausziehen aus der Sprosse 36 einen erhdhten Widerstand entgegensetzen. Das
Aufnahmeteil 42 hat eine innere Kontur, welche fiir alle méglichen Sprossen 36 dieselbe ist.
Das hat den Vorteil, dass man fiir alle mdglichen Sprossen 36, die sich in ihrem Querschnitt

unterscheiden kénnen, mit einem einzigen FuBteil 37 auskommen kann.

In dem Aufhahmeteil 42 ist ein Hinterschnitt 44 vorgesehen, hinter welchen die Widerhaken

41 federnd einrasten kénnen.

Wihrend der gestreckte Hohlprofilstab 1 im Durchlauf beschichtet wird, kann die

Beschichtung an den Stellen, an denen eine Sprosse 36 fuBen soll, markiert werden, zum
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Beispiel durch einen Tintenstrahldrucker. An den markierten Stellen kann das Fufteil 37 von
Hand in die Dichtmasse 27 gedrﬁckt werden. Alternativ konnen die FuBteile 37 auch
automatisch mittels einer numerisch gesteuerten Handhabungseinrichtung gesetzt werden; in
diesem Fall ist eine vorherige Markierung der Stellen, an denen die Fuliteile 37 gesetzt
werden sollen, entbehrlich. Die Sprossen 36 kdnnen zum Beispiel kurz vor dem endgiiltigen
SchlieBen des Abstandhalters (Figur 18) auf die FuBiteile 37 gesteckt werden, siehe Figuren
25 und 26.

Figur 28 zeigt einen Querschnitt durch einen Teil einer Isolierglasscheibe, bestehend aus
zwei einzelnen Glasscheiben 45 und 46, zwischen denen sich ein rahmenférmiger
Abstandhalter befindet, welcher aus einem Hohlprofilstab 1 gebildet ist, der zuvor, wie in
Figur 21 dargestellt, mit einer Dichtmasse 27 und mit einer aushértenden Klebemasse 28
beschichtet wurde. Der Hohlprofilstab 1 schliefit mit den Kanten der Glasscheiben 45 und 46
ab, wobei die iiberstehenden Teile 8 der Aulenwand 2 die Kanten der Glasscheiben 45 und

46 iiberdecken, ihnen anliegen und vor Absplitterungen schiitzen.

Die in Figur 29 dargestellte Isolierglasscheibe unterscheidet sich dadurch von der in Figur 28
dargestellten Isolierglasscheibe, dass die iiberstehenden Teile 8 der Aulenwand 2 des
Hohlprofilstabes 1 nicht dem Schutz der Rénder der beiden Glasscheiben 45 und 46 dienen.
Vielmehr liegen die iiberstehenden Teile 8 der AuBBenwand 2 zwischen den beiden
Glasscheiben 45 und 46 und begrenzen dadurch deren Abstand und die minimale Dicke der
Beschichtung der Flanken 3 und 4 des Hohlprofilstabes 1. Die Auenwand 2 des
Hohlprofilstabes 1 schlieBt biindig mit den Kanten der Glasscheiben 45 und 46 ab, so dass

zwischen diesen keine Randfuge verbleibt, welche noch versiegelt werden miifite.

Die Figuren 36 bis 39 zeigen eine gegeniiber den Figuren 15 bis 19 abgewandelte
Vorgehensweise beim Abwinkeln des Hohlprofilstabes 1. Ein wesentlicher Unterschied
gegeniiber der in den Figuren 15 bis 19 dargestellten Vorgehensweise besteht darin, dass der
Hohlprofilstab 1 wéhrend des Faltens oder Biegens der vier Ecken 31 bis 34 auf seiner
Unterlage 29 nicht léings verschoben wird, sondern seine Lage beibehilt. Zu diesem Zweck

