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Verbundprofil mit einem Tragkérper aus einem Leichtmetallwerkstoff und wenigstens einem
metallisch verbundenen Profilband sowie Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils.

@ Bei einem Verbundprofil 10 mit einem Tragkodrper (12) aus einem Leichtmetallwerkstoff als Profilkom-
ponente und wenigstens einer mit diesem/dieser wéhrend eines Strangpreflvorganges als Oberflachen-
beschichtung metallisch verbundenen weiteren Profilkomponente, insbesondere einem Profilband (18),
aus einem anderen Metallwerkstoff, ragt von der dem Tragkdrper (12) zugewandten Innenflache (21)
des Profilbandes (18) wenigstens eine Ausformung und/oder ein Zusatzelement (23) ab, die/das in den
Tragkdrper (12) eingebettet sind/ist. Jenes Zusatzelement (23) kann einen hinterschnittenen Raum
begrenzen, welcher vom metallischen Werkstoff des Tragkdrpers (12) formschlissig ausgefilllt ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil mit einem Tragkdrper aus einem Leichtmetallwerkstoff als Profil-
komponente und wenigstens einer mit diesem wéhrend eines StrangprefRvorganges als Oberflachenbeschich-
tung metallisch verbundenen weiteren Profilkomponente, insbesondere einem Profilband aus einem anderen
Metall. Zudem erfaldt die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofiles aus zwei Profilkom-
ponenten.

Der DE-PS 24 32 541 der Anmelderin ist ein Verfahren zum Herstellen von Stromschienen aus einem Tra-
gerprofil und mindestens einer wenigstens einen Teil der Oberflache des Tragerprofils bildenden Auflage aus
Profilband eines anderen Metalls zu entnehmen. Wahrend eines StrangpreRvorganges wird das Tragerprofil
durch Auspressen eines Blockes durch den Formgebungsquerschnitt einer Matrize erzeugt, und gleichzeitig
durchlauft das Profilband zur Matrizenldngsachse parallel den Matrizendurchbruch oder Formgebungsquer-
schnitt. Zur Lésung der Aufgabe, eine ausreichende Verbindung zwischen Tragerprofil und Profilband auch
bei Verwendung nicht vorplattierter Bander zu gewahrleisten und zudem eine besonders wirtschaftliche Her-
stellung zu ermdglichen, werden nach der Vorerfindung mindestens zwei Verbundprofile gleichzeitig herge-
stellt, wobei die mit den Auflagen zu versehenden Bereiche der Tragerprofile einander gegeniiberstehen und
zwischen diesen die Profilbander paarweise aufeinanderliegend durch den Formgebungsquerschnitt gefiihrt
werden.

In Kenntnis dieses Standes der Technik hat sich der Erfinder das Ziel gesetzt, die Verbindung zwischen
Tragerprofil und Profilband unter Beibehaltung der besonderen wirtschaftlichen Herstellungsmdglichkeiten
weitergehend zu verbessern.

Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt die Lehre der unabhangigen Patentanspriiche; die Unteranspriiche geben
glinstige Weiterbildungen an.

ErfindungsgemaR weist das Profilband an zumindest einer seiner Langskanten von seiner tragkdrpersei-
tigen Innenfldche in Abstand zueinander abragende Ausformungen auf, welche in den Tragk&rper eingebettet
sind. Dabei sollen die Ausformungen hinterschnittene Zwischenrdume begrenzen, welche vom metallischen
Werkstoff des Tragkdrpers formschlissig ausgefillt sind.

Auch liegt es im Rahmen der Erfindung, daR an der dem Tragkérper zugewandten Innenflache des Pro-
filbandes zumindest ein Zusatzelement festgelegt und in den Tragkdrper eingebettet ist; die Zusatzelemente
sollen an das Profilband bevorzugt angeschweiflt sein und gegebenenfalls einen hinterschnittenen Raum be-
grenzen, der -- wie oben erwahnt -- vom metallischen Werkstoff des Tragkdrpers formschlissig ausgefillt wird.

