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(54) Wiarmegedammtes Verbundprofiel und Verfahren zu dessen Herstellung

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein warmege-
dammtes Verbundprofil (100) fir Fenster, Turen, Fassa-
den oder dergleichen, wobei das Verbundprofil (100) aus
zwei voneinander beabstandeten Profilteilen (2, 4) aus
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, besteht, welche
Uber mindestens einen lIsolierkérper (10) miteinander
verbunden sind. Mit dem Ziel, in einer einfach zu reali-
sierenden aber dennoch effektiven Weise die Warme-
ddmmung zwischen den beiden Profilteilen (2, 4) des
Verbundprofils (100) zu verbessern, ist erfindungsge-
mal vorgesehen, dass der Isolierkdrper (10) aus einer
Vielzahl von Zwischenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium, aufge-
baut ist, die GUber Verbindungsbereiche (14; 14-1, 14-2,
14-3, ..., 14-7) lokal derart miteinander verbunden sind,
dass eine Vielzahl von Luftkammern (12) gebildet wird.
Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen warmegedammten Verbund-
profils (100).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein warmege-
dammtes Verbundprofil fir Fenster, Tiren, Fassaden
oder dergleichen bestehend aus mindestens zwei von-
einander beabstandeten Profilteilen aus Leichtmetall,
insbesondere Aluminium, welche tiber mindestens einen
Isolierkdrper miteinander verbunden sind. Die Erfindung
betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
warmegedammten Verbundprofils.

[0002] Ein derartiges warmegedammtes Verbundpro-
fil ist beispielsweise in Fig. 1 dargestellt. Demnach han-
delt es sich hierbei um ein Verbundprofil 1 bestehend
aus einem ersten, an der Gebaudeaulienseite anzuord-
nenden Profilteil 2, auch "Auflenschale" genannt, und
einem zweiten, an der Gebaudeinnenseite anzuordnen-
den Profilteil 4, auch "Innenschale" genannt. Beide Pro-
filteile 2, 4 sind Ublicherweise aus einem Leichtmetall,
wie etwa Aluminium, gefertigt. Da Aluminium ein sehr
guter Warmeleiter ist, sind die beiden Profilteile 2, 4 von-
einander beabstandet angeordnet und mittels zweier Iso-
lierstege 3 aus Kunststoff miteinander verbunden. Die
Kunststoffisolierstege 3 sind an ihren Langsrandern in
hinterschnittenen Nuten 6 der Profilteile 2, 4 durch An-
formen eines Metallsteges kraftschlissig und/oder form-
schllssig festgelegt und verhindern eine direkte Warme-
leitung bzw. Kalteleitung von der Gebdudeaulenseite
zur Gebaudeinnenseite durch die Aluminiumprofilteile 2,
4.

[0003] WieinFig. 1dargestellt, verbleibt zwischen den
Profilteilen 2, 4 und den sie verbindenden Isolierstegen
3 eingeschlossener Hohlraum 7. Umzu verhindern, dass
in dem Hohlraum 7 die eingeschlossene Luft zirkulieren
kann, weisen bei dem in Fig. 1 dargestellten Verbund-
profil 1 die jeweiligen Isolierstege 3 geeignete Abschnitte
5 auf, die in den Hohlraum 7 hineinragen. Auf diese Wei-
se kann die Warmedammung zwischen der AuRenscha-
le 2 und der Innenschale 4 etwas verbessert werden.
[0004] Die bei einem herkdmmlichen, beispielsweise
in Fig. 1 dargestellten Verbundprofil 1 zum Einsatz kom-
menden Isolierstege 3 dienen jedoch nicht nur zur ther-
mischen Trennung zwischen der AuRenschale 2 und In-
nenschale 4, sondern auch zur mechanischen Verbin-
dung dieser beiden benachbart zueinander angeordne-
ten Profilteile 2, 4. Der Kraftschluss bzw. Formschluss in
Langsrichtung zwischen den Isolierstegen 3 und den
Profilteilen 2, 4 des warmegeddmmten Verbundprofils 1
bewirkt beim Angriff von statischen oder dynamischen
Lasten, wie zum Beispiel von Windlasten, die Aufnahme
von erhdhten Schubkraften und damit eine Verringerung
der Durchbiegung im statischen oder dynamischen Last-
fall gegenuber der Addition der Einzeltragheitsmomente
der zu einem Verbundprofil 1 zusammengeflhrten Ein-
zelprofilteile.

