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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Verbundprofils mitden Merkmalen des An-
spruchs 11.

[0002] Extrudierte Kunststoffprofile werden heute viel-
fach im Bereich von Fenstern, Tlren oder anderen Bau-
elementen eingesetzt. Gerade bei gréReren Bauelemen-
ten weisen die Kunststoffprofile eine erhebliche Lange
auf, so dass insbesondere die Formstabilitat eine grolRe
Bedeutung hat. Bei Fenstern werden die Profile, welche
den Rahmen und den Fligel bilden, vor allem durch das
Gewicht der Isolierglasscheiben und durch den Wind-
druck belastet. Diese Krafte werden Uber die Profile in
den Baukdrper Ubertragen. Dabei diirfen sich die Profile
nicht zu stark verformen, wobei insbesondere die Durch-
biegung kritisch zu sehen ist. Um diese Durchbiegung
gering zu halten, ist eine Mindest-Biegesteifigkeit der
Profile in Abhangigkeit von der FenstergrofRe erforder-
lich. Seit Beginn des Einsatzes von Kunststofffenstern
werden die Kunststoffprofile durch Einschieben von so-
genannten U-Verstarkungseisen verstarkt. Dies erfolgt
in einem eigenen Arbeitsschritt im Zuge der Fensterkon-
fektionierung, was nattrlich auch entsprechende Kosten
verursacht. Seit etwa zehn Jahren ist eine Tendenz zu
beobachten, die Kunststoffprofile selbst ausreichend sta-
bil auszufiihren und dadurch in Summe die Kosten der
Fenster zu reduzieren. Dies geschieht entweder durch
Koextrusion, bei welcher die AuRenflache nach wie vor
aus dem Grundwerkstoff, tUblicherweise PVC, gebildet
wird, und im Inneren ein glasfaserverstarkter Kunststoff
angeordnet wird (siehe z.B. DE102007015318 A) oder
durch Kombination des Profils mit innenliegenden Ver-
starkungsstreifen aus Metall oder ebenfalls faserver-
starkten Kunststoffen (siehe z.B. DE 19933099 A1), wel-
che dann Innenwande ausbilden.

[0003] Aus der EP 0 063 234 A1 ist eine extrudierte
Kunststoff-Hohlprofilleiste fiir Fensterrahmen bekannt,
beider in mindestens einer Profilwand ein Verstarkungs-
element aus kunstharzgebundenen Verstarkungsfasern
angeordnet ist, das beim Extrudieren des Kunststoff-
Hohlprofils abgewinkelt werden kann.

[0004] Weitere Kunststoffhohlprofile mit eingelagerten
Bandern oder Streifen aus faserverstarktem Kunststoff
sind beispielsweise in den Dokumenten DE 10 2008
008343 A1, DE 10 2007 039009 A1 und DE 299 12 375
U1 beschrieben.

[0005] Zur Verbesserung der mechanischen Eigen-
schaften der Kunststoffprofile ist es sinnvoll, besondere
Kunststoffprofile und Verfahren zur Herstellung solcher
Kunststoffprofile zu schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird durch ein Verbundprofil mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Dabei sind mindestens zwei Verstarkungsban-
der im Inneren des Verbundprofils angeordnet. Die min-
destens zwei Verstarkungsbander sind mindestens teil-
weise aus thermoplastischem Kunststoff mit eingebette-
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tem Endlos-Glas- und / oder Mineralfasern und / oder
sonstigen Verstarkungsfasern gebildet. Mindestens ei-
nes der Verstarkungsbander weist mindestens einen pa-
rallel zur Langsachse des Verbundprofils abgewinkelten
Abschnitt auf. Ferner entspricht der Abstand zwischen
den mindestens zwei Verstarkungsbandern und der In-
nenseite der jeweils benachbarten Aullenwandung des
Verbundprofiles im Bereich des nicht-abgewinkelten Ab-
schnitts dem 0,1 bis 3-fachen der Wanddicke der Aulzen-
wandung.

[0008] Ein solches Verbundprofil weist eine Kombina-
tion von Merkmalen auf, die zusammen ein formstabiles
Verbundprofil ergeben. Gleichzeitig sorgt die Wahl des
Abstandes dafiir, dass die Verstarkungsbander nicht zu
nahe an der Oberflache liegen, aber auch nicht zu weit
im Inneren des Verbundprofils.

[0009] Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Winkel zwi-
schen dem mindestens einen abgewinkelten Abschnitt
und dem nicht-abgewinkelten Abschnitt der mindestens
zwei Verstarkungsbander mehr als 10° und weniger als
150°, insbesondere zwischen 20° und 90°, betragt. Die
Abwinklung im Verstarkungsband erhoht die Biegestei-
figkeit des Bandes selbst.

