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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Randverbundklammer für eine Isolierglaseinheit, einen
Randverbund einer Isolierglaseinheit, und eine Isolier-
glaseinheit mit Randverbundklammer.
[0002] Im Stand der Technik wird ein Randverbund bei
Isolierglaseinheiten mit zwei oder mehr Scheiben (Mehr-
scheiben-Isolierglas = MIG) üblicherweise durch die Ver-
wendung von Spacem (Abstandshaltern) zwischen den
Scheiben der MIG-Einheit und eine Rückenabdeckung
z.B. aus Butyl hergestellt. Eine solche Isolierglaseinheit
mit Randverbund, wie sie beispielhaft in Fig. 4 gezeigt
ist, wird dann in einen Rahmen oder eine andere Halte-
rung zur Verwendung als Fenster, Tür oder Fassadene-
lement eingesetzt. In Fig. 4 ist eine MIG-Einheit nach
dem Stand der Technik mit drei Schreiben 2, 2 dazwi-
schen angeordneten Spacem 8 und auf der den Schei-
benzwischenräumen 7 abgewandten Seiten der Spacer
8 angeordnetem Sekundärdichtstoff 9 gezeigt.
[0003] Beispiele solcher Isolierglaseinheiten mit
Randverbund sind in der US 2008/0110109A1 (DE 10
2004 062 060 B3), der DE 20 2005 016 444 U1, der US
5,460,862 (DE 43 41 905 A1), der US 4,149,348, der US
3,758,996, der US 2,974,377, der US 2,235,680, der US
2,741,809 oder der US 2,838,809, als Beispiele, gezeigt.
[0004] Ein Randverbund ohne separaten Spacer ist
z.B. in der US 4,015,394, die eine MIG-Einheit mit zwei
Scheiben mit Luft oder Stickstofffüllung zwischen den
Scheiben und einer Randverbundklammer aus Kunst-
stoff mit einem Sockel zwischen den Scheiben, auf dem
eine Metallschicht, die gegen aus dem Kunststoff der
Randverbundklammer austretende flüchtige Gase oder
Elemente undurchlässig ist, zeigt, der US 2,525,717 oder
der US 2,934,801 gezeigt. Spacer sind z.B. aus der US
6,339,909 (DE 198 05 265 A1) oder der WO 2006/027146
A1 bekannt.
[0005] In der US 3,872,198, der GB 1 520 257 oder
der WO 00/05474 A1 sind beispielsweise Rahmen ge-
zeigt, in die die Scheiben eines Isolierfensters ohne vor-
herige Herstellung eines Randverbundes eingesetzt
werden.
[0006] Die EP 0 029 984 A1 offenbart ein gerahmtes
Mehrscheiben-Isolierglas mit in Nuten des Rahmens ein-
gesetzten Scheiben. Der Rahmen besteht aus zwei
Kunststoffprofilstabteilen, die durch eine Schnapp- oder
Rastverbindung zusammengehalten sind. Eines der bei-
den Kunststoffprofilstabteile wirkt dabei als Abstandshal-
ter (Spacer), und zwischen die beiden Kunststoffprofilst-
abteile ist eine Aluminiumfolie als Dampfdiffusions-
Sperrschicht in die lösbare Schnapp- oder Rastverbin-
dung geklemmt.
[0007] Die US 2003/0037 493 A1 offenbart Fenster-
rahmen (Sash) für Mehrscheiben-Isolierglas-Fensterein-
heiten. Die Fensterrahmen können aus Kunststoff aus-
gebildet sein. In einer Ausführungsform ist ein solcher
Fensterrahmen einstückig mit Nuten zum Einsetzen der
Scheiben derart ausgebildet, dass der Abschnitt zwi-