wird der Hohlprofilstab 1 neben seiner ersten Biegestelle, an welcher die erste Ecke 31
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gebildet wird, fixiert, zum Beispiel dadurch, dass ein nicht dargestellter Niederhalter den
zweiten Schenkel 1b des Hohlprofilstabes 1 gegen die Unterlage 29 driickt oder dadurch, dass
eine nicht dargestellte Zange den zweiten Schenkel 1b an den tiberstehenden Teilen 8 seiner
AuBenwand 2 einspannt. Zun#chst wird zur Bildung der ersten Ecke 31 der erste Schenkel 1a
abgewinkelt. Das kann von Hand geschehen. Vorzugsweise wird die Lange X des ersten
Schenkels 1a fiir alle Abstandhalterformate gleich gewahlt, zum Beispiel zwischen 6 cm und
10 cm. Das hat den Vorteil, dass das SchlieBen des Abstandhalters immer an derselben Stelle
erfolgt, an welcher dann die dafiir erforderlichen Werkzeuge flir das Schlieen oder
erforderlichenfalls fiir das Nacharbeiten und Glétten der Beschichtung des Hohlprofilstabes 1
angeordnet sein konnen (Figuren 34 und 35). Als nichstes kann die Bedienungsperson den
fiinften Schenkel 1e ergreifen und ihn zum Bilden der vierten Ecke 34 abwinkeln. Dann kann
die Bedienungsperson den vierten Schenkel 1d ergreifen und ihn zur Bildung der dritten Ecke
33 abwinkeln. SchlieBlich kann sie den dritten Schenkel 1c¢ ergreifen und ihn zum Bilden der
zweiten Ecke 32 abwinkeln. Noch eleganter und einfacher geht es, wenn die
Bedienungsperson den fiinften Schenkel 1e ergreift und ihn in einem einzigen Schritt im
Bogen zum Steckverbinder 35 fiihrt; dabei konnen sich die zweite Ecke 32, die dritte Ecke 33
und die vierte Ecke 34 zwanglos gleichzeitig bilden, Das SchlieBen des Abstandhalters wird
dadurch beendet, dass der fiinfte Schenkel 1e auf den bereits im festliegenden Schenkel 1a
steckenden Steckverbinder 35 gesteckt wird (Figur 39). Wihrend des Biegens oder Faltens
der Ecken 31 bis 34 des Abstandhalters kénnen dessen Schenkel 1¢, 1d und le an einer
Stiitzfliche 30 entlang bewegt werden, welche in den Figuren 36 bis 39 parallel zur
Zeichenebene verlduft und eine Beschichtung trégt, an welcher die Dichtmasse 27 und die

Klebemasse 28 nicht haften.

Im Bereich der Verbindungsstelle 62 kann an der Stiitzwand eine Leiteinrichtung 61
vorgesehen sein, zum Beispiel ein tiber die Stiitzfliche 30 vorstehendes, mit der AuBenwand
2 des ersten Schenkels 1a fluchtendes Blech, welches es der Bedienungsperson erleichtert,

den fiinften Schenkel 1e auf den ersten Schenkel 1a auszurichten.

Isolierglasscheiben mit mehreren Ecken haben dementsprechend einen Abstandhalter mit

mehreren Ecken. Bevorzugt ist es, in allen Ecken des Abstandhalters jeweils ein Winkelstiick
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mit zwei durch ein Gelenk verbundenen Schenkeln vorzusehen und Anfang und Ende des den
Abstandhalter bildenden Hohlprofilstabes zwischen zwei Ecken zusammenzufithren und
durch einen geraden Steckverbinder miteinander zu verbinden. Es wire jedoch auch mdglich,
bei einem Abstandhalter mit mehreren Ecken die beiden Enden des den Abstandhalter
bildenden Hohlprofilstabes im Bereich einer Ecke enden zu lassen und dort durch ein
Winkelsttick miteinander zu verbinden. Zwei Beispiele einer solchen Eckenausbildung zeigen

die Figuren 40 und 41. Im Beispiel der Figur 40 sind die Enden des Hohlprofilstabes 1 unter

einem Winkel von 45° abgeschnitten, so dass sie unter diesem Winkel zusammentreffen und
einander rundum beriihren. Durch Einfiigen eines im Querschnitt vorzugsweise U-formigen
Winkelstiicks 13a wird die Ecke zusammengehalten und stabilisiert und zwar insbesondere

dann, wenn die Basis des U-Profils die AuBenseite 63 des Winkelstiicks 13a bildet.