[0010] Auch ist es vorteilhaft, wenn der Abstand zwi-
schen den mindestens zwei Verstarkungsbandern und
der Innenseite der jeweils zugeordneten Auflenwandung
des Verbundprofils zwischen 0,1 und 10 mm, insbeson-
dere zwischen 0,5 und 3 mm, betragt. Durch diese Ab-
messung ist sichergestellt, dass die Verstarkungsbander
nicht zu nahe unter der AuBenflache des Verbundprofils
liegen, was erfahrungsgeman eine Beeintrachtigung der
Oberflachenqualitat hervorrufen konnte. Auch wird durch
die obere Grenze des Abstandes verhindert, dass die
Verstarkungsbander zu nahe an der Schwerpunktach-
senlinie des Verbundprofils entfernt sind. Je groRer die
Entfernung der Versteifungsbander von der Schwer-
punktachsenlinie ist, desto groRer ist das Widerstands-
moment des gesamten Verbundprofils.

[0011] Fdireine besonders stabile Ausfiihrung der Ver-
starkungsbander ist es sinnvoll, wenn mindestens eines
der mindestens zwei Verstarkungsbander einen Anteil
von 30 bis 70 Vol.-% Glasfasern und/ oder Mineralfasern
und / oder sonstigen Verstarkungsfasern, eingebettet in
einer thermoplastischen Matrix, insbesondere in PET,
aufweist. Beim Eckenschweiflen der Fenster erweicht
diese Matrix, so dass die Verstarkungsfasern beim Bil-
den der Schweifnaht und der damit einhergehenden
Verkurzung im Bereich der Stirnflachen seitlich auswei-
chen kénnen und auch stirnseitig gegenseitig ineinander
eindringen kénnen, so dass auch die Verstarkungsban-
der selbst gewissermafien verschweillen.

[0012] Ferner ist es vorteilhaft, wenn mindestens ein
Abstandhalter zur Herstellung des definierten Abstandes
zwischen den mindestens zwei Verstarkungsbandern
und der Innenseite des Verbundprofils vorgesehen ist.
Insbesondere gilt dies, wenn mindestens ein Abstand-
halter in Langsrichtung des Verbundprofils an einem der
mindestens zwei Verstarkungsbandern angeordnet ist,
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insbesondere einstlickig am Verstarkungsband und /
oder aus Kunststoff des Verbundprofils, insbesondere
als Steg ausgeformt ist und an der Wandung des Ver-
bundprofils angeordnet ist und / oder als separates Teil
ausgebildet ist. Es bestehen somit mehrere Mdéglichkei-
ten, Abstandhalter zwischen Verstarkungsbandern und
dem Verbundprofil anzuordnen.

[0013] Zur Verbesserung der Verbindung zwischen
den Verstarkungsbandern und dem Kunststoff des Ver-
bundprofils ist es vorteilhaft, wenn an mindestens einem
Rand an jedem der mindestens zwei Verstarkungsban-
der eine Profilierung, insbesondere eine linienartige Pro-
filierung und / oder eine Randelung zur Schaffung einer
reibschliissigen und / oder formschlussigen Verbindung
mit dem Extrusionskunststoffprofil angeordnet ist. Damit
kénnen die bei einer Krimmung des Verbundprofils auf-
tretenden Schubkréfte effizient Gbertragen werden.
[0014] Die Verbindung zwischen den Verstarkungs-
bandern und dem Kunststoff des Verbundprofils kann
zusatzlich oder alternativ dadurch verbessert werden,
wenn die mindestens zwei Verstarkungsbander an der
Oberflache eine Verbindungsschicht zur Herstellung ei-
ner stoffschliissigen Verbindung mit dem Extrusions-
kunststoffprofil durch Verschweilen aufweist. Die Ver-
bindungsschicht kann dazu einen Anteil an PVC aufwei-
sen.

[0015] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 11 gel6st. Dabei erfolgt
mindestens eine Abwinklung und / oder eine Profilierung
eines Randes durch eine thermische Umformung an min-
destens einem der mindestens zwei Verstarkungsban-
derinline wahrend des Extrusionsprozesses vordem Ein-
fUhren in eine Extrusisonsdiise, wobei mindestens eins
der mindestens zwei Verstarkungsbander derart in dem
Verbundprofil angeordnet wird, dass der Abstand zwi-
schen den mindestens zwei Verstarkungsbandern und
derInnenseite der jeweils benachbarten AuRenwandung
des Verbundprofiles im Bereich des nicht-abgewinkelten
Abschnitts dem 0,1 bis 3-fachen der Wanddicke der Au-
Renwandung entspricht.

[0016] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
in den Zeichnungen dargestellten beispielhaften Ausfiih-
rungsformen erlautert. Dabei zeigen

Fig. 1 eine Schnittansicht einer ersten Ausfiihrungs-
form eines Verbundprofils mit zwei Verstarkungs-
bandern;

Fig. 1A eine Schnittansicht eines ersten Verstar-
kungsbandes fir die erste Ausfiihrungsform;

Fig. 1B eine Schnittansicht eines zweiten Verstar-
kungsbandes fir die erste Ausfiihrungsform;

Fig. 2 eine Schnittansicht einer zweiten Ausfiih-
rungsform eines Verbundprofils mit zwei Verstar-
kungsbandern;
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Fig. 2A eine Schnittansicht eines ersten Verstar-
kungsbandes fir die zweite Ausfiihrungsform;

Fig. 2B eine Schnittansicht eines zweiten Verstar-
kungsbandes fir die zweite Ausfiihrungsform;

Fig. 3 eine Schnittansicht eines Halbzeuges fir die
Herstellung von Verstarkungsstreifen.