schen den Nuten als Abstandshalter (Spacer) wirkt. Auf
diesem Abschnitt ist eine 0,0254 bis 0,127 mm dicke Anti-
Ausgasungsschicht ausgebildet, die durchgehend von
einer Innenwand der einen Nut bis hin zu einer Innen-
wand der anderen Nut, die jeweils von diesem Abschnitt
gebildet werden, verläuft.
[0008] Die FR 1 475 287 offenbart Profilteile aus Kunst-
stoff für Mehrscheiben-Isolierglas-Einheiten, die Nuten
zum Einsetzen der Scheiben aufweisen. Auf dem Pro-
filteil ist eine Metallschicht ausgebildet, die zum Beispiel
angeklebt oder festgeklemmt oder festgeklammert ist,
und die in allen Ausführungsformen im Querschnitt min-
destens auch auf der dem Scheiben/Nuten abgewandten
Seite ausgebildet ist, und die bei den meisten Ausbil-
dungsformen die Profilteile im Querschnitt vollständig
oder bis auf die Nuten vollständig umschließt, und die
bei allen Ausführungsformen auf der Außenoberfläche
der Profilteile angeordnet ist.
[0009] Die DE 196 44 346 A1 offenbart ein Kunststoff-
Dichtungsprofil zur Einglasung von Isolierglasscheiben,
das einen einstückig von einem Steg-oder Profilrücken
ausgehenden Abstandshalter aufweist, der auf seiner in
den Scheibenzwischenraum ragenden Seite eine Dich-
tungsfolie aufweist.
[0010] Bei Isolierglaseinheiten mit Randverbund wird
üblicherweise die mechanische Festigkeit über die Se-
kundärdichtung, die üblicherweise aus Polysulfid, Poly-
urethan, Silikon oder ähnlichen Materialien besteht, her-
gestellt. Bei vielen üblichen Randverbünden müssen die
MIG-Einheiten auf Klötze beim Einsetzen in die Rahmen
gesetzt werden, damit die Aufstandsflächen der Gläser
gegen Absplitterungen geschützt werden.
[0011] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Rand-
verbundklammer, einen Randverbund für eine Isolier-
glaseinheit, eine Isolierglaseinheit mit Randverbund-
klammer anzugeben und einen Spacer (Abstandshalter)
für eine Isolierglaseinheit, die verbesserte Wärmeisolier-
eigenschaften bei vergleichsweise einfacher Fertigung
ermöglichen.
[0012] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Randver-
bundklammer für eine Isolierglaseinheit nach Anspruch
1 oder einen Randverbund für eine Isolierglaseinheit
nach Anspruch 6 oder eine Isolierglaseinheit mit Rand-
verbundklammer nach Anspruch 7.
[0013] Weiterbildungen der Erfindung sind in den ab-
hängigen Ansprüchen angegeben.
[0014] Es wird eine Reduzierung des Wärmeverlustes
durch den Scheibenrand einer Isolierglaseinheit ermög-
licht. Insbesondere im Vergleich zur Verwendung einer
Sekundärdichtung werden die Wärmeverluste deutlich
eingeschränkt.
[0015] Die Randverbundklammer erlaubt eine ver-
gleichsweise kleine Dimensionierung des Profils, was es
wiederum erlaubt, eine entsprechende MIG-Einheit ohne
Sekundärdichtung in eine, im Vergleich zum Stand der
Technik, tiefere, thermisch günstigere Position (der
Scheiben) in der Umrahmung zu bringen.
[0016] Die vergleichsweise kleine Dimensionierung
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des Profils der Randverbundklammer erlaubt bei der Bei-
behaltung einer herkömmlichen Einstecktiefe eine klei-
nere und damit thermisch günstigere Querschnittsfläche
in Wärmeleitungsrichtung des Rahmens bzw. der Um-
rahmung.
[0017] Die Randverbundklammer ermöglicht, dass die
Verwendung von Klötzen entfallen kann.
[0018] Die Verwendung der Randverbundklammer mit
integrierter Gasdiffusionssperre ermöglicht es, die
Schichtdicke der Gasdiffusionssperre minimal auszufüh-
ren.
[0019] Weitere Merkmale und Zweckmäßigkeiten er-
geben sich aus der Beschreibung von Ausführungsbei-
spielen anhand der Figuren.
[0020] Von den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine Querschnittsansicht durch einen Randver-
bund einer Dreifachisolierglas-Einheit, in der
mehrere Ausführungsformen ohne Spacer ge-
zeigt sind;

Fig. 2 eine Querschnittsansicht durch einen Randver-
bund einer Dreifachisolierglas-Einheit, in der
mehrere Ausführungsformen ohne Spacer ge-
zeigt sind;

Fig. 3 eine Querschnittsansicht durch einen Randver-
bund einer Dreifachisolierglas-Einheit, in der ei-
ne weitere Ausführungsform ohne Spacer ge-
zeigt ist; und

Fig. 4 eine herkömmliche MIG-Einheit im Quer-
schnitt.

[0021] Fig. 1 zeigt eine erste Ausführungsform einer
Randverbundklammer 3 im Randverbund einer Mehr-
scheibenisolierglas-Einheit (MIG-Einheit) 1. Bei der ers-
ten Ausführungsform sind die mit den Bezugszeichen
12, 13, 14 bezeichneten Schichten nicht vorhanden, die
unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bei weiteren Ausfüh-
rungsformen beschrieben werden. Bei der zuerst be-
schriebenen ersten Ausführungsform ist nur die mit den
Bezugszeichen 11 bezeichnete Schicht, die später näher
beschrieben wird, vorhanden. Dieses wird zum besseren
Verständnis der Beschreibung vorausgeschickt. Die ers-
te Ausführungsform fällt nicht unter die Ansprüche.
[0022] Die Randverbundklammer 3 weist einen Rand-
verbundklammerkörper 30 aus einem wärmeisolieren-
den Material mit einer spezifischen Wärmeleitfähigkeit ≤
0,3 W/(mK) wie einem entsprechenden Polyolefin, vor-
zugsweise Polypropylen (PP), oder Polyvinylchlorid
(PVC) oder einem Polycarbohat-ABS-Blend, die Wärme-
leitwerte im Bereich von 0,2 W/(mK) haben, auf. Diese
Materialien sind, wie später beschrieben wird, vorzugs-
weise mit geeigneten Füllstoffen wie z.B. Glasfasern ver-
sehen.
[0023] In Fig. 1 und allen nachfolgenden Zeichnungen
wird die horizontale Richtung x, die senkrechte Richtung
y und die aus der Papierebene herausstehende Richtung
z genannt. Die entsprechenden Richtungen sind in Fig.
1 mit einem Koordinatenkreuz gezeigt. Der Klammerkör-