[0005] Um einen derartigen "schubfesten Verbund" zu
gewahrleisten, missen die bei dem Verbundprofil 1 zum
Einsatzkommenden Isolierstege 3 hohen mechanischen
Anforderungen genligen. Im Einzelnen ist es unumgéang-
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lich, die die Stabilitadt bewirkende Dicke (Machtigkeit) des
fur die Isolierstege 3 verwendeten Materials entspre-
chend zu erhéhen. Dies jedoch wirkt der thermischen
Trennung entgegen, da die Warmedammung zwischen
der Aulien- und Innenschale 2, 4 umso geringer ist, je
mehr Material fir die Isolierstege 3 verwendet wird.
[0006] Des Weiteren sind bei der bekannten und zuvor
unter Bezugnahme auf die Darstellung in Fig. 1 beschrie-
benen Ldsung die Isolierstege 3 so ausgebildet, dass sie
im Wesentlichen senkrecht zu den Profilteilen 2, 4 ver-
laufen und so die Profilteile 2, 4 auf dem kiirzesten Weg
miteinander verbinden. Zwar erh6éht auch dies die me-
chanische Stabilitédt der mit den Isolierstegen 3 bewirkten
Verbindung zwischen den Profilteilen 2, 4, allerdings hat
auch diese MaRnahme einen negativen Einfluss auf die
insgesamt erzielbare Warmedadmmung, da der Warme-
strom der direkten Verbindung zwischen der Auf3en- und
Innenschale 2, 4 folgt.

[0007] Auch ist es ebenfalls bereits bekannt, zur Ver-
besserung der Warmedadmmung eines Verbundprofils 1
der eingangs genannten Art in dem durch die Profilteile
2, 4 und die Isolierstege 3 umschlossenen Hohlraum 7
einen warmedammenden Kunststoffschaum einzufih-
ren und den Hohlraum 7 damit aufzufillen (in Fig. 1 nicht
explizit dargestellt).

[0008] Durch diese MalRnahme wird zwar eine verbes-
serte Warmedammung erreicht, jedoch ist dieses Ver-
fahren relativ arbeitsaufwendig und somit kostspielig.
[0009] Auf Grundlage dieser Problemstellung liegt der
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
bundprofil der eingangs genannten Art derart weiterzu-
bilden, dass in einer einfach zu realisierenden aber den-
noch effektiven Weise die Warmedammung zwischen
den beiden Profilteilen des Verbundprofils verbessert
werden kann. Des Weiteren soll ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Verbundprofils angegeben wer-
den.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einem warmegedamm-
ten Verbundprofil der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemalf’ dadurch geldst, dass der Isolierkdrper aus
einer Vielzahl von Zwischenwanden aus Leichtmetall,
insbesondere Aluminium, aufgebaut ist, die lokal derart
miteinander verbunden sind, dass eine Vielzahl von Luft-
kammern gebildet wird.

[0011] Die erfindungsgemafle Ldsung weist gegen-
Uber dem vorstehend unter Bezugnahme auf die Dar-
stellung in Fig. 1 beschriebenen und allgemein aus dem
Stand der Technik bekannten Verbundprofil wesentliche
Vorteile auf, die nachfolgend beschrieben werden.
[0012] Bei der erfindungsgemaflen Lésung wird be-
wusst auf das Vorsehen von Kunststoff-Isolierstegen zur
mechanischen Verbindung und thermischen Trennung
der Innenschale und Aufienschale des Verbundprofils
verzichtet. Vielmehr bildet der Isolierkérper, der erfin-
dungsgemalf eine Vielzahl von Luftkammern aufweist,
zwischen den Profilteilen des Verbundprofils eine ther-
mische Trennebene, die den Warmefluss von dem einen
Profilteil zu dem anderen Profilteil auf ein Minimum be-
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grenzt. Die Luftkammern des Isolierkdrpers dienen dabei
der Warmedammung, wahrend die Zwischenwéande des
Isolierkdrpers, welche aus Leichtmetall, insbesondere
Aluminium, gebildet sind, die erforderliche mechanische
Verbindung zwischen den Profilteilen gewahrleisten.
[0013] Insbesondere ist der Isolierkérper als Waben-
kérperanordnung ausgebildet, wobei jede Wabe des Iso-
lierkorpers eine Luftkammer darstellt. Diese Wabenkor-
peranordnung wird durch Stapeln von Zwischenwanden
aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium ausgebildet,
wobei die gestapelten Zwischenwande untereinander lo-
kal miteinander verbunden werden, so dass ein monoli-
thischer Wabenkorper entsteht. Durch den wabenférmi-
gen Aufbau des Isolierkdrpers entsteht eine hohe me-
chanische Festigkeit bei vergleichsweise geringem Ge-
wicht bzw. geringem Material, was einerseits im Hinblick
auf den erforderlichen schubfesten Verbund zwischen
den beiden Profilteilen des Verbundprofils und anderer-
seits im Hinblick auf die Warmedammung zwischen den
Profilteilen des Verbundprofils von Vorteil ist. Hierbei wird
die Erkenntnis ausgenutzt, dass die Zellen der Waben-
kérperanordnung eine hohe mechanische Festigkeit ga-
rantieren, wahrend gleichzeitig die Zellen der Wabenkor-
peranordnung Luftkammern bilden zum Bereitstellen ei-
ner thermischen Trennung zwischen den beiden zu ver-
bindenden Profilteilen.