[0017] In Fig. 1 ist eine erste Ausfiihrungsform eines
Verbundprofils 10 aus Kunststoff dargestellt. Dieses als
Hohlprofil ausgebildete Verbundprofil 10 wird durch Ex-
trusion in an sich bekannter Weise hergestellt, wobei im
Folgenden einige Besonderheiten des Herstellungspro-
zesses fir einige Ausfiihrungsformen dargestellt wer-
den. Ein solches Verbundprofil 10 wird z.B. dazu verwen-
det, als Rahmen eine Isolierglasscheibe 15 einzufassen.
[0018] Das Verbundprofil 10 weist in der ersten Aus-
fuhrungsform zwei Verstarkungsbander 1A, 1B auf, die
in den Fig. 1A und 1B gesondert dargestellt sind. Die
Verstarkungsbander 1A, 1B sind mindestens teilweise,
insbesondere aber vollstandig aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff mit eingebettetem Endlos-Glas und /
oder Mineralfasern und / oder sonstigen Verstarkungs-
fasern gebildet.

[0019] Dabei kdnnen die Verstarkungsbander 1A, 1B
einen Anteil von 30 bis 70 Vol.-% Verstarkungsfasern,
eingebettet in einer thermoplastischen Matrix, insbeson-
dere in PET, aufweisen.

[0020] Solche Verstarkungsbander 1A, 1B weisen ei-
ne hohe mechanische Festigkeit bei geringem Gewicht
auf, was insbesondere gegeniiber metallischen Verstar-
kungen vorteilhaftist. In alternativen Ausfiihrungsformen
kénnen auch mehr als zwei Verstarkungsbander 1A, 1B
verwendet werden.

[0021] Die Verstarkungsbander 1A, 1B weisen abge-
winkelte Abschnitte 5A, 5B und einen nicht-abgewinkel-
ten Abschnitt auf, derim Zusammenbauim Wesentlichen
parallel zu einer Aufienwandung 11 des Verbundprofils
10 angeordnet ist.

[0022] Das erste Verstarkungsband 1A (siehe auch
Fig. 1A) weist an einem Rand einen ersten abgewinkel-
ten Abschnitt 5A auf, der einen Winkel a,=90 mit dem
nicht-abgewinkelten Abschnitt bildet.

[0023] Am gegeniberliegenden Rand des ersten Ver-
starkungsbandes 1A ist ein zweiter abgewinkelter Ab-
schnitt 5B angeordnet. Dieser bildet mit dem nicht abge-
winkelten Abschnitt des ersten Verstarkungsbandes 1A
einen Winkel ag von ca. 170°. Die abgewinkelten Ab-
schnitte 5A, 5B sind in dieser Ausfilhrungsform unter-
schiedlich grof3 ausgebildet.

[0024] Das zweite Verstarkungsband 1B weist zwei
abgewinkelte Abschnitte 5A, 5B auf, die jeweils um einen
Winkel o,y = ag = 90° vom nicht-abgewinkelten Abschnitt
des zweiten Verstarkungsbandes 1B abgewinkelt sind.
Grundsatzlich kénnen die Winkel a5, ag mehr als 10°
und weniger als 150° betragen, wobei diese Winkel, wie
in Fig. 1 dargestellt, auf der von der AuBenwandung 11
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abgewandten Seite gemessen werden.

[0025] In der ersten Ausflihrungsform sind Verstar-
kungsbander 1A, 1B dargestellt, die jeweils zwei abge-
winkelte Abschnitte 5A, 5B aufweisen. In alternativen
Ausfiihrungsformen kdnnen nur ein abgewinkelter Ab-
schnitt oder mehr als zwei abgewinkelte Abschnitte vor-
liegen.

[0026] Die Verstarkungsbander 1A, 1B sind in einem
relativ geringem Abstand A von den AuRenwandungen
11 des Verbundprofils 10 angeordnet. Der Abstand A
betragt zwischen dem 0,1 bis 3-fachen der jeweils be-
nachbarten AuRenwand 11. Der Abstand A wird dabei
zwischen der Innenseite der AuRenwand 11 und dem
nicht-abgewinkelten Abschnitt des Verstarkungsbandes
1A, 1B bestimmt. Dieser nicht-abgewinkelte Abschnitt
des Verstarkungsbandes 1A, 1B liegt im Wesentlichen
parallel zu der Innenseite der AuRenwand 11.

[0027] Intypischen Verbundprofilen 10 betragt der Ab-
stand A zwischen den mindestens zwei Verstarkungs-
bandern 1A, 1B und der Innenseite der Aulenwandung
11 des Verbundprofils 10 zwischen 0,2 und 10 mm, ins-
besondere zwischen 0,5 und 3 mm.

[0028] Der so gewahlte Abstand A stellt sicher, dass
die Ebenheit der AuRenwand 11 durch das Verstar-
kungsband nicht beeintrachtigt wird und gleichermalRen
das Verstarkungsband 1A, 1B nicht zu weit im Inneren
des Verbundprofils 10 liegt.