per 30 erstreckt sich in einer Längsrichtung z mit einem
gleichbleibenden Querschnitt in jeder Ebene (x-y) senk-
recht zu seiner Längsrichtung z, wie er in Fig. 1 gezeigt
ist. Der Klammerkörper 30 weist im Querschnitt eine U-
Form auf. Die U-Form wird gebildet von zwei parallelen
Seitenwänden 3a, 3b, die die Schenkel der U-Form bil-
den, und einer Basiswand 3e, die senkrecht zu den Sei-
tenwänden 3a, 3b in Querrichtung verläuft und die beiden
Seitenwände 3a, 3b verbindet. Die U-Form weist eine
Höhe h1 in Höhenrichtung y auf, wobei die Seitenwände
eine Höhe h2 aufweisen.
[0024] Bei der in Fig. 1 gezeigten ersten Ausführungs-
form sind zwischen den Schenkeln der U-Form zwei So-
ckel 3c, 3d vorgesehen, die in Höhenrichtung y senkrecht
von der Basiswand 3e in der gleichen Richtung wie die
Seitenwände 3a, 3b vorstehen und sich mit Abstand von-
einander und mit Abstand von den Seitenwänden 3a, 3b
in Längsrichtung z, wie die Seitenwände 3a, 3b, erstre-
cken. Das ergibt sich auch aus der Angabe, dass die
Randverbundklammer 3 in Längsrichtung z einen kon-
stanten Querschnitt aufweist, wie in Fig. 1 gezeigt ist
[0025] Für die in Fig. 1 gezeigte Ausführungsform
muss man sich bei den Sockeln 3c, 3d die Schichten 12,
14 als nicht vorhanden denken. Beide Sockel 3c, 3d ha-
ben im übrigen eine Querschnittsform, wie sie für den
linken Sockel 3c in Fig. 1 gezeigt ist.
[0026] Durch die entsprechende Gestaltung der Sei-
tenwände 3a, 3b und der Sockel 3c, 3d werden, zusam-
men mit der Basiswand 3e, drei oben offene Wannen 3w
definiert, wobei die erste Wanne 3w zwischen der ersten
Seitenwand 3a und dem ersten Sockel 3c, die zweite
Wanne 3w zwischen dem ersten Sockel 3c und den zwei-
ten Sockel 3d, und die dritte Wanne 3w zwischen dem
zweiten Sockel 3d und der zweiten Seitenwand 3b defi-
niert ist, jeweils mit der Basiswand 3e als Boden. Die
erste Wanne 3w wird dabei in Querrichtung x von einer
Außenwand 3wa der ersten Seitenwand 3a, der oberen
Wanne 3we des Bodens 3e und einer Seitenwand 3wb
des ersten Sockels 3c begrenzt. Analog werden die zwei-
te und die dritte Wanne 3w von der oberen Wanne 3we
des Bodens 3e und entsprechenden Seitenwänden 3wc,
3wd und 3wb des ersten Sockels 3c, des zweiten Sockels
3d und der zweiten Seitenwand 3b begrenzt. An den in
Höhenrichtung y oberen Enden dieser Seitenwände sind
bei der in Fig. 1 gezeigten ersten Ausführungsform Vor-
sprünge 3v ausgebildet. Die Höhe hv in Höhenrichtung
y dieser Vorsprünge liegt vorzugsweise im Bereich von
1/5 bis 1/12 der Höhe h2, vorzugsweise 1/8 bis 1/10 von
h2. Die Vorsprünge 3v sind optional. Alternativ können
die Seitenwände der Wannen 3w auch in Höhenrichtung
ausschließlich senkrecht zur Querrichtung x verlaufen
oder in Höhenrichtung y derart, dass die Wanne 3w in
Höhenrichtung y zur Öffnung hin verjüngt wird, verlaufen.
Bevorzugt sind die Vorsprünge 3v auch mit Verjüngung.
[0027] Bei der ersten Ausführungsform, welche nicht
unter die Ansprüche fällt, ist eine Gasdiffusionssperre 11
vorgesehen, die als gasdiffusionsdichte Metallfolie oder
Metallschicht oder Folie oder Schicht aus einem gasdif-
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fusionsdichten Kunststoff gebildet ist. Gasdiffusionsdicht
bedeutet, dass diese mit einer Dicke ausgebildet ist, die
dazu führt, dass eine Gasdiffusionsbarriere entsteht, die
gasdicht im Sinne der DIN EN 1279 Teil 3 ist (≤ 1 %
Gasverlust/Jahr für Argon). Für eine Metallfolie oder eine
Metallschicht wird eine solche Gasdiffusionsdichtigkeit
sicher für eine Schichtdicke ≤ 0,2 mm erreicht. Vorzugs-
weise ist die Schichtdicke bei der Verwendung von Metall
wie z.B. Edelstahl, verzinktem Stahl oder ähnlichem ≤
0,1 mm, bevorzugterweise ≤ 0,05 mm, noch bevorzugter
≤ 0,01 mm. Eine genaue Untergrenze lässt sich isoliert
nicht angeben, aber sie wird durch die zuvor definierte
Gasdichtigkeit für den Fachmann klar bestimmt. Eine Un-
tergrenze von 1 mm oder 2 mm ist nicht unrealistisch. Ein
geeigneter Kunststoff wäre EVOH wie z.B. Soarnol®,
Hersteller Nippon Gohsei.
[0028] Die Gasdiffusionssperre 11 erstreckt sich, bei
Vorhandensein der Vorsprünge 3v, von der innengele-
genen Außenseite 3wa der ersten Seitenwand 3a, also
der die erste Wanne 3w in Querrichtung x außen be-
grenzenden Wand, über den Vorsprung 3v an der ersten
Seitenwand 3a über die gesamte Außenseite des Klam-
merkörpers 30, d.h. über die ersten Seitenwand 3a, die
Basiswand 3e und die zweite Seitenwand 3b bis zu der
innenliegenden Außenseite 3wb der zweiten Seitenwand
3b, die die dritte Wanne 3b auf der Außenseite in Quer-
richtung x begrenzt/definiert. Die Diffusionssperre 11
kann natürlich auch noch weiter entlang der Außenseiten
3wa, 3wb in Höhenrichtung y nach unten erstrecken,
aber das ist von der Funktion her nicht zwingend notwen-
dig.
[0029] Wie aus Fig. 1 gut zu sehen ist, werden durch
diese Gestalt der Randklammer 3 drei Wannen 3w defi-
niert, in die Glasscheiben 2 einer Isolierglaseinheit ein-
gesetzt werden können, die dann mittels eines gasdiffu-
sionsdichten Klebers 4 wie Butyl in den Wannen 3w ver-
klebt und gedichtet werden können.
[0030] Die Breite in Querrichtung x der Wannen 3w
wird dabei so bemessen, dass sie an der Öffnungsseite,
dort, wo sich in Fig. 1 die Vorsprünge 3v gegenüberlie-
gen, der Stärke der Scheiben 2 in Querrichtung x ent-
spricht. Dieses ist bereits aus ästhetischen Gründen
wünschenswert, da bei Verwendung der Isolierglasein-
heit über die Scheibenzwischenräume 7 diese Stellen
sichtbar sind. Es ist auch in technischer Hinsicht wün-
schenswert, damit kein Kleber 4 austritt. Damit die Wan-
nen 3w nicht vollständig mit Kleber 4 gefüllt werden müs-
sen, ist es vorteilhaft, wenn die Diffusionssperre 11 ein
Stück weiter entlang der Wände 3wa, 3wb, z.B. um 1/6
bis 1/10 der Höhe h2, vorzugsweise 1/8, weiter als die
Vorsprünge 3v heruntergezogen wird.
[0031] Im zusammengesetzten Zustand der Isolier-
glaseinheit, wie in Fig. 1 gezeigt ist, bewirkt die Diffusi-
onssperre 11 im Zusammenwirken mit dem gasdiffusi-
onsdichten Kleber 4, der z.B. Butyl sein kann, dass eine
gasdiffusionsdichte Halterung der Scheiben 2 erzielt
wird, ohne dass Sekundärdichtstoff (siehe Fig. 3) ver-
wendet werden muss. Die mechanische Festigkeit der