Die in Figur 41 dargestellte Ausfiihrungsform unterscheidet sich von der in Figur 40
dargestellten Ausfiihrungsform darin, dass die beiden Enden des Hohlprofilstabes 1 stumpf
abgeschnitten sind und sich nur an der Kante der Innenwand 5 des Hohlprofilstabes 1
berithren. In diesem Fall ist das Winkelstiick 13b zweckm#Bigerweise ein massives Formteil
aus Kunststoff, dessen zwei Schenkel reibschliissig in den beiden Enden des Hohlprofilstabes
1 stecken, wobei die beiden Schenkel des Winkelstiicks 13b durch einen massiven Korper
13d verbunden sind, welcher den Winkel zwischen den Enden des Hohlprofilstabes 1 ausfiillt
und von welchem jeweils eine diinnwandige, haubenartige Abdeckung 13c ausgeht, welche
im Querschnitt ein U-Profil aufweist und die AuBenwand 2 und die beiden Flanken 3 und 4
des Hohlprofilstabes 1 ein Stiick weit abdeckt.

Es empfiehlt sich, die bei'den Ausfiihrungsformen nach Figur 40 und Figur 41 im Bereich der
Ecke vorhandenen Spalte durch Auftragen einer Dichtmasse abzudichten. Wegen des
Erfordernisses der Abdichtung sind die Ausfithrungsformen nach Figur 40 und Figur 41 nicht

bevorzugt.
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Angspriiche:

1. Rahmenformiger Abstandhalter fiir Isolierglasscheiben, welcher durch Biegen aus
einem Hohlprofilstab (1) oder aus linear verbundenen Hohlprofilstiben gebildet ist, die eine
AuBlenwand (2), zwei Flanken (3, 4) und eine Innenwand (5) aufweisen,

mit wenigstens einer Ecke (31 bis 34), an welchen der Hohlprofilstab (1) jeweils eine
Ausnehmung hat, die von der Innenwand (5) ausgeht und sich in die Flanken (3, 4) hinein in
Richtung zur AuBlenwand (2) erstreckt, ohne die Aulenwand (2) zu 6ffnen, dadurch
gekennzeichnet, dass an der wenigstens einen Ecke (31 bis 34) des Abstandhalters jeweils
ein Winkelstiick (13) in dem Hohlprofilstab (1) angeordnet ist, welches zwei durch ein
Gelenk (16) verbundene Schenkel (14, 15) hat, welche in einer Stellung, in welcher sie einen

vorgegebenen Winkel miteinander einschliefien, relativ zueinander festgelegt sind.

2. Abstandhalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des Winkelstiicks (13) in ihrer Stellung, in welcher sie den vorgegebenen Winkel

einschlielen, miteinander verriegelt sind.

3. Abstandhalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des Winkelstiicks (13) in der Stellung, in welcher sie den vorgegebenen Winkel

einschlielen, miteinander verrastet sind.

4. Abstandhalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des Winkelstiicks (13) in der Stellung, in welcher sie den vorgegebenen Winkel

einschliefen, miteinander in einem formschliissigen Eingriff stehen.

5. Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass an einem Schenkel (14, 15) des Winkelstiicks (13) eine Ausnehmung (21) vorgesehen
ist, welcher am anderen Schenkel (15, 14) des Winkelstiicks (13) ein Vorsprung (22),
insbesondere ein Haken, gegentiberliegt, der in die Ausnehmung (21) eingreift, wenn die

beiden Schenkel (14, 15) den vorgegebenen Winkel miteinander einschlieBen.
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6. Abstandhalter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Schenkeln
(14, 15) jeweils ein Vorsprung (22) und eine Ausnehmung (21) vorgesehen sind, welche

wechselseitig ineinandergreifen.

7. Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Schenkel (14, 15) des Winkelstiicks (13) einstiickig miteinander verbunden

sind.

8. _ Abstandhalter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenk (16) nach
Art eines Foliengelenkes ausgebildet ist.

9. Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Winkelstiick (13) eine Auflenseite hat, welche der AuBlenwand (2) des
Hohlprofilstabes (1) zugewandt ist, und dass das Gelenk (16) an der AuBenseite des
Winkelstiicks (13) angeordnet ist.

10.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gelenk (16) der Innenseite der Auflenwand (2) des Hohlprofilstabes (1) anliegt.

11.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Winkelstiick (13) ein Formteil aus einem Kunststoff ist.

12.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass er Winkelstiicke (13) enthélt, deren Schenkel (14, 15) aus einer gestreckten Lage nicht
nur in ihre Stellung verschwenkt werden kénnen, in welcher sie den vorgegebenen Winkel
einschlielen und relativ zueinander festlegbar sind, sondern auch in die entgegengesetzte

Richtung verschwenkt werden kénnen.

13. Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die im Hohlprofilstab (1) vorgesehenen Ausnehmungen (9) bis an die AuBenwand
(2) erstrecken.
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14.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmungen (9) Rénder haben, deren Verlauf in den Flanken (3, 4) so gewihlt ist,
dass die Rénder nach dem Bilden der Ecken (31 bis 34) in den Flanken (3, 4) paarweise

aneinander stolen oder nur einen engen Spalt zwischen sich aufweisen.

15.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die in der Innenwand (5) liegenden Teile (11) der jeweiligen Ausnehmung (9), vom
Scheitel der jeweiligen Ecke (31 bis 34) aus gesehen, iiber den Rand des zugehdrigen Teils
der in den Flanken (3, 4) liegenden Ausnehmung (9) hinaus erstrecken, sich aber nicht bis
zum freien Ende der dort liegenden Schenkel (14, 15) des Winkelstiicks (13) erstrecken.

16.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schenkel (14, 15) des Winkelstiicks (13) einen Anschlag (14a, 15a) haben, welcher
gegen den sich von der einen Flanke (3) bis zur anderen Flanke (4) erstreckenden Rand (19,
20) der Ausnehmung (9) in der Innenwand (5) gerichtet ist.

17.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass seine Innenwand (5) ohne Unterbrechung mit einer Dichtmasse (27) beschichtet ist.

18.  Abstandhalter nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (27)

ein Trockenmittel enthilt.

19.  Abstandhalter nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Dichtmasse (27) von der einen Flanke (3) bis zu der anderen Flanke (4) erstreckt.

20.  Abstandhalter nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dichtmasse (27) ein Polyisobutylen ist oder enthélt.

21.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass auf die Flanken (3, 4) eine Versiegelungs- oder Klebemasse (28) aufgetragen ist.
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22.  Abstandhalter nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Versiegelungs-
oder Klebemasse (28) aushértend ist.

23.  Abstandhalter nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Versiegelungs- oder Klebemasse (28) ein HeiBschmelzkleber, insbesondere ein reaktiver
HeiBschmelzkleber ist.

24.  Abstandhalter nach Anspruch 19 und 21, dadurch gekennzeichnet, dass die auf die
Innenwand (5) aufgetragene Dichtmasse (27) liickenlos an die auf die Flanken (3, 4)

aufgetragene Versiegelungs- oder Klebemasse (28) anschlie(3t.

25.  Abstandhalter nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
eine oder mehrere Sprossen (36) in ihn eingesetzt sind, welche unmittelbar oder mittelbar
mittels gesonderter FuBteile (37) auf oder in der Dichtmasse (27) verankert sind.

26.  Abstandhalter nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Sprossen (36)
bzw. ihre FuBteile (37) auf oder in der Dichtmasse (27) verankert sind, ohne sie bis zur

Innenwand (5) zu durchdringen.

27.  Abstandhalter nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die FuBteile (37)
eine Platte (38) und eine von dieser abstehende Verbindungseinrichtung (40) aufweisen,
welche in ein in der hohlen Sprosse (36) steckendes Aufnahmeteil (42) eingreift.

28.  Abstandhalter nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (38)
Ausnehmungen und/oder Durchbriiche (39) aufweist, welche verdréngte Dichtmasse (27)
aufnehmen.

29.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der vorgegebene Winkel ein rechter Winkel ist.
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30.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in allen seinen Ecken ein Winkelstiick (13) vorgesehen ist, welches zwei durch ein

Gelenk (16) verbundene Schenkel (14, 15) hat.

31.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Winkelstiick (13) unter die Innenwand (5) des Hohlprofilstabes (1) ragt.

32.  Abstandhalter nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass beide Schenkel (14,
15) des Winkelstiickes (13) unter die Innenwand (5) des Hohlprofilstabes (1) ragen.

33.  Abstandhalter nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Winkelstiick (13) vorgefertigt ist.

34.  Verfahren zum Herstellen eines rahmenformigen Abstandhalters fiir
Isolierglasscheiben durch

(a) Bereitstellen eines Hohlprofilstabes (1), welcher eine AuBenwand (2), zwei Flanken
(3, 4) und eine Innenwand (5) aufweist,

(b)  Bilden einer Anzahl von Ausnehmungen (9) in dem Hohlprofilstab (1), welche von
der Innenwand (5) ausgehen und sich in die Flanken (3, 4) hinein in Richtung zur
AuBenwand (2) erstrecken, ohne die AuBenwand (2) zu 6ffnen,