[0029] Die Verstarkungsbander 1A, 1B entfalten die
groRte Wirkung, wenn sie moglichst weit von der Schwer-
punktachsenline S des Verbundprofils 10 entfernt posi-
tioniert sind. Es wird daher angestrebt, die Verstarkungs-
bander 1A, 1B mdoglichst weit auRen, also im Falle eines
Fensterprofiles weit entfernt von der Glasebene, anzu-
bringen. Andererseits entstehen beim Extrusionspro-
zess im Verbundprofil 10 durch die unterschiedlichen
Langenanderungen wahrend des Abkiihlens erhebliche
innere Spannungen. Die Verstarkungsbander 1A, 1B
werden auf Druck beansprucht, der Kunststoff (z.B. PVC)
des Verbundprofils 10 auf Zug. Das gesamte Verbund-
profil 10 ist gerade, wenn sich die inneren Spannungen
gegenseitig aufheben bzw. ausgleichen. An einer
Schnittflache werden die inneren Spannungen zwangs-
weise auf Null gesetzt, was zu Verformungen fihrt. Im
Falle eines Fensterprofils, welches erhebliche Asymme-
trien aufweist, fiihrt das zu einem "Abkippen" des Uber-
schlages nach innen (d.h. in Richtung der Glasebene
des Isolierglases 15) im Bereich bis zu etwa 1 mm, was
nach dem VerschweilRen der Ecken zu einem Fenster-
rahmen zu einer Funktionsstérung fihren kann. Die ab-
gewinkelten Verstarkungsprofile 1A, 1B weisen einer-
seits selbst eine hohere Steifigkeit auf, welche gegen
das Abkippen wirkt und andererseits sind die abgewin-
kelte Abschnitte 5A, 5B zentraler an der Mittelebene des
Uberschlagbereiches positioniert, so dass sich in diesem
Teilbereich des Verbundprofils 10 die Zugspannungen
im PVC auch nach dem Trennvorgang annahernd sym-
metrisch verhalten.

[0030] In der ersten Ausfihrungsform weisen die bei-
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den Verstarkungsbander 1A, 1B an den Seiten, die zu
den AuBenseiten 11 des Verbundprofils 10 orientiert
sind, jeweils Abstandhalter 2 auf. Diese sorgen dafir,
dass der Abstand A zwischen Verstarkungsband 1A, 1B
und der Innenseite der AuRenwand 11 in definierter Wei-
se aufrechterhalten wird.

[0031] Inderersten Ausfihrungsform weistdie Aul3en-
wand des Verbundprofils 10 kurze Stege als Abstand-
halter 2 auf, welche verhindern, dass das Verstarkungs-
profil 1A, 1B grofRflachig an der Aulenwandung anliegt
und dass ein Abstand A in definierter Weise aufrechter-
halten wird. Die Abstandhalter 2 sind hier einstlickig mit
dem Kunststoff des Verbundprofils 10 hergestellt.
[0032] Durchdie Abstandhalter2 wird ein direkter Kon-
takt mit der Sichtflache (d.h. der Ansichtsflache eines
Fensterprofils, im Wesentlichen parallel zur Glasflache,
im eingebauten Zustand eines Fensters also raumseitig
oder fassadenseitig) vermieden; oder zumindest weitge-
hend vermieden. Bei einem direkten Kontakt wiirde diese
Sichtflache leichte Wellen aufweisen, welche optisch sto-
renund besonders beiBetrachtungin einem flachen Win-
kel stark verzerrte Spiegelbilder verursachen. Dadurch
wird vermieden, dass sich Unebenheiten der Verstar-
kungsbander 1A, 1B abzeichnen. Auch kdnnten minima-
le Dickenschwankungen der AuRenwand des Verbund-
profils 10 nicht nach innen verdrangt werden, weil die
Oberflache des Verstarkungsprofils bei einem unmittel-
baren Kontakt dominierend wirken wirde.

[0033] Inalternativen Ausgestaltungen kénnen die Ab-
standhalter 2 zusatzlich oder alternativauch an dem Ver-
starkungsband 1A, 1B angeordnet sein (siehe Fig. 2).
[0034] Die Abstandhalter 2 kdnnen dabei jeweils ein-
stlickig an die Verstarkungsbander 1A, 1B oder z.B.
durch Extrusion aufgebracht sein. Auch ist es moglich,
dass die Abstandhalter 2 als separates Teil zwischen
den Verstarkungsbandern 1A, 1B und dem Kunststoff
des Verbundprofils 10 angeordnet sind.

[0035] Um einen schubfesten Sitz der Verstarkungs-
bander 1A, 1B in dem Kunststoffteil des Verbundprofils
10 zu ermdglichen, sind an den Randern der Verstar-
kungsbander 1A, 1B Profilierungen 3 angeordnet. Die
Profilierungen kénnen alternativ auch nur an einem Rand
der Verstarkungsbander 1A, 1B angeordnet sein. Die
Profilierung 3 kann z.B. als Randelung und / oder als
Linienstruktur ausgebildet sein. Die Profilierung 3 kann
im Zuge des Konfektionierungsvorganges des Verstar-
kungsbandes eingebracht werden, indem z.B. ein Pra-
gen in Verbindung mit einem Erhitzen und / oder ein Be-
frasen oder Pressen in kaltem Zustand erfolgt.