Anordnung wird über den Klammerkörper 30 bereitge-
stellt, wobei zusätzlich ein Kantenschutz etc. geliefert
wird.
[0032] Die Schichtdicke der Diffusionssperre 11 wurde
bereits beschrieben. Sie wird nachfolgend, wie in Fig. 1
gezeigt, mit h5 in Bezug auf die Höhe der Randverbunds-
klammer 3 und mit d1 in Bezug auf eine Schichtdicke
bezeichnet. Die Basiswand 3e der Randverbundsklam-
mer 3 weist eine Höhe h3 auf, die von der Höhe h4 des
Klammerkörpers 30 im Bereich der Basiswand 3e und
der Schichtdicke h5 = d1 der Diffusionssperre 11 gebildet
wird. Die Höhe h4 liegt vorzugsweise im Bereich 1 bis 5
mm, vorzugsweise 1 bis 3 mm, bevorzugt ca. 2 mm, so
dass die Höhe h3 im wesentlichen gleich der Höhe h4
ist, da der Betrag von h5 im Vergleich vernachlässigbar
ist, insbesondere bei den bevorzugten Ausführungsfor-
men mit h5 ≤ 0,01 mm.
[0033] Die Höhe h2 liegt vorzugsweise im Bereich 4
bis 15 mm, bevorzugt 5 bis 10 mm, noch bevorzugter 5
bis 8 mm. Daher ist die Höhe h1 vorzugsweise nicht grö-
ßer als 25 mm, bevorzugter nicht größer als 20 mm, noch
bevorzugter nicht größer als 15 mm, bevorzugt im Be-
reich 7 bis 10 mm.
[0034] Die Breiten der Sockel 3c, 3d können sich un-
terscheiden und abhängig davon, welche Stärke die je-
weils einzusetzenden Glasscheiben 2a, 2b, 2c in Quer-
richtung x aufweisen, können die entsprechenden Ab-
stände der Sockel von den Seitenwänden bzw. vonein-
ander, entsprechend der Stärke der Scheibe, unter-
schiedlich sein (oder gleich).
[0035] Nun wird eine zweite Ausführungsform, welche
nicht unter die Ansprüche fällt, unter Bezugnahme auf
Fig. 1 beschrieben. Dabei sind die Schichten 11, 13, 14
außer Acht zu lassen, und nur die Schicht 12 auf den
ersten und zweiten Sockeln 3c, 3d ist vorhanden. Diese
Schicht 12 ist wiederum eine Diffusionssperre wie die
Diffusionssperre 11, und für die Schichtdicke d1 sowie
die Materialien und die Erstreckung in Höhenrichtung y
gilt das für die Diffusionssperre 11 Gesagte. Das bedeu-
tet, die Diffusionssperre 12 erstreckt sich auf der Ober-
seite der Sockel 3c und beidseitig über die Vorsprünge
3v (sofern vorhanden) bis auf die Seitenwände 3wc bzw.
3wd und dort, je nach beabsichtigtem Füllungsgrad der
Wannen 3w mit Kleber 4, bis zu einer entsprechenden
Tiefe. Bei Vorhandensein der Vorsprünge 3v, die im Be-
reich von 1/5 bis 1/12 von h2 in der Höhenrichtung y
messen, um dasselbe weiter in die Tiefe. Falls die Vor-
sprünge 3v nicht vorhanden sind, bis zu einer entspre-
chenden Tiefe (2/5 bis 1/6 von h2), abhängig von der
beabsichtigen Füllung der Wanne 3w mit Kleber 4.
[0036] In Fig. 1 ist auf dem ersten Sockel 3c eine Kle-
beraupe gezeigt, die aus einem bekannten Molekular-
sieb 5 (5a) besteht. Das Molekularsieb 5 kann auch als
Trocknungsmittel bezeichnet werden. In dem zweiten
Sockel 3d ist eine Ausnehmung 3u gezeigt, die mit einem
Molekularsieb/Trocknungsmittel 5 (5b) befüllt ist. Die
Ausnehmung 3u ist mit einem Deckel 6 verschlossen,
der Perforationen 6h (in bekannter Weise) aufweist, da-