Auf der dem Trégerprofil zugewandten Profilbandseite (Verbundseite) werden also weitere Profile, Ban-
der, quergestanzte Profile und Bénder, Bolzen oder ankerférmige Ausbildungen -- vorzugsweise in Edelstahl
-- durch Widerstandsrollnahtschweien, SchieBbolzenschweilfen oder sonstige kontinuierlich oder punktfér-
mig wirkende Schweillverfahren bzw. Nichtschweillverbindungen wie Durchsetzverfahren, Stanzen, Verzah-
nen oder Verklebungen fest mit dem Profilband verbunden. Dadurch wird nach dem Verpressen zuséatzlich zur
metallischen Bindung des Stahlbandes dieses mechanisch durch Kraft und Formschluf® im Tragerprofil ver-
ankert.

Dank dieser MaRRgaben ergibt sich eine doppelte Sicherung der dauerhaften Verbindung beider Profilkom-
ponenten, namlich zum einen die metallische Verbindung zwischen Leichtmetallwerkstoff bzw. Tragerprofil
und Profilband sowie zum anderen der formschliissige Verbund an den Ausformungen. Diese Art der Bindung
bleibt auch dann erhalten, wenn bereichsweise jene metallische Verbindung fehlen oder schwach ausgefallen
sein sollte.

Als giinstig hat es sich zudem erwiesen, die Ausformungen wenigstens teilweise in einem Winkel zur
Langsachse des Profilbandes zu stellen, bevorzugt in Prefrichtung einwérts geneigt; diese Mallgabe verinnigt
den FormschluR.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ragt von der Innenflache des Profilbandes zwischen seinen
Langskanten in Abstand zu diesen wenigstens eine Reihe von Ausformungen ab zur Unterstiitzung des Ver-
bundes.

Vorteilhafterweise kdnnen die Ausformungen zur Innenflache des Profilbandes geneigt sein, gegebenen-
falls entstehen so zwei unterschiedliche Neigungsrichtungen.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist am Profilband parallel zu dessen Langskanten als Zu-
satzelement wenigstens ein Drahtorgan festgelegt, bevorzugt ein Runddraht in Profilmittelachse ange-
schweilt. Oder es wird am Profilband wenigstens ein Rinnenprofil so angebracht, daR dessen Rinnenschenkel
von der Innenflache des Profilbandes bzw. der Unterseite des Stahlbandes weg gerichtet sind.

ErfindungsgemaR kénnen zudem diese Rinnenschenkel in einem Winkel zur Innenfldche verlaufen, ins-
besondere nach auflen -- also von den Profilldngskanten weg -- geneigt sein.

Als giinstig hat es sich auch erwiesen, in den Schenkeln Ausnehmungen vorzusehen, vor allem Randaus-
nehmungen, die von Abschnitten der Rinnenschenkel begrenzt werden.

Ein anderes Ausfiihrungsbeispiel enthalt an das Stahlband angeschweillte Bolzen als Ankerorgane.
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Ein erfindungsgemales Verfahren zur Herstellung des Verbundprofiles zeichnet sich dadurch aus, daf
in die Leichtmetallmatrix aus der Ebene der bandartigen Profilkomponente herausragende Ausformungen ein-
gebettet und mit ihr formschliissig verbunden werden. Bevorzugt werden die Ausformungen der bandartigen
Profilkomponente/n aus deren Ebene am Eintritt in den Matrizendurchbruch gebogen.

Von besonderer Bedeutung ist in diesem Zusammenhang die weitergehende Mallgabe des Einfiihrens von
wenigstens zwei flachig aufeinanderliegenden getrennten bandartigen Profilkomponenten in den Matrizen-
durchbruch, wobei sich die bandartigen Profilkomponenten zum einen im Bereich ihrer dabei nach auRen ge-
richteten Oberflache mit der von der Matrix gebildeten anderen Profilkomponente innig verbinden sowie an-
derseits von der benachbarten bandartigen Profilkomponente an den geschiitzt aneinanderliegenden Band-
oberfldchen getrennt bleiben.