[0036] Damitkann eine reibschliissige und/oder form-
schlissige Verbindung zwischen den Verstarkungsban-
dern 1A, 1B und dem Kunststoffprofil erreicht werden.
[0037] Die Anbindung der Verstarkungsbander 1A, 1B
zum Kunststoffteil des Verbundprofils 10 kann dadurch
erhoht werden, wenn mindestens ein Teil der Oberflache
mindestens eines der Verstarkungsbander 1A, 1B eine
Verbindungsschicht aufweist, mit der eine stoffschlissi-
ge Verbindung zum Kunststoffteil des Verbundprofils 10
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hergestellt werden kann. Dies kann z.B. durch eine ge-
zielte Aufbringung einer PVC-Schicht auf eines der Ver-
starkungsbander 1A, 1B geschehen.

[0038] InFig. 3istein Halbzeug 6 dargestellt, welches
als Ausgangsprodukt fur Verstarkungsbander 1A, 1B mit
angeformter Verbindungsschicht 5 dienen kann. Dieses
Halbzeug weist im Wesentlichen Endlosglasfasern auf,
die in einer thermoplastischen Matrix eingebettet sind,
wobei die Breite dieses Halbzeuges deutlich gréRer ist
als die Breite eines einzelnen Verstarkungsbandes 1A,
1B, z.B. 500 mm. Im Anschluss an die Herstellung dieses
Faser-Thermoplast-Verbundmaterials wird in einem In-
line-Verfahren auf beiden AuRenflachen eine diinne Ver-
bindungsschicht 5 aus einem Kunststoff, welcher eine
hohe Verbindungsfestigkeit sowohl mit der Matrix des
Verbundmaterials als auch mit dem Kunststoff des Ver-
bundprofils 10 aufweist und mit letzterem verschweil3bar
ist, also z.B. aus PVC, aufgebracht. Dies kann zweck-
mafigerweise durch Aufextrudieren der Kunststoff-
schmelze oder durch Auflaminieren einer vorgefertigten
Folie mit Aufheizen und Anpressen mittels Rollvorgang
geschehen. Durch die kurzzeitig wirkenden hohen An-
presskrafte wird die Haftung zwischen Verbindungs-
schicht und Matrix besonders geférdert, auch wenn stoff-
lich betrachtet ein echtes Verschweiflen wie im Falle von
PET und PVC nicht méglich ist. Vergleichbar hohe An-
presskrafte kdnnen beim Extrusionsvorgang des Ver-
bundprofils nicht aufgebracht werden, so dass unter Zu-
hilfenahme der Verbindungsschicht beim Extrusionsvor-
gang dann auch bei geringeren Anpresskraften ein ech-
tes Verschweiflen und damit eine erhéhte Verbindungs-
festigkeit erreicht werden kann. Die Verbindungsschicht
5 kann auch die Abstandhalter 2 ausbilden. Aus diesem
Halbzeug 6 werden dann die bendtigten Breiten fiir die
einzelnen Verstarkungsbander 1A, 1 B abgetrennt und
diese dann dem weiteren Konfektioniervorgang zuge-
fihrt.

[0039] Somit liegt ein Verbundprofil 10 vor, bei dem
die materiellen Ausgestaltungen der Verstarkungsban-
der 1A, 1B, die Formgestaltung der Verstarkungsbander
1A, 1B und die Anordnung der Verstarkungsbander 1A,
1B im Verbundprofil 10 zusammen dafiir sorgen, dass
ein mechanisch stabiles und asthetisch hochwertiges
Verbundprofil 10 erhalten wird.

[0040] In den Fig. 2, 2A und 2B wird eine zweite Aus-
fuhrungsform eines Verbundprofils dargestellt, die im
Wesentlichen der ersten Ausfiihrungsform entspricht, so
dass auf die obige Beschreibung Bezug genommen wer-
den kann. Bei der zweiten Ausfiihrungsform weisen die
Verstarkungsbander 1A, 1B selbst die Abstandhalter 2
auf, welche einstiickig an das Verstarkungsband ange-
formt sind.

[0041] Beider Herstellung der Verbundprofile 10 kann
mindestens eines der Verstarkungsbander 1A, 1B z.B.
von einer Rolle abgewickelt werden, wobei die Abwink-
lung des mindestens einen Abschnitts 5A, 5B und / oder
die Profilierung 3 des Randbereiches inline wahrend des
Extrusionsprozesses des Verbundprofiles 10 erfolgen.
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Dazu wird das Rohmaterial fiir die Verstarkungsbander
1A, 1B z.B. von einer Rolle abgewickelt und es durchlauft
einen Heiztunnel. Anschlielend wird die Profilierung 3
in den Randbereichen 3 des Verstarkungsbandes 1A,
1B aufgebracht und es erfolgt die Abkantung des abge-
winkelten Abschnitts 5A, 5B. Das noch weitgehend heilRe
Verstarkungsband 5A, 5B wird dann der Extrusionsdise
zugefihrt und anschlieRend mit dem Kunststoffprofil des
Verbundprofils 10 umspritzt.