5 6 



EP 2 526 247 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mit das Trocknungsmittel mit dem Scheibenzwischen-
raum 7 kommunizieren kann. Bei der in Fig. 1 gezeigten
Ausführungsform des Sockels 3d ist die Diffusionssperre
12 derart ausgebildet, dass sie die Ausnehmung ausklei-
det, d.h. alle Innenwände der Ausnehmung 3u (nicht den
Deckel 6) vollständig bedeckt. Der erste und der zweite
Sockel 3c, 3d können auch beide gleich in beiden Weisen
ausgebildet sein. Das entsprechende Aufbringen des
Molekularsiebs 5a als Raupe oder des Molekularsiebs
5b in einer Ausnehmung 3u, ggfs. Kammer mit Abde-
ckung und Perforationen, kann natürlich auch bei der ers-
ten Ausführungsform vorgesehen sein. Dann fehlt aller-
dings die Diffusionssperre 12, da dort die Diffusionssper-
re 11 vorhanden ist. Alternativ kann die Ausnehmung 3u
zum Einsetzen eines Behälters für ein Molekular-
sieb/Trocknungsmittel 5 verwendet werden. Das bedeu-
tet, anstelle des Einbringens des Molekularsiebs/Trock-
nungsmittels 5 direkt in die Ausnehmung/Vertiefung 3u
ist diese zum Aufnehmen uund Fixieren eines Behälters,
z.B. durch Einclipsen oder Einrasten oder Einkleben o.ä.,
in dem ein Molekularsieb/Trocknungsmittel 5 enthalten
ist, gestaltet. Der Behälter ist dann wiederum zum Schei-
benzwischenraum 7 nicht diffusionsdicht ausgebildet,
z.B. indem er oben offen ist oder Perforationen aufweist
oder mit einer gaspermeablen Oberseite gestaltet ist.
[0037] Nun wird eine dritte erfinderische Ausführungs-
form unter Bezugnahme auf Fig. 1 beschrieben. Dabei
ist nur die Schicht 13 vorhanden. Die Schichten 11, 12,
14 sind nicht vorhanden. Bei der dritten Ausführungsform
ist die Diffusionssperre 13 wiederum eine Schicht aus
den Materialien und mit den entsprechenden Stärken,
wie sich für die Diffusionssperre 11 bei der ersten Aus-
führungsform beschrieben wurde. Dabei erstreckt sich
die Diffusionssperre 13 von der innengelegenen Außen-
seite 3wa der ersten Seitenwand 3a, die die erste Wan-
ne.3w nach außen begrenzt, durchgehend bis zu der in-
nengelegenen Außenseite 3wb der zweiten Wand 3b,
die die dritte Wanne 3w in Querrichtung nach außen be-
grenzt, durch den Klammerkörper 30. Wesentlich dabei
ist, dass die Diffusionssperre 13 in Kontakt mit den Kleber
4 kommt. Sie könnte sich auch von der Basiswand 3e,
die die erste bzw. dritte Wanne 3w begrenzt, durch den
Klammerkörper 30 erstrecken. Dabei ist nicht wichtig, ob
sie sich durch den Isolierkörper erstreckt oder entlang
der Böden der ersten bis dritten Wanne 3w.
[0038] Nun wird eine vierte erfinderische Ausführungs-
form unter Bezugnahme auf Fig. 1 beschrieben. Bei der
vierten Ausführungsform sind die Schichten 11, 12, 13
nicht vorhanden, sondern nur die beiden Diffusionssper-
ren 14, die wieder als Schichten mit der Dicke d1 und
den entsprechenden Materialien, die bereits zur ersten
Ausführungsform beschrieben wurden, ausgebildet sind.
[0039] Die Diffusionssperren 14 erstrecken sich in
Querrichtung x quer durch die Sockel 3c, 3d jeweils bis
zu den auf den beiden Außenseiten der Sockel gelege-
nen Wannen 3w.
[0040] Fig. 2 zeigt eine Modifikation der vierten erfin-
derischen Ausführungsförm. Bei der Modifikation der