[0014] Der Isolierkorper wird durch Stapeln von Blech-
lagen (Zwischenwéanden aus Leichtmetall, insbesondere
Aluminium) ausgebildet, wobei es grundséatzlich denkbar
ist, dass diese Blechlagen zumindest teilweise struktu-
riert sind, so dass der Isolierkorper eine Vielzahl von Luft-
kammern aufweist. Die Strukturierung der Zwischenwan-
de aus Leichtmetall (Aluminium) wird vorzugsweise erst
nach dem lokalen Verbinden der gestapelten Zwischen-
wande ausgebildet. Hierbei ist es denkbar, dass zu-
nachst jede Zwischenwand der Vielzahl von Zwischen-
wanden mit mindestens einer hierzu benachbarten Zwi-
schenwand Uber eine Vielzahl von einander separierter
Verbindungsbereiche, insbesondere Klebe- oder Lo6t-
punkte, verbunden wird, wobei die Stapelrichtung der
Zwischenwénde Ubereinstimmt mit der Abstandsrich-
tung der beiden Profilteile. Anschliel3end, d.h. nach dem
Verbinden der einzelnen Zwischenwande miteinander,
kann der Isolierkérper in Stapelrichtung auseinanderge-
zogen werden, so dass den jeweiligen Zwischenwanden
eine Struktur aufgezwungen wird, infolgedessen eine
Wabenkdrperanordnung mit einer Vielzahl von Luftkam-
mern gebildet wird.

[0015] In einer bevorzugten Realisierung des erfin-
dungsgemalen warmegedammten Verbundprofils ist
vorgesehen, dass die Zwischenwande zumindest teil-
weise mit einer geeigneten warmedammenden Be-
schichtung beschichtet sind, wobei diese warmedam-
mende Beschichtung eine im Vergleich zu dem Material
der Zwischenwande (Aluminium) niedrigere Warmeleit-
fahigkeit aufweist. Durch diese MaRnahme wird die mit
dem Isolierkdrper bereitgestellte thermische Trennung
zwischen den beiden Profilteilen des Verbundprofils
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noch weiter erhdht. Als warmedammende Beschichtung
(TBC, Thermal Barrier Coating) kommen beispielsweise
Beschichtungen aus Zirkonoxid (ZrO,), dessen Gitter-
struktur durch die Zugabe von Yttriumoxid (Y,03) stabi-
lisiert oder wenigstens teilstabilisiert ist, in Frage. Selbst-
verstandlich sind aber auch andere Warmedammschich-
ten denkbar.

[0016] Wie bereits angedeutet, werden die einzelnen
Zwischenwande des Isolierkdrpers lokal derart miteinan-
der verbunden, dass eine Wabenkdrperanordnung mit
einer Vielzahl von Luftkammern gebildet wird. Im Einzel-
nen ist es denkbar, jede der Vielzahl von Zwischenwéan-
den mit mindestens einer hierzu benachbarten Zwi-
schenwand Uber eine Vielzahl von einander separierter
Verbindungsbereiche, insbesondere L6t- oder Klebebe-
reiche, zu verbinden. Im Einzelnen ist es moglich, jede
der Vielzahl von Zwischenwanden mit mindestens einer
hierzu benachbarten Zwischenwand uber eine Vielzahl
vonin Langsrichtung der Luftkammern verlaufenden Kle-
bestreifen zu verbinden.