[0042] Das ebene Rohmaterial fiir die Verstarkungs-
bander 1A, 1B kann auf Rollen aufgewickelt gelagert und
zu Kunden transportiert werden. Vor Ort kann dann eine
Umformung - wie zuvor beschrieben - erfolgen. Bei be-
reits abgewinkelten (d.h. abgekanteten) Verstarkungs-
bandern ist ein relativ grolRer Wickelradius erforderlich,
was ebenfalls handhabbar ist. Das heil’t, geeignete Ver-
starkungsbander mit der benétigten Kontur und
Randausformung kénnen auch unabhangig vom Extru-
sionsprozess des Verbundprofils in einem eigenen Her-
stell- bzw. Konfektioniervorgang produziert werden.

Bezugszeichenliste
[0043]
1A erstes Verstarkungsband
1B zweites Verstarkungsband
2 Abstandhalter
3 Profilierung
5 Verbindungsschicht
6 Halbzeug fir ein Verstarkungsband

5A erster abgewinkelter Abschnitt des Verstar-
kungsbandes

5B zweiter abgewinkelter Abschnitt des Verstar-
kungsbandes

10 Extrusionskunststoffprofil
11 Aulenwand
15 Isolierglassscheibe

A Abstand zwischen Verstarkungsband und Innen-
seite der AuRenwand

D Wanddicke einer Aufenwand
d Dicke einer Verbindungsschicht

S Schwerpunktachsenlinie
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a Winkel zwischen dem ersten abgewinkelten Ab-
schnitt und dem Verstarkungsband

ag Winkel zwischen dem zweiten abgewinkelten Ab-
schnitt und dem Verstarkungsband

Patentanspriiche

1.

Verbundprofil aus Kunststoff, ausgebildet als Hohl-
profil mit mindestens zwei im Inneren angeordneten
Verstarkungsbandern,

wobei die mindestens zwei Verstarkungsbander
(1A, 1B) mindestens teilweise aus thermoplasti-
schem Kunststoff mit eingebettetem Endlos-Glas-
und / oder Mineralfasern und / oder sonstigen Ver-
starkungsfasern gebildet sind und mindestens eines
der Verstarkungsbander (1A, 1B) mindestens einen
parallel zur Langsachse des Verbundprofils (10) ab-
gewinkelten Abschnitt (5A, 5B) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand (A) zwischen den mindestens zwei Ver-
starkungsbandern (1A, 1B) und der Innenseite der
jeweils benachbarten AulRenwandung (11) des Ver-
bundprofiles (10) im Bereich des nicht-abgewinkel-
ten Abschnitts dem 0,1 bis 3-fachen der Wanddicke
(D) der AuRenwandung (11) entspricht.

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel (a5, ag) zwischen dem
mindestens einen abgewinkelten Abschnitt (5A, 5B)
und dem nicht-abgewinkelten Abschnitt der mindes-
tens zwei Verstarkungsbander (1A, 1B) mehr als 10°
und weniger als 150°, insbesondere zwischen 20°
und 90°, betragt.

Verbundprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand (A) zwischen den
mindestens zwei Verstarkungsbandern (1A, 1B) und
derInnenseite der jeweils zugeordneten AuRenwan-
dung (11) des Verbundprofils (10) zwischen 0,1 und
10 mm, insbesondere zwischen 0,5 und 3 mm, be-
tragt.

Verbundprofil nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eines der mindestens zwei Ver-
starkungsbander (1A, 1B) einen Anteil von 30 bis 70
Vol.-% Glasfasern und / oder Mineralfasern und /
oder sonstigen Verstarkungsfasern, eingebettet in
einer thermoplastischen Matrix, insbesondere in
PET, aufweist.

Verbundprofil nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch min-
destens einen Abstandhalter (2) zur Herstellung des
definierten Abstandes (A) zwischen den mindestens
zwei Verstarkungsbandern (1A, 1B) und der Innen-
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10.

1.

seite des Verbundprofils (10).

Verbundprofil nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Abstandhalter (2) in
Langsrichtung des Verbundprofils (10) an einem der
mindestens zwei Verstarkungsbandern (1A, 1B) an-
geordnet ist, insbesondere einstlickig am Verstar-
kungsband (1A, 1B) und / oder am Kunststoffprofil
des Verbundprofils (10), insbesondere als Steg an-
geformtist, an der Wandung des Verbundprofils (10)
angeordnet ist und / oder als separates Teil ausge-
bildet ist.

Verbundprofil nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an mindestens einem Rand an jedem der min-
destens zweiVerstarkungsbander (1A, 1B) eine Pro-
filierung (3), insbesondere eine linienartige Profilie-
rung und / oder eine Randelung zur Schaffung einer
reibschliissigen und / oder formschlissigen Verbin-
dung mit dem Extrusionskunststoffprofil (10), ange-
ordnet ist.

Verbundprofil nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens zwei Verstarkungsbander (1A,
1B) an der Oberflache eine Verbindungsschicht (4)
zur Herstellung einer stoffschliissigen Verbindung
mit dem Extrusionskunststoffprofil (10) durch Ver-
schweilen aufweist.

Verbundprofil nach Anspruch 8, d a durch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsschicht (4) einen An-
teil an PVC aufweist.