vierten Ausführungsform sind die Schichten 11, 12, 14
nicht vorhanden, sondern nur die beiden Diffusionssper-
ren 14’, die wieder als Schichten mit der Dicke d1 und
den entsprechenden Materialien, die bereits zur ersten
Ausführungsform beschrieben wurden, ausgebildet sind.
Die Diffusionssperren 14’ erstrecken sich (wie die Diffu-
sionssperren 14) von den Innenwänden zweier benach-
barter Wannen 3w durchgehend, aber in diesem Fall
nicht ausgehend von den seitlichen Innenwänden 3wc,
3wd sondern von den Bodenwänden 3we der Böden 3e,
durch den Klammerkörper 30. Sie erstrecken sich bevor-
zugt in Querrichtung x unterhalb des Niveaus der Boden-
wände 3we, aber wie bei allen anderen Ausführungsfor-
men mit durchgehender, ununterbrochener Verbindung
zu den Innenwänden der Wannen. Bei der gezeigten Mo-
difikation wird dies verwirklicht durch die im Querschnitt
(x-y) flache U-Form der Schicht.
[0041] Alle übrigen Angaben zur ersten Ausführungs-
form gelten genauso für die zweiten bis vierten Ausfüh-
rungsformen.
[0042] Bei Verwendung der zweiten, dritten und vier-
ten Ausführungsform in einer Isolierglaseinheit, wie in
Fig. 1, 2 gezeigt ist, ergeben sich wiederum wie bei der
ersten Ausführungsform wirksame Diffusionssperren für
die Scheibenzwischenräume 7 durch Zusammenwirken
der jeweiligen Diffusionssperren 12, 13, 14 bzw. 14’ mit
den Klebern 4 in den Wannen 3w, wie aus der Fig. 1, 2
offensichtlich ist.
[0043] Den ersten bis vierten Ausführungsformen ist
gemein, dass ein U-förmiges Profil als Randverbund-
klammer 3 verwendet wird, die mit einer der Zahl der
Scheiben der MIG-Einheit 1 entsprechenden Zahl (minus
1) von Sockeln 3c, 3d (also z.B. drei Sockel bei vier Schei-
ben) zur Bildung von Wannen 3w zur Aufnahme der
Scheiben ausgebildet ist. Ganz offensichtlich kann so-
wohl auf die Verwendung von Spacern 8 als auch auf die
Verwendung von Sekundärdichtstoff 9, wie es in Fig. 11
gezeigt ist, verzichtet werden.
[0044] Die Wärmeisoliereigenschaften werden dabei
in vielfältiger Weise verbessert. Der Verzicht auf den Se-
kundärdichtstoff mit einer in der Regel um den Faktor 2
oder mehr schlechteren spezifischen Wärmeleitfähigkeit
als der Kunststoff des Klammerkörpers 30 führt, zusam-
men mit der möglichen Dimensionierung der Basiswand,
zu einer signifikanten Reduzierung der Wärmeleitung,
ohne die Gasdichtigkeit und/oder die Festigkeit aufzuge-
ben, aber gleichzeitigem Gewinn von Randschutz und
Handhabbarkeit.
[0045] Ein weiterer Gewinn bei der Verbesserung der
Wärmeisolationseigenschaften wird durch die ermög-
lichte niedrige Bauweise des Randverbundes ermög-
licht, die eine, bei gleicher Rahmenkonfiguration, erhöhte
Einstecktiefe in den Rahmen ermöglicht.
[0046] In Fig. 3 ist eine fünfte Ausführungsform, welche
nicht unter die Ansprüche fällt, einer Randverbundklam-
mer 3 zur Verwendung ohne Spacer gezeigt. In Fig. 3
bezeichnen gleiche Bezugszeichen dieselben Elemente
wie in Fig. 1, 2 und ihre Beschreibung wird daher weg-
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gelassen.
[0047] Im Unterschied zu der ersten bis vierten Aus-
führungsform aus Fig. 1 und 2 weist die Randverbunds-
klammer 3 keine durchgehende Basiswand 3e auf, son-
dern jede der Wannen 3w ist mit einem separaten Ab-
schnitt 3e’ der Basiswand als Boden versehen. Dadurch
wird die Bildung von Ausnehmungen 3ca bzw. eines
durch eine Wand 3e" abgeschlossenen Hohlraums 3dh
in den Sockeln 3c bzw. 3d ermöglicht. In Fig. 3 ist auf
dem Sockel 3d eine weitere Modifikation des Aufbringens
eines Molekularsiebs / Trocknungsmittels 5 (5c) gezeigt,
das in Form eines entsprechend ausgebildeten Klebe-
bandes aufgeklebt wird. Die Bildung von Ausnehmungen
3ca und/oder Hohlkammern 3dh mit Basiswandabschnit-
ten 3e", die eine verringerte Höhe aufweisen, ergibt eine
weitere Verbesserung der Wärmeisoliereigenschaften.
[0048] Selbstverständlich kann die in Fig. 3 gezeigte
fünfte Ausführungsform auch entsprechend der ersten,
zweiten und vierten Ausführungsform aus Fig. 1 und 2
modifiziert werden im Hinblick auf die Diffusionssperr-
schicht. Das bedeutet, eine Diffusionssperrschicht könn-
te entsprechend der Diffusionssperre 11 über die Außen-
seite verlaufen und die Diffusionssperre könnte auch in
dem Klammerkörper entsprechend der Diffusionssper-
ren 13 bzw. 14, 14’ verlaufen.
[0049] Weiterhin ist es, wenn es auch in den Fig. 1 bis
3 nicht dargestellt ist, bevorzugt, dass an der Randver-
bundklammer 3 bei Notwendigkeit Funktionselemente
(siehe auch Fig. 5) wie Ausnehmungen für Beschlagse-
lemente oder Verbindungselemente wie Vorsprünge
zum Einrollen oder ähnliches ausgebildet werden.
[0050] Die Randverbundklammer 3 wird durch Coex-
trudieren von Klammerkörper 30 und Diffusionssperr-
schicht 11, 12, 13, 14, 14’ hergestellt.
[0051] Bei allen Ausführungsformen wird vorzugswei-
se der Wärmeausdehnungskoeffizient der Randver-
bundklammer 3 an den Wärmeausdehnungskoeffizien-
ten der Scheiben 2 angepasst. Glas hat z.B. einen Wär-
meausdehnungskoeffizienten von ca. 7,6 x 10-6 1/K,
während z.B. Polypropylen einen um den Faktor 10 oder
mehr höheren Wärmeausdehnungskoeffizienten bei
Raumtemperatur aufweist. Vorzugsweise soll das Mate-
rial, aus dem der Klammergrundkörper 30 ausgebildet
ist, aber einen Wärmeausdehnungskoeffizienten im Be-
reich dessen des Glases aufweisen. Das kann z.B. da-
durch erreicht werden, dass Glasfasern in einer entspre-
chenden Menge als Füllstoff dem Kunststoff wie Poly-
propylen zugesetzt werden. Eine andere Möglichkeit ist
es, ein Edelstahlblech, dessen Erstreckung parallel zu
der Scheibe 2 (z-y-Ebene) verläuft, in die Seitenwände
3a, 3b einzuextrudieren oder an der Außenseite der Sei-
tenwände 3a, b aufzubringen. Anstelle eines Edelstahl-
blechs oder eines anderen Metallblechs könnte auch ei-
ne Glasfasermatte einextrudiert oder außen aufgebracht
werden. All diese Maßnahmen verändern die Wärme-
ausdehnung und passen sie an diejenige der Glasschei-
be an.