Bei einem weiteren erfindungsgeméaRen Verfahren zur Herstellung des Verbundprofiles werden an die
bandartige Profilkomponente Zusatzelemente angeschweillt, und die aus der Ebene der bandartigen Profil-
komponente herausragenden Zusatzelemente werden eingebettet sowie mit ihr formschliissig verbunden.

Insgesamt fihrt die beschriebene Lésung zu einem die bleibende innige Bindung der Profilkomponenten
gewdbhrleistenden Verbundprofil und damit zur vollkommenen Lésung der vom Erfinder gesehenen Aufgabe.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in schematischen Skizzen

Fig. 1: einen Querschnitt durch ein Mehrfachverbundprofil;

Fig. 2: eine teilweise Stirnansicht zweier aneinanderliegender Verbundprofile aus jeweils zwei Ver-
bundpartnern;

Fig. 3: den vergréRerten Schnitt durch einen Abschnitt der Verbundprofile der Fig. 2;

Fig. 4: eine Schrégsicht auf einen Verbundpartner des Verbundprofils in drei Ausfiihrungsbeispie-
len;

Fig. 5: eine Seitenansicht eines Verbundpartners des Verbundprofils in zwei anderen Ausfihrungs-
beispielen;

Fig. 6: jeweils einen der Darstellung der Fig. 1 entsprechenden Querschnitt durch ein weiteres
Mehrfachverbundprofil aus mehreren Profilkomponenten;

Fig. 7: einen vergréRerten Ausschnitt aus Fig. 6;

Fig. 8, 9: andere Ausfiihrungen zu Fig. 7;

Fig. 10: eine Schragsicht unter eine Ausfiihrungsform einer Profilkomponente;

Fig. 11: eine Schragsicht unter eine weitere Profilkomponente des Verbundprofils mit drei Ausfiih-

rungsbeispielen.

In einer aus Griinden der Ubersichtlichkeit in der Zeichnung nicht wiedergegebenen Strangpresse werden
gleichzeitig mehrere Verbundprofile 10 als Teile eines sog. Mehrfachverbundprofils 11 gemeinsam erzeugt,
die in einer Ausgestaltung jeweils aus einem schienenartigen Tragkérper 12 mit beidseits eines Steges 14 aus-
geformten Schienenkdpfen 16 einerseits sowie zumindest einem mit einem der Schienenképfe 16 wéhrend
des PreRvorganges verbundenen Profilband 18 anderseits bestehen. Letzteres ist aus einem Eisen- oder
Buntmetall hergestellt, der Tragkérper 12 aus einer Aluminiumlegierung.

Wiahrend des Prellvorgangs wird das Profilband 18 einem formenden Matrizendurchbruch oder Formge-
bungsquerschnitt der Strangpresse zugefiihrt und durchwandert diesen zusammen mit der aus einem heilRen
Bolzen in flieRfahigen Zustand iiberfiihrten Matrix aus einer Aluminiumlegierung, wobei sich die beiden Me-
tallwerkstoffe an ihren Beriihrungsfldchen dank des hohen Formdruckes metallisch verbinden. Aus Griinden
wirtschaftlicher Herstellung und zur Vermeidung von Beschadigungen der Begrenzungsflachen des Formge-
bungsquerschnitts infolge der Beriihrung mit den Kanten und Flachen des an sich formfertigen Profilbandes
18 liegen die Profilbdnder 18 benachbarter Verbundprofile 10 aufeinander.

Der hartere Verbundpartner, also das Profilband 18, ist vorbereitend an seinen besonders in Fig. 4 erkenn-
baren Langskanten 20 mit von der tragkdérperseitigen Innenfldche 21 des Profilbandes 18 abragenden Anfor-
mungen oder Ausformungen 24 versehen, welche in einem mittleren Abstand f voneinander vorgesehen sind
und so zwischen sich hinterschnittene Aussparungen 26 begrenzen.