Verbundprofil nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens zwei Verstarkungsbander (1A,
1B) zur Erhéhung des Widerstandsmomentes im
AuBenbereich des Kunststoffprofils (10) angeordnet
sind, insbesondere in einem Abstand von der
Schwerpunktachsenlinie (S) von mehr als dem 0,7
fachen des Abstandes (H) des auReren Randes zur
Schwerpunktachsenlinie (S).

Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Abwinklung und / oder eine
Profilierung (3) eines Randes des mindestens einen
der mindestens zwei Verstarkungsbander (1A, 1B)
inline mit einem Extrusionsprozess erfolgt oder min-
destens eine Abwinklung und / oder eine Profilierung
an mindestens einem der mindestens zwei Verstar-
kungsbander (1A, 1B) vor dem Einflihren in eine Ex-
trusisonsdise erfolgt, wobei dies durch eine thermi-
sche Umformung bewirkt wird, wobei mindestens
eins der mindestens zwei Verstarkungsbander (1A,
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1B) derart in dem Verbundprofil angeordnet wird,
dass der Abstand (A) zwischen den mindestens zwei
Verstarkungsbandern (1A, 1B) und der Innenseite
der jeweils benachbarten AuRenwandung (11) des
Verbundprofiles (10) im Bereich des nicht-abgewin-
kelten Abschnitts dem 0,1 bis 3-fachen der Wanddi-
cke (D) der AuRenwandung (11) entspricht.

Claims

Composite profile from plastics material, configured
as a hollow profile having at least two reinforcement
strips which are disposed in the interior,

wherein the at least two reinforcement strips (1A,
1B) at least in part are formed from thermoplastic
plastics material having embedded continuous glass
fibres and / or mineral fibres and / or other reinforce-
ment fibres, and at least one of the reinforcement
strips (1A, 1B) comprises at least one portion (5A,
5B) which is angled in a manner parallel to the lon-
gitudinal axis of the composite profile (10),
characterized in that

the spacing (A) between the at least two reinforce-
ment strips (1A, 1B) and the internal side of the re-
spective neighbouring external wall (11) of the com-
posite profile (10) in the region of the non-angled
portion corresponds to 0.1 to 3 times the wall thick-
ness (D) of the external wall (11).

Composite profile according to Claim 1, character-
ized in that the angle (ap, ag) between the at least
one angled portion (5A, 5B) and the non-angled por-
tion of the at least two reinforcement strips (1A, 1B)
is more than 10° and less than 150°, in particular
between 20° and 90°.

Composite profile according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the spacing (A) between the at
least two reinforcement strips (1A, 1B) and the inter-
nal side of the respective assigned external wall (11)
of the composite profile (10) is between 0.1 and 10
mm, in particular between 0.5 and 3 mm.

Composite profile according to at least one of the
preceding claims, characterized in that atleast one
of the at least two reinforcement strips (1A, 1B) com-
prises a proportion of glass fibres and/or mineral fi-
bres and/or other reinforcement fibres of 30 to 70%
by volume, said fibres being embedded in a thermo-
plastic matrix, in particular PET.

Composite profile according to at least one of the
preceding claims, characterized by at least one
spacer (2) for establishing the defined spacing (A)
between the at least two reinforcement strips (1A,
1B)and the internal side of the composite profile (10).
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10.

1.

Composite profile according to Claim 5, character-
ized in that at leastone spacer (2), in the longitudinal
direction of the composite profile (10) is disposed on
at least one of the two reinforcement strips (1A, 1B),
in particular moulded so as to be integral to the re-
inforcement strip (1A, 1B) and / or to the plastics-
material profile of the composite profile (10), in par-
ticular as a ridge, disposed on the wall of the com-
posite profile (10), and / or configured as a separate
part.

Composite profile according to at least one of the
preceding claims, characterized in that a profiling
(3), in particular a linear profiling and / or knurling for
achieving a friction-locking and/or positive-locking
connection to the extruded plastics-material profile
(10) is disposed on at least one periphery on each
of the at least two reinforcement strips (1A, 1B).

Composite profile according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the at least
two reinforcement strips (1A, 1B) for establishing a
materially integral connection to the extruded plas-
tics-material profile (10) by welding have a connec-
tion layer (4) on the surface.

Composite profile according to Claim 8, character-
ized in that the connection layer (4) comprises a
proportion of PVC.

Composite profile according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the at least
two reinforcement strips (1A, 1B) for increasing the
moment of resistance are disposed in the external
region of the plastics-material profile (10), in partic-
ular at a spacing from the centre-of-gravity axis line
(S) which is more than 0.7 times the spacing (H) of
the external periphery from the centre-of-gravity axis
line (S).

Method for producing a composite profile according
to at least one of Claims 1 to 10,

characterized in that

at least an angle-bending and / or a profiling (3) of a
periphery of the at least one of the at least two rein-
forcement strips (1A, 1B) takes place in-line with the
extrusion process, or at least an angle-bending and
/ or a profiling on at least one of the at least two
reinforcement strips (1A, 1B) takes place prior to the
introduction into an extrusion nozzle, wherein this is
caused by thermal forming, wherein at least one of
the at least two reinforcement strips (1A, 1B) is dis-
posed in the composite profile in such a manner that
the spacing (A) between the at least two reinforce-
ment strips (1A, 1B) and the internal side of the re-
spective neighbouring external wall (11) of the com-
posite profile (10) in the region of the non-angled
portion corresponds to 0.1 to 3 times the wall thick-
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ness (D) of the external wall (11).