[0017] Um zu erreichen, dass durch Stapeln der Viel-
zahl von Zwischenwanden eine Wabenkdrperstruktur fiir
den Isolierkdrper ausgebildet werden kann, ist es bevor-
zugt, einerseits dass in Stapelrichtung gesehen die auf
einer ersten Zwischenwand in Langsrichtung des Isolier-
korpers ausgebildeten Verbindungsbereiche (insbeson-
dere Klebe- oder Létstreifen) zu den Verbindungsberei-
chen versetzt sind, die in der Langsrichtung des Isolier-
kérpers auf einer zweiten Zwischenwand ausgebildet
sind, welche benachbart zu der ersten Zwischenwand
ist, und andererseits dass in Stapelrichtung gesehen die
auf der ersten Zwischenwand in Langsrichtung des Iso-
lierkdrpers ausgebildeten Verbindungsbereiche mit den
Verbindungsbereichen fluchten, die in der Langsrichtung
des Isolierkorpers auf einer dritten Zwischenwand aus-
gebildet sind, welche benachbart zu der zweiten Zwi-
schenwand ist. Diese besondere Anordnung der Verbin-
dungsbereiche (Klebe-/Létstreifen bzw. Klebe-/Létpunk-
te) gewahrleistet es, dass zur Herstellung des Isolierkor-
pers auch unstrukturierte Zwischenwande lGbereinander
gestapelt werden kénnen, wobei nach dem Ubereinan-
derstapeln und Verbinden der einzelnen Zwischenwan-
de die Wabenstruktur ausgebildet wird, indem der Iso-
lierkérper um einen frei vorgebbaren Wegbetrag in Sta-
pelrichtung auseinandergezogen wird.

[0018] Diese Vorgehensweise hat den weiteren Vor-
teil, dass in einer besonders leicht zu realisierenden Art
und Weise mit ein und demselben Isolierkdrper der Ab-
stand der beiden mit dem Isolierkérper miteinander ver-
bundenen Profilteile auf beliebige Werte eingestellt wer-
den kann. Es ist also nicht mehr erforderlich, fiir unter-
schiedlich beabstandete Profilteile Isolierkérper mit un-
terschiedlichen Dimensionen vorzusehen.

[0019] Grundséatzlich ist es denkbar, dass der Isolier-
korper derart zwischen den beiden Profilteilen des Ver-
bundprofils angeordnet wird, dass sich die Luftkammern
des Isolierkérpers senkrecht zu der Langsrichtung der
mindestens zwei Profilteile erstrecken. Im Hinblick auf
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eine besonders gute Warmeddmmung zwischen den
Profilteilen ist es jedoch bevorzugt, wenn der Isolierkér-
per derart zwischen den Profilteilen angeordnet wird,
dass sich die Luftkammern parallel zu der Léangsrichtung
der beiden Profilteile erstrecken, um somit keinen War-
melibergang aufgrund Luftzirkulation in den Luftkam-
mern zu gewabhrleisten.

[0020] Es ist bevorzugt, wenn zumindest eines der
zwei Profilteile des Verbundprofils direkt mit einer Zwi-
schenwand verbunden ist, die zusammen mit einer Viel-
zahl anderer Zwischenwande den Isolierkérper aufbaut.
Die Verbindung zwischen der Zwischenwand und dem
Profilteil kann beispielsweise durch eine Klebe- oder L6t-
verbindung gebildet werden. Dadurch, dass die in Sta-
pelrichtung auRen liegende Zwischenwand des Isolier-
korpers direkt mit einem der beiden Profilteile des Ver-
bundprofils verbunden wird, kann auf das Ausbilden von
Metallstegen etc. an den Profilteilen verzichtet werden.
Insbesondere ist es nicht mehr erforderlich, beispielswei-
se geeignete Nuten vorzusehen, in welche Teile des Iso-
lierkorpers kraftschlissig und/oder formschlissig aufge-
nommen werden mussen.

[0021] Die Erfindung ist nicht nur auf ein warmege-
dadmmtes Verbundprofil gerichtet, bei welchem die ther-
mische Trennebene zwischen den beiden Profilteilen mit
Hilfe eines Isolierkdrpers gebildet wird, der eine Waben-
struktur mit einer Vielzahl von Luftkammern aufweist, um
den Warmefluss von einem Profilteil des Verbundprofils
zu dem anderen Profilteil des Verbundprofils zu begren-
zen. Vielmehr zeichnet sich die vorliegende Erfindung
auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
warmegedammten Verbundprofils aus, wobei die beiden
Profilteile aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium, be-
abstandet voneinander angeordnet und Uber einen in
Langsrichtung der Profilteile verlaufenden Isolierkérper
miteinander verbunden werden.