Die der Fig. 3 zu entnehmende vergroRerte Wiedergabe zweier Hohlprofile 10, der Fig. 2 mit Profilband-
auflage I3Rt zum einen eine hier in einem Winkel w nach aulen geneigte Lage der Ausformungen 24 erkennen
und deutet zum anderen an, daR die Ausformungen 24 der beiden aneinanderliegenden Profilbédnder 18 in Sei-
tenansicht gegeneinander versetzt sein kénnen.

In einer Ausfiihrung der Fig. 4, Mitte, stehen die rechtwinkelig von jener Innenfldche 21 des Profilbandes
18 abragenden Ausformungen 24, in einem Winkel e zur Ldngsachse M des Verbundprofils 10.

Die geneigte oder rechtwinkelige Stellung der Ausformungen 24,24, wird entweder bereits vor der Zufiih-
rung der Profilb&nder 18 zur Strangpresse erzeugt oder aber unmittelbar vor Eintritt in den Formquerschnitt
der den Formgebungsquerschnitt anbietenden Strangprefmatrize durch eine Biegeeinrichtung.
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Die drei Ausgestaltungen der in Fig. 4 dargestellten Profilbdnder 18,18,,18, weisen an den Langskanten
20 entweder Ausformungen 24 trapezartiger Gestalt auf oder hakenartige Ausformungen 24,24, mit in Ab-
stand a zur Profiloberflache 21 verlaufenden Hakenenden 25. Bei einer Ausfiihrung ist eine in der Mittelachse
M des Verbundprofils 10 verlaufende, an jene Innenflache 21 angeformt Reihe von Ausformungen 24, in Ab-
stand n zu der/den Langskante/n 20 angedeutet.

Fig. 5 bietet T-férmige Ausformungen 24, an sowie Ausformungen 24, zu deren Herstellung in einen Win-
kelschenkel 28 eines Profilbandes 184 Bohrungen 30 eingebracht werden, wonach ein Randstreifen 29 der
Hdéhe b des Winkelschenkels 28 entfernt wird.

Dank der Ausformungen 24,24, bis 24, -- und andere Ausgestaltungen der Ausformungen sind denkbar -
-entsteht wéhrend des Prelvorganges zusétzlich zum metallischen Verbund zwischen den beiden Profilkom-
ponenten oder Verbundpartnern 12,12, und 18,18, eine formschliissige mechanische Verbindung mitdem jene
Ausformungen 24,24, bis 24, hintergreifenden Tragkérper 12 aus der in die Hinterschneidungen dringenden
-- in diesem Zustand breiartigen -- Aluminiumlegierung.

In Fig. 6 ist das Profilband 18 aus einem Stahlband einer Breite ¢ -- oder eines Abstandes beider Langs-
kanten 20 voneinander -- von hier 75 mm und einer Hohe h von 4,5 mm, ist vorbereitend an seiner tragkér-
perseitigen Innenflache 21 in Profilmittelachse M beispielsweise durch Widerstandsrollnahtschweiflen mit ei-
nem Runddraht 23 des Durchmessers d von etwa 6 mm verbunden worden, der dann in die Matrix aus einer
Aluminiumlegierung -- Tragkdrper 12 -- eingebettet wird.

Statt des Runddrahtes 23 tragt das Profilband 18 der Fig. 8, 9 ein an die Innenfldche 21 angeschweilltes
Rinnenprofil 36 bzw 36, aus einem Stahlband, bevorzugt aus Edelstahl, der Dicke g von hier 2 mm. Aus diesem
Stahlband sind in Fig. 8 beidends rechtwinkelig Schenkel 37 einer Lénge t von 6 mm herausgeformt, die in
der Ausfiihrung 37, nach Fig. 4 nach auflen in einem Winkel w, geneigt sind.

Beide Ausfiihrungen kénnen als Rinnenprofile 36, 36, mit gleichbleibender Schenkellénge t eingesetzt
werden, oder -- wie Fig. 10 verdeutlicht -- in die Schenkel 37, 37, sind Ausnehmungen 40 der Lange g einge-
bracht; die Lange der dazwischen verbleibenden zinnenartigen Schenkelabschnitte 42 ist mit g, bezeichnet.
Auch dieses quergestanzte Rinnenprofil 36, 36, ist auf dem Stahl widerstandsrollnahtgeschweift.