Revendications

Profilé composite en matiére synthétique, congu
comme un profilé creux pourvu d’au moins deux ban-
des de renforcement disposées a l'intérieur,

les au moins deux bandes de renforcement (1A, 1B)
étant au moins partiellement formées a partir de ma-
tiere thermoplastique dans laquelle sontincorporées
des fibres de verre et/ou minérales sans fin et/ou
d’autres fibres de renforcement et au moins une des
bandes de renforcement (1A, 1B) comportant au
moins une portion coudée (5A, 5B) paralléle a I'axe
longitudinal du profilé composite (10),

caractérisé en ce que

la distance (A) entre les au moins deux bandes de
renforcement (1A, 1B) et le c6té intérieur de la paroi
extérieure (11) respectivement adjacente du profilé
composite (10) dans la région de la portion noncou-
dée est de 0,1 a 3 fois I'épaisseur de paroi (D) de la
paroi extérieure (11).

Profilé composite selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que l'angle (ap, ag) compris entre I'au
moins une portion coudée (5A, 5B) et la portion non-
coudée des au moins deux bandes de renforcement
(1A, 1B) est de plus de 10° et de moins de 150°,
notamment est compris entre 20° et 90°.

Profilé composite selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la distance (A) entre les au
moins deux bandes de renforcement (1A, 1B) et le
cété intérieur de la paroi extérieure (11) respective-
ment associée du profilé composite (10) est compri-
se entre 0,1 et 10 mm, en particulier entre 0,5 et 3
mm.

Profilé composite selon 'une au moins des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que l'une
au moins des au moins deux bandes de renforce-
ment (1A, 1B) comporte un pourcentage allant de
30 a 70 % en volume de fibres de verre et/ou de
fibres minérales et/ou d’autres fibres de renforce-
ment, incorporées dans une matrice thermoplasti-
que, en particulier en PET.

Profilé composite selon 'une au moins des revendi-
cations précédentes, caractérisé par au moins un
élément d’espacement (2) destiné a établir la distan-
ce définie (A) entre les au moins deux bandes de
renforcement (1A, 1B) et le c6té intérieur du profilé
composite (10).

Profilé composite selon la revendication 5, caracté-
risé en ce qu’au moins un élément d’espacement
(2) est disposé sur I'une des au moins deux bandes
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1.

de renforcement (1A, 1B) dans la direction longitu-
dinale du profilé composite (10), notamment est for-
mé d’une seule piéce sur la bande de renforcement
(1A, 1B) et/ou sur le profilé en matiere synthétique
du profilé composite (10), en particulier sous laforme
d’une nervure, est disposé sur la paroi du profil com-
posite (10) et/ou est congu comme une piece sépa-
rée.

Profilé composite selon I'une au moins des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que sur au
moins un bord de chacune des au moins deux ban-
des de renforcement (1A, 1B) un profilage (3), no-
tammentun profilage linéaire et/ou un moletage pour
créer une liaison a friction et/ou a complémentarité
de formes avec le profilé en matiére synthétique
d’extrusion (10) est disposé.

Profilé composite selon I'une au moins des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les au
moins deux bandes de renforcement (1A, 1B) com-
portent sur la surface une couche de liaison (4) des-
tinée a créer une liaison de matiére avec le profilé
en matiere synthétique d’extrusion (10) par souda-

ge.

Profilé composite selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que la couche de liaison (4) comporte un
pourcentage de PVC.

Profilé composite selon I'une au moins des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les au
moins deux bandes de renforcement (1A, 1B) sont
disposées de facon a augmenter le couple de résis-
tance dans la région extérieure du profilé de matiere
synthétique (10), notamment a une distance du cen-
tre de gravité de la ligne axiale (S) de plus de 0,7
fois la distance (H) du bord extérieur a la ligne axiale
barycentrique (S).

Procédé de fabrication d’'un profilé composite selon
'une au moins des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que

au moins un coude et/ou un profilage (3) d’'un bord
de l'une au moins des au moins deux bandes de ren-
forcement (1A, 1B) est réalisé en ligne avec un pro-
cédé d’extrusion ou au moins un coude et/ou un pro-
filage sur 'une au moins des au moins deux bandes
de renforcement (1A, 1B) avant I'insertion dans une
buse d’extrusion, cela étant di a une déformation
thermique, 'une au moins des au moins deux bandes
derenforcement (1A, 1B) étantdisposée dans le pro-
filé composite de telle sorte que la distance (A) entre
les au moins deux bandes de renforcement (1A, 1B)
et le coté intérieur de la paroi extérieure (11) respec-
tivement adjacente du profilé composite (10) dans la
région de la portion noncoudée soit de 0,1 a 3 fois
I’épaisseur de paroi (D) de la paroi extérieure (11).
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