(© Einfithren einer gleichen Anzahl von Winkelstiicken (13) in den Hohlprofilstab (1)
durch jeweils eine der Ausnehmungen (9) hindurch, wobei die Winkelstlicke (13) zwei durch
ein Gelenk (16) verbundene Schenkel (14, 15) haben, welche in einer Stellung, in welcher sie
einen vorgebbaren Winkel miteinander einschliefen, relativ zueinander festlegbar sind,

(d)  Formen des Hohlprofilstabes (1) zu einem rahmenformigen Gebilde, indem der
Hohlprofilstab (1) um das Gelenk (16) des jeweiligen Winkelstticks (13) herum gebogen und
dabei die Schenkel (14, 15) des jeweiligen Winkelstiicks (13) in der Stellung, in welcher sie
den vorgebbaren Winkel miteinander einschlieBen, relativ zueinander festgelegt werden,

® SchlieBen des rahmenférmigen Gebildes zu einem Abstandhalter durch Verbinden der

Enden des Profilstabes (1) miteinander.
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35.  Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des jeweiligen Winkelstiicks (13) in ihrer Stellung, in welcher sie den vorgebbaren

Winkel miteinander einschlieBen, miteinander verriegelt werden.

36.  Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des Winkelstiicks (13) in der Stellung, in welcher sie den vorgebbaren Winkel

miteinander einschlieBen, miteinander verrastet werden.

37.  Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Schenkel
(14, 15) des Winkelstiicks (13) in einen formschliissigen Eingriff miteinander gebracht

werden, welchen sie einnehmen, wenn sie den vorgebbaren Winkel miteinander einschlieen.

38.  Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung (9) so
gestaltet wird, dass sie in den Flanken (3, 4) die Gestalt eines Gehrungsschnittes hat und dass
die Innenwand (5) des Hohlprofilstabes (1) iiber den Gehrungsschnitten entfernt ist.

39.  Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung der
Ausnehmung (9) die Innenwand (5) zu beiden Seiten des Gehrungsschnittes auf eine

vorgegebene Linge entfernt wird.

40.  Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Lénge der
Ausnehmung (11) in der Innenwand (5) so bemessen wird, dass sie kleiner ist als die Lénge

der gestreckten Winkelstiicke (13).

41,  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmung (9) durch spanende Bearbeitung des Hohlprofilstabes (1) gebildet wird.

42.  Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlprofilstab (1)
vor der spanenden Bearbeitung im Bereich der zu bearbeitenden Stelle in ein Werkzeug (47)
eingespannt wird, welches den Hohlprofilstab (1) von auBen stiitzt und die zu entfernenden
Wandbereiche des Hohlprofilstabes (1) ausspart.
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43.  Verfahren nach Anspruch 41 oder 42, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmung (9) durch Stanzen oder Stechen gebildet wird.

44,  Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass zunéchst ein Teil der
Ausnehmung (9) in der Innenwand (5) und in einer der Flanken (4) durch einen geneigt zur
Innenwand (5) erfolgenden Schnitt gebildet und dann die restliche Ausnehmung (9) durch
einen zur Innenwand (5) geneigten oder parallelen, gegenldufigen Schnitt gebildet wird,

wobei beide Schnitte auf die Innenseite der von auflen abgestiitzten Flanken (3, 4) treffen.

45.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 44, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schenkel (14, 15) des Winkelstiicks (13) verglichen mit der Stellung, in welcher seine
Schenkel (14, 15) in dem vorgebbaren Winkel festgelegt sind, in die entgegengesetzte
Richtung verschwenkt werden, so dass sich die Spitzen der beiden Schenkel (14, 15) einander
annéhern, und dass die Schenkel (14, 15) dann gleichzeitig durch die Ausnehmung (9)
hindurch in den Hohlprofilstab (1) eingefiihrt und in ihre Strecklage gebracht werden.

46.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 44, dadurch gekennzeichnet, dass das
Winkelstiick (13) mit seinem einem Schenkel (14) durch die Ausnehmung (9) hindurch so
tief in den Hohlprofilstab (1) geschoben wird, dass der andere Schenkel (15) durch die
Ausnehmung (9) hindurch in Strecklage der AuBenwand (2) angelegt werden kann und ihr
angelegt wird, und dass das Winkelstiick (13) anschlieBend in der Ausnehmung (9) zentriert
wird, insbesondere dadurch, dass es verschoben wird, bis ein am anderen Schenkel (15)

vorgesehener Anschlag (15a) am Rand (20) der Ausnehmung (9) anschlégt.