Patentansprüche

1. Randverbundklammer, die sich in einer Längsrich-
tung (z) mit einem, im Querschnitt (x-y) senkrecht
zu der Längsrichtung gesehen, konstanten Quer-
schnitt erstreckt, für eine Isolierglaseinheit, mit
einem im Wesentlichen U-förmigen Klammerkörper
(30) aus einem ersten Material mit einer spezifischen
Wärmeleitfähigkeit ≤ 0,3 W/(mK), der wenigstens ei-
nen Sockel (3c, 3d) aufweist, und bei dem durch den
wenigstens einen Sockel (3c, 3d) und eine erste Sei-
tenwand (3a) und eine zweite Seitenwand (3b), die
die Schenkel der U-Form bilden, wenigstens zwei
Wannen (3w) zur Aufnahme von Kleber (4) und
Scheiben (2a, 2b, 2c) einer Isolierglaseinheit defi-
niert werden, und
einer gasdiffusionsdichten Diffusionssperrschicht
(13, 14, 14’), die eine Schichtdicke ≤ 0,1 mm aufweist
und durch Coextrusion integral mit dem Klammer-
körper (30) und auf oder in dem Klammerkörper (30)
ausgebildet ist,
bei der die Diffusionssperrschicht (13, 14, 14’) durch-
gehend zwischen zwei Wannen (3w) ausgehend von
der Innenwand (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd) einer
der beiden Wannen (3w) und endend an der Innen-
wand (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd) der anderen
der beiden Wannen (3w) durch den Klammerkörper
(30) derart verläuft,
dass die Diffusionssperrschicht (14, 14’) ausgehend
von den Innenwänden (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc,
3wd) zweier benachbarter Wannen (3w) durchge-
hend durch den Klammerkörper (30) verläuft, oder
dass die Diffusionssperrschicht (13) ausgehend von
den einander zugewandten Innenseiten der beiden
Schenkel durchgehend durch den Klammerkörper
(30) verläuft.

2. Randverbundklammer nach Anspruch 1, bei der
die durch die erste und zweite Seitenwand (3a, 3b)
und den mindestens einen Sockel (3c, 3d) definier-
ten Wannen (3w) in Höhenrichtung verjüngend ver-
laufen und/oder durch an den in Höhenrichtung obe-
ren Rändern der ersten und zweiten Seitenwand (3a,
3b) und des mindestens einen Sockels (3c, 3d) vor-
gesehene Vorsprünge (3v) verengt ausgebildet sind.

3. Randverbundklammer nach Anspruch 1 oder 2, bei
der
die Diffusionssperrschicht (14’) ausgehend von den
Bodenwänden (3we, 3e) zweier benachbarter Wan-
nen (3w) durchgehend durch den Klammerkörper
(30) verläuft.

4. Randverbundklammer nach Anspruch 1 oder 2, bei
der
die Diffusionssperrschicht (14) ausgehend von den
einander entgegengesetzten Außenseiten (3cw,
3dw) des Sockels (3c, 3d) durchgehend durch den
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Sockel (3c, 3d) verläuft.

5. Randverbundklammer nach einem der Ansprüche 1
bis 4, bei der Funktionselemente (3f) an der Außen-
seite der U-Form vorgesehen sind und/oder bei der
Ausnehmungen (3ca) und/oder Hohlräume (3dh) an
der Außenseite der U-Form und/oder in dem Klam-
merkörper (30) vorgesehen sind.

6. Randverbund einer Isolierglaseinheit mit einer
Randverbundklammer nach einem der Ansprüche 1
bis 5, bei dem
ein gasdiffusionsdichter Kleber (4) angrenzend an
und fortlaufend zu der gasdiffusionsdichten Diffusi-
onssperrschicht (13, 14, 14’) zur Ausbildung einer
Gasdiffusionssperre ausgebildet ist.

7. Isolierglaseinheit mit
zwei oder mehr Scheiben (2, 2a, 2b, 2c), die parallel
zueinander unter Ausbildung eines oder mehrerer
Scheibenzwischenräumen (7) zwischen denselben
angeordnet sind, und
einem Randverbund nach Anspruch 6, der derart an-
geordnet ist, dass die Diffusionssperre den oder die
Scheibenzwischenräume (7) gasdiffusionsdicht ver-
schließt.

Claims

1. Edge bond bracket extending in a longitudinal direc-
tion (z) with a cross-section which is constant in the
cross-section (x-y) perpendicular to the longitudinal
direction, the edge bond bracket being suitable for
an insulating glass unit and comprising
a substantially U-shaped bracket body (30) made of
a first material with a specific thermal conductivity ≤
0.3 W/(mK) and having at least one base (3c, 3d),
wherein at least two troughs (3w) for accommodation
of an adhesive (4) and panes (2a, 2b, 2c) of an in-
sulating glass unit are defined by the at least one
base (3c, 3d) and a first side wall (3a) and a second
side wall (3b) forming the legs of the U-shape, and
a gas diffusion-tight diffusion barrier layer (13, 14,
14’) having a layer thickness ≤ 0.1 mm and formed
integrally with the bracket body (30) by coextrusion
and on or in the bracket body (30),
wherein the diffusion barrier layer (13, 14, 14’) ex-
tends continuously between two troughs (3w), start-
ing from the inner wall (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd)
of one of both troughs (3w) and ending at the inner
wall (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd) of the other one
of both troughs (3w), through the bracket body (30),
such that the diffusion barrier layer (14, 14’), starting
from the inner walls (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd)
of two adjacent troughs (3w), extends continuously
through the bracket body (30), or that the diffusion
barrier layer (13), starting from the inner sides of both

legs facing each other, extends continuously through
the bracket body (30).