Fig. 11 zeigt von der Innenfldche 21 eines Profilbandes 18 abragende Bolzen 32, 32,, 32,, die mit dem
Profilband 18 durch SchieRbolzenschweilRung verbunden sind. Der linke Bolzen 32 ist kegelstumpfférmig und
erzeugt eine hinterschnitte Ringflache 34. Der mittlere Bolzen 32, ist mit einem AulRengewinde 35 ausgestat-
tet, wohingegen der rechte Bolzen 32, von einem Vierkantprofil gebildet wird. Diese beispielhaft angedeuteten
Zusatzelemente oder Bolzen 32, 32,, 32, kénnen auf der Innenflache 21 beliebig verteilt sein.

Alle zu den Fig. 6 bis 11 beschriebenen Zusatzelemente 23; 32, 32, 32,; 36, 36, sind beim fertigen Ver-
bundprofil 10 in der Leichtmetallmatrix verankert; dank dieser Zusatzelemente 23; 32, 32,, 32,; 36, 36, -- und
andere Ausgestaltungen der Ausformungen sind denkbar -- entsteht wahrend des PreRvorganges zusétzlich
zum metallischen Verbund zwischen den beiden Profilkomponenten oder Verbundpartnern 12 und 18 eine
formschliissige mechanische Verbindung.

Die Profilbander 18 werden beispielsweise von zwei Haspeln abgewinkelt und durchwandern vor dem Ein-
tritt in die StrangpreBmatrize bzw. das Werkzeug ein Warmegerat sowie eine Birstenstation, in der die den
Profilbandern 18 anhaftende Oxidschicht zu Gewéhrleistung der metallischen Bindung entfernt wird. Nach
dem eigentlichen Prevorgang treten die Profilbdnder 18 aus dem Werkzeug mit dem ihnen als Tragkdrper
12 angefiigten verpreften Leichtmetall aus, in das sie -- wie gesagt -- so eingebettet sind, daR sie das Werk-
zeug im Bereich des Formquerschnitts nicht oder nur wenig beriihren.

Selbst in Bereichen fehlender metallischer Bindung -- etwa infolge von Resten der Oxidschicht am Profil-
band 18, 18, -- sichert der beschriebene Formschluft den Verbund.

Patentanspriiche

1. Verbundprofil mit einem Tragkdrper aus einem Leichtmetallwerkstoff als Profilkomponente und wenig-
stens einer mit diesem/dieser wéhrend eines StrangpreRvorganges als Oberfldchenbeschichtung metal-
lisch verbundenen weiteren Profilkomponente, insbesondere einem Profilband, aus einem anderen Me-
tallwerkstoff,
dadurch gekennzeichnet,
dal} das Profilband (18,18, bis 184) an zumindest einer seiner Léngskanten (20) von seiner tragkdrper-
seitigen Innenflache (22) in Abstand (f) zueinander abragende Ausformungen (24,24, bis 24,) aufweist,
welche in den Tragkorper (12,12,) eingebettet sind, und/oder, dak an der dem Tragk&rper zugewandten
Innenflache (21) des Profilbandes wenigstens ein Zusatzelement (23; 32, 32a, 32, 36, 36,) festgelegt
und in den Tragkérper eingebettet ist.
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Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® die Ausformungen (24, 24, bis 24,) hinter-
schnittene Zwischenrdume (26) begrenzen, welche vom metallischen Werkstoff des Tragkdrpers (12, 12;,)
formschliissig ausgefiillt sind, und/oder, daR die Ausformungen (24,) wenigstens teilweise in einem Winkel
(e) zur Langsachse (M) des Profilbandes (18,) stehen, wobei gegebenenfalls die Ausformungen in Pref3-
richtung (x) zu dieser Langsachse einwérts geneigt stehen.

Verbundprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da von der Innenflache (21) des Pro-
filbandes (18,) zwischen seinen Langskanten (20) in Abstand (n) zu diesen wenigstens eine Reihe von
Ausformungen (24,,) abragt, und/oder daR die Ausformungen (24,24, bis 24,) zur Innenflache (21) des
Profilbandes (18) geneigt sind (Fig. 3).

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Ausformungen (24
bzw. 24,) trapezartig oder hakenartig ausgebildet sind.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal® die Ausformungen
(24.,24,) T-formig ausgebildet sind.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal® das Zusatzelement (23;
32, 32, 32,, 36, 36,) mit dem Profilband (18) thermisch oder mechanisch verbunden ist.

Verbundprofil nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daR das Zusatzelement (23; 32, 32,, 32,;
36, 36,) einen hinterschnittenen Raum begrenzt, welcher vom metallischen Werkstoff des Tragkérpers
(12) formschliissig ausgefiillt ist.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dalk am Profilband (18) parallel
zu dessen Langskanten (20) wenigstens ein Drahtelement (23) festgelegt ist, gegebenenfalls ein Rund-
draht in Profilmittelachse (M).

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal am Profilband (18) we-
nigstens ein Rinnenprofil (36, 36,) so festgelegt ist, daR dessen Schenkel (37, 37,) von der Innenflache
(21) des Profilbandes weg gerichtet sind, und/oder, daR die Schenkel in einem Winkel (w,) zur Innenfléche
(21) verlaufen und/oder in den Schenkeln Ausnehmungen (40) vorgesehen sind, wobei gegebenenfalls
Randausnehmungen (40) von zinnenartigen Schenkelabschnitten (42) begrenzt sind.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet durch an der Innenflache (21) des Pro-
filbandes (18) angeschweillte Bolzen (32, 32,, 32;) als Ankerorgane, wobei gegebenenfalls der Bolzen
(32) kegelstumpfartig ausgebildet ist und eine hinterschnittene Ringflache (34) begrenzt.

Verfahren zum Herstellen eines Verbundprofils aus zumindest zwei Profilkomponenten durch Strangpres-
sen unter Einflhren einer bandartigen Profilkomponente in den PrefRstrom der Matrix, bevorzugt einer
Leichtmetallmatrix, unter Erzeugung einer metallischen Verbindung zwischen den Profilkomponenten,
insbesondere zum Herstellen von Verbundprofilen nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal in die Leichtmetallmatrix aus der Ebene der bandartigen Profilkomponente
in Abstand zueinander herausragende Ausformungen eingebettet und mit ihr formschliissig verbunden
werden.

Verfahren zum Herstellen eines Verbundprofils aus zumindest zwei Profilkomponenten durch Strangpres-
sen unter Einflhren einer bandartigen Profilkomponente in den PrefRstrom der Matrix, bevorzugt einer
Leichtmetallmatrix, unter Erzeugung einer metallischen Verbindung zwischen den Profilkomponenten,
insbesondere zum Herstellen von Verbundprofilen nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR an die bandartige Profilkomponente Zusatzelemente angeschweilit werden
und die aus der Ebene der bandartigen Profilkomponente herausragenden Zusatzelemente in die Leicht-
metallmatrix eingebettet sowie mit ihr formschliissig verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal die Ausformungen der bandartigen Profil-
komponente/n am Eintritt in den Matrizendurchbruch aus der Ebene der bandartigen Profilkomponente/n
gebogen werden.
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14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 13, gekennzeichnet durch das Einfiihren von wenigstens zwei flachig
aufeinanderliegenden getrennten bandartigen Profilkomponenten in den Matrizendurchbruch oder Form-
gebungsquerschnitt, wobei sich die bandartigen Profilkomponenten zum einen im Bereich ihrer dabei
nach auen gerichteten Oberfldche mit der von der Matrix gebildeten anderen Profilkomponente innig
verbinden sowie anderseits von der benachbarten bandartigen Profilkomponente an den geschiitzt an-
einanderliegenden Bandoberfldchen getrennt bleiben.
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