47.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den Schritten (¢) und (d) die gesamte Innenwand (5) des Hohlprofilstabes (1) auf
ihrer AuBenseite ohne Unterbrechung mit einer Dichtmasse (27) beschichtet wird.

48.  Verfahren nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (27) so
auf die Innenwand (5) aufgetragen wird, dass sie {iber die Flucht der Flanken (3, 4)

hinausragt.



10

15

20

25

30

WO 2006/077096 PCT/EP2006/000412

40

49.  Verfahren nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (27) so
aufgetragen wird, dass sie auch noch teilweise die Flanken (3, 4) oder einen
Ubergangsbereich (6, 7) zwischen den Flanken (3, 4) und der Innenwand (5) bedeckt.

50.  Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis 49, dadurch gekennzeichnet, dass eine

Dichtmasse (27) aufgetragen wird, welche ein Trockenmittel enthlt.

51.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 50, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Dichtmasse (27) auf der Basis von Polyisobutylen aufgetragen wird.

52.  Verfahren nach einem der Anspriiche 47 bis 51, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den Schritten (¢) und (d) auf die Flanken (3, 4) eine unmittelbar an die Dichtmasse
(27) anschlieRende Versiegelungs- oder Klebemasse (28) aufgetragen wird, welche
aushértbar ist.

53.  Verfahren nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die Dichtmasse

(27) und dann die Versiegelungs- oder Klebemasse (28) aufgetragen wird.

54.  Verfahren nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (27)
und die Versiegelungs- oder Klebemasse (28) einander zeitlich iiberlappend aufgetragen

werden.

55.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass auf
den Profilstab (1) zwischen den Schritten (¢) und (d) eine einheitliche Dicht- und Klebemasse
unterbrechungslos aufgetragen wird, welche die Innenwand (5) vollstéindig und die Flanken
(3, 4) auf der gesamten Linge des Profilstabes (1) wenigstens teilweise und vorzugsweise
vollstéindig bedeckt.

56.  Verfahren nach Anspruch 55, dadurch gekennzeichnet, dass die einheitliche Dicht-

und Klebemasse ein Trockenmittel enthilt.
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57.  Verfahren nach einem der Anspriiche 47 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass in die
Dichtmasse (27) oder in die einheitliche Dicht- und Klebemasse, mit welcher die Innenwand
(5) des Hohlprofilstabes (1) beschichtet wird, an vorbestimmten Stellen Fufteile (37) fiir
Sprossen (36) gedriickt werden, ohne die Dichtmasse (27) bzw. die einheitliche Dicht- und

Klebemasse bis auf die Innenwand (5) durchzudriicken.

58.  Verfahren nach Anspruch 57, dadurch gekennzeichnet, dass die vorbestimmten
Stellen auf der Dichtmasse (27) bzw. auf der einheitlichen Dicht- und Klebemasse, welche
auf die Innenwand (5) aufgetragen ist, markiert werden, bevor die Fuliteile (37) in die

Dichtmasse (27) bzw. in die einheitliche Dicht- und Klebemasse gedriickt werden.

59.  Verfahren nach Anspruch 57 oder 58, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Bilden der Ecken (31 bis 34) Sprossen (36) auf die FuBiteile (37) gesteckt werden.

60.  Verfahren nach einem der Anspriiche 47 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens die Dichtmasse (27) bzw. die einheitliche Dicht- und Klebemasse iiber
wenigstens eines der Enden des Hohlprofilstabes (1) hinausgehend auf den Hohlprofilstab (1)

aufgetragen wird.

61.  Verfahren nach Anspruch 60 und nach einem der Anspriiche 49 bis 52, dadurch
gekennzeichnet, dass auch die Klebemasse (28) iiber wenigstens eines der Enden des

Hohlprofilstabes (1) hinausgehend auf den Hohlprofilstab (1) aufgetragen wird.

62.  Verfahren nach Anspruch 60 oder 61, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Aufiragen der Dichtmasse (27) bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse ein gerader
Steckverbinder (35) so in eines der Enden des Hohlprofilstabes (1) gesteckt wird, dass er iiber
dieses Ende vorsteht, und dass wenigstens die Dichtmasse (27), vorzugsweise auch die
Klebemasse (28), wenigstens ein Stiick weit auch auf den vorstehenden Abschnitt des

Steckverbinders (35) aufgetragen wird.
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63.  Verfahren nach Anspruch 62, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (27)
und gegebenenfalls auch die Versiegelungs- oder Klebemasse (28) nur auf einen Teil der
Lénge des vorstehenden Abschnittes des Steckverbinders (35) aufgetragen wird, und zwar

angrenzend an das Ende des Hohlprofilstabes (1).