2. Edge bond bracket according to claim 1, wherein
the troughs (3w) defined by the first and second side
walls (3a, 3b) and the at least one base (3c, 3d) ex-
tend tapering in the height direction and/or are
formed narrowing by projections (3v) provided at the
upper edges in the height direction of the first and
second side walls (3a, 3b) and the at least one base
(3c, 3d).

3. Edge bond bracket according to claim 1 or 2, wherein
the diffusion barrier layer (14’), starting from the bot-
tom walls (3we, 3e) of two adjacent troughs (3w),
extends continuously through the bracket body (30).

4. Edge bond bracket according to claim 1 or 2, wherein
the diffusion barrier layer (14), starting from the op-
posite outer sides (3cw, 3dw) of the base (3c, 3d),
extends continuously through the base (3c, 3d).

5. Edge bond bracket according to any one of claims
1 to 4, wherein
functional elements (3f) are provided on the outer
side of the U-shape, and/or wherein recesses (3ca)
and/or cavities (3dh) are provided on the outer side
of the U-shape and/or in the bracket body (30).

6. Edge bond of an insulating glass unit comprising an
edge bond bracket according to any one of claims 1
to 5, wherein
a gas diffusion-tight adhesive (4) is formed adjacent
to and continuous with the gas diffusion-tight diffu-
sion barrier layer (13, 14, 14’) for forming a gas dif-
fusion barrier.

7. Insulating glass unit comprising
two or more panes (2, 2a, 2b, 2c) disposed parallel
to each other while forming one or more pane inter-
spaces (7) therebetween, and
an edge bond according to claim 6, the edge bond
being disposed such that the diffusion barrier seals
the one or more pane interspaces (7) in a gas diffu-
sion-tight manner.

Revendications

1. Agrafe de bord composite qui s’étend dans un sens
longitudinal (z) avec une section transversale cons-
tante vu en section transversale (x-y) perpendiculai-
re au sens longitudinal, pour une unité de vitre iso-
lante avec
un corps d’agrafe (30) sensiblement en U en un pre-
mier matériau avec une conductivité thermique spé-
cifique ≤ 0,3 W/(mK) qui présente au moins un socle
(3c, 3d), et pour lequel au moins deux cuves (3w)

11 12 



EP 2 526 247 B1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sont définies pour la réception de la colle (4) et des
vitres (2a, 2b, 2c) d’une unité de vitre isolante par
l’au moins un socle (3c, 3d) et une première paroi
latérale (3a) et une seconde paroi latérale (3b) qui
forment les branches de la forme en U et
une couche de barrière à la diffusion (13, 14, 14’)
étanche à la diffusion de gaz qui présente une épais-
seur de couche ≤ 0,1 mm et est réalisée par coex-
trusion intégralement avec le corps d’agrafe (30) et
sur ou dans le corps d’agrafe (30),
pour laquelle la couche de barrière à la diffusion (13,
14, 14’) s’étend en continu entre deux cuves (3w) à
partir de la paroi intérieure (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc,
3wd) de l’une des deux cuves (3w) et se terminant
sur la paroi intérieure (3e, 3we, 3wa, 3wb, 3wc, 3wd)
de l’autre des deux cuves (3w) par le corps d’agrafe
(30) de telle manière que
la couche de barrière à la diffusion (14, 14’) s’étende
à partir des parois intérieures (3e, 3we, 3wa, 3wb,
3wc, 3wd) de deux cuves contigües (3w) en continu
par le corps d’agrafe (30) ou que la couche de bar-
rière à la diffusion (13) s’étende à partir des côtés
intérieurs tournés l’un vers l’autre des deux branches
en continu par le corps d’agrafe (30).

2. Agrafe de bord composite selon la revendication 1,
pour laquelle
les cuves (3w) définies par la première et seconde
parois latérales (3a, 3b) et l’au moins un socle (3c,
3d) s’étendent en se rétrécissant dans le sens ver-
tical et/ou sont réalisées rétrécies par des saillies
(3v) prévues sur les bords supérieurs dans le sens
vertical des première et seconde parois latérales (3a,
3b) et de l’au moins un socle (3c, 3d).

3. Agrafe de bord composite selon la revendication 1
ou 2, pour laquelle
la couche de barrière à la diffusion (14’) s’étend à
partir des parois de fond (3we, 3e) de deux cuves
contigües (3w) en continu par le corps d’agrafe (30).

4. Agrafe de bord composite selon la revendication 1
ou 2, pour laquelle
la couche de barrière à la diffusion (14) s’étend à
partir des côtés extérieurs opposés (3cw, 3dw) du
socle (3c, 3d) en continu par le socle (3c, 3d).

5. Agrafe de bord composite selon l’une quelconque
des revendications 1 à 4, pour laquelle
des éléments fonctionnels (3f) sont prévus sur le cô-
té extérieur de la forme en U et/ou pour laquelle des
évidements (3ca) et/ou des espaces creux (3dh)
sont prévus sur le côté extérieur de la forme en U
et/ou dans le corps d’agrafe (30).

6. Bord composite d’une unité de vitre isolante avec
une agrafe de bord composite selon l’une quelcon-
que des revendications 1 à 5, pour lequel

une colle étanche à la diffusion de gaz (4) est réalisée
de manière contiguë à et continue à la couche de
barrière à la diffusion (13, 14, 14’) étanche à la dif-
fusion de gaz pour la réalisation d’une barrière à la
diffusion de gaz.

7. Unité de vitre isolante avec
deux vitres ou plus (2, 2a, 2b, 2c) qui sont agencées
parallèlement les unes aux autres en réalisant un ou
plusieurs espaces intermédiaires de vitre (7) entre
celles-ci et
un bord composite selon la revendication 6 qui est
agencé de telle manière que la barrière à la diffusion
ferme le ou les espaces intermédiaires de vitre (7)
de manière étanche à la diffusion de gaz.
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