64.  Verfahren nach Anspruch 63, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Schicht
der auf den Steckverbinder (35) aufgetragene Dichtmasse (27) bzw. der einheitlichen Dicht-
und Klebemasse und gegebenenfalls auch der Kiebemasse (28) mit zunehmender Entfernung

vom Ende des Hohlprofilstabes (1) abnimmt.

65.  Verfahren nach Anspruch 64, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragen der
Dichtmasse (27) bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse und vorzugsweise auch der
Klebemasse (28) auf dem Steckverbinder (35) beginnt und die Dicke des Aufirags ungefihr
bis zum Anfang des Hohlprofilstabes gesteigert wird.

66.  Verfahren nach Anspruch 64 oder 65, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur der
auf den Steckverbinder (35) aufgetragenen Dichtmasse (27) bzw. der einheitlichen Dicht- und
Klebemasse und vorzugsweise auch der auf den Steckverbinder (35) ggfs. aufgetragenen

Klebemasse (28) nachtriglich mit Hilfe eines Trimmwerkzeuges verindert wird.

67.  Verfahren nach einem der Anspriiche 60 bis 66, dadurch gekennzeichnet, dass tiber
das andere Ende des Hohlprofilstabes (1), in welchem beim Auftragen der Dichtmasse (27)
bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse und gegebenenfalls von Klebemasse (28) kein
Steckverbinder (35) steckt, hinausragende Dichtmasse (27) und/oder Klebemasse (28)
nachtréglich durch ein Trimmwerkzeug auf eine vorgegebene Linge ihres Uberstandes

verkiirzt wird.

68.  Verfahren nach Anspruch 66 oder 67, dadurch gekennzeichnet, dass als

Trimmwerkzeug ein beheizter Draht verwendet wird.
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69.  Verfahren nach einem der Anspriiche 60 bis 68, dadurch gekennzeichnet, dass die
durch SchlieBen des Abstandhalters gestauchte Dichtmasse (27) bzw. einheitliche Dicht- und

Klebemasse und ggfs. vorgesehene Klebemasse (28) nachtréglich egalisiert werden.

70.  Verfahren nach einem der Anspriiche 47 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Auftragen der Dichtmasse (27) bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse in eines
der Enden des Hohlprofilstabes (1) ein gerader Steckverbinder (35) so gesteckt wird, dass er
tiber das Ende des Hohlprofilstabes (1) vorsteht, dass die Dichtmasse (27) bzw. die
einheitliche Dicht- und Klebemasse und gegebenenfalls auch die Klebemasse (28) so auf den
Hohlprofilstab (1) aufgetragen wird, dass nach dem Schliefen des Abstandhalters durch
Einstecken des vorstehenden Abschnittes des Steckverbinders (35) in das ihm
gegentiiberliegende Ende des Hohlprofilstabes (1) eine Liicke in der Schicht der Dichtmasse
(27) bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse verbleibt, welche nachtriglich durch

Auftragen weiterer Dichtmasse (27) oder Dicht- und Klebemasse geschlossen wird.

71.  Verfahren nach Anspruch 70, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das nachtréigliche
Zufuhren von Dichtmasse (27) oder Dicht- und Klebemasse eine in der Breite verstellbare
Diise (59) verwendet wird, welche eine Innenseite hat, welche der Kontur der Oberfléiche der
auflerhalb der Verbindungsstelle auf den Hohlprofilstab (1) aufgetragenen Dichtmasse (27)
bzw. der einheitlichen Dicht- und Klebemasse und gegebenenfalls auch der Versiegelungs-

oder Klebemasse (28) angepasst ist.

72.  Verfahren nach Anspruch 71, dadurch gekennzeichnet, dass die Diise (59) sowohl
quer zum Hohlprofilstab (1) als auch in Lingsrichtung des Hohlprofilstabes (1) bewegbar ist.

73.  Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 72, dadurch gekennzeichnet, dass im
Abstandhalter vier Ausnehmungen (9) gebildet werden.
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