[0022] Beidem Verfahrenist erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass der Isolierkérper durch eine Vielzahl von
Zwischenwanden aus Leichtmetall, insbesondere Alumi-
nium gebildet wird, welche Ubereinander gestapelt und
mit einer Vielzahl von in Langsrichtung des Isolierkorpers
verlaufenden Verbindungsbereichen miteinander ver-
bunden werden, wobei die Stapelrichtung der Zwischen-
wande Ubereinstimmt mit der Abstandsrichtung der bei-
den Profilteile, und wobei nach dem Verbinden des Iso-
lierkdrpers mit den beiden Profilteilen diese um eine frei
vorgebbare Wegstrecke in Stapelrichtung relativ zuein-
ander auseinandergezogen werden.

[0023] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
beigefiigten Zeichnungen die Erfindung naher beschrie-
ben.

[0024] Es zeigen:

Fig. 1 eine bekannte Ausfiihrungsform eines war-
megedammten Verbundprofils in einer
Querschnittsansicht;

Fig. 2 ein warmegedadmmtes Verbundprofil ge-
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maf einer Ausfiihrungsform der Erfindung
in einer Querschnittsansicht;
Fig. 3a-c  ein Ablauf zum Erlautern des Herstellungs-
verfahrens eines Verbundprofils gemaf der
vorliegenden Erfindung;

ein Ablauf zum Erlautern des Verfahrens
zum Herstellen eines Isolierkdrpers fiir ein
warmegedammtes Verbundprofil gemal
der vorliegenden Erfindung; und

Fig. 4a-d

eine schematische Ansicht einer Anwen-
dung der erfindungsgemafen Lésung mit
eingetragenen Isothermen.

Fig. 5

[0025] InFig. 1istein herkémmliches warmegedamm-
tes Verbundprofil 1 dargestellt, welches aus einem er-
sten, an einer Gebaudeaulenseite anzuordnenden Pro-
filteil 2 und einem zweiten, an einer Gebaudeinnenseite
anzuordnenden Profilteil 4 besteht. Beide Profilteile 2, 4
sind mittels zweier Isolierstege 3 aus Kunststoff mitein-
ander verbunden. Die Kunststoffisolierstege 3 dienen zur
mechanischen Verbindung und thermischen Trennung
der beiden Profilteile 2, 4 des Verbundprofils 1. Aus die-
sem Grund sind die bei dem in Fig. 1 dargestellten Ver-
bundprofil 1 zum Einsatz kommenden Isolierstege 3 im
Querschnitt relativ dick ausgefiihrt, da die Isolierstege 3
eine starre Verbindung zwischen den beiden Profilteilen
2, 4 gewahrleisten missen. Dadurch, dass relativ viel
Material verwendet wird, um die beiden benachbart zu-
einander angeordneten Profilteile 2, 4 miteinander zu
verbinden, ist zwangslaufig die thermische Trennung
zwischen den Profilteilen 2, 4 reduziert. Des Weiteren
wird die Warmedammung dadurch herabgesetzt, dass
die Isolierstege 3 die beiden Profilteile 2, 4 auf kiirzestem
Weg direkt miteinander verbinden.

[0026] In Fig. 2 ist in einer Querschnittsansicht eine
Ausfiuhrungsform des erfindungsgeméafien warmege-
dammten Verbundprofils 100 dargestellt. Das Verbund-
profil 100 gemaf Fig. 2 besteht aus zwei voneinander
beabstandeten Profilteilen 2, 4 aus Leichtmetall, insbe-
sondere Aluminium, welche Uber einen Isolierkdrper 10
miteinander verbunden sind. Der Isolierkérper 10 weist
eine Wabenstruktur auf und bildet zwischen den Profil-
teilen 2, 4 eine thermische Trennebene, die den Warme-
fluss von dem einen Profilteil 2; 4 zu dem anderen Pro-
filteil 4; 2 des Verbundprofils 100 auf ein Minimum be-
grenzt.

[0027] Im Einzelnen ist der zur thermischen Isolierung
der beiden Profilteile 2, 4 des Verbundprofils 100 zum
Einsatz kommende Isolierkdrper 10 aus einer Vielzahl
von Zwischenwanden 11 aus Leichtmetall, insbesondere
Aluminium, aufgebaut. Diese Zwischenwande 11 sind lo-
kal Uber eine Vielzahl von Verbindungsbereichen 14 der-
art miteinander verbunden, dass zwischen den benach-
bart zueinander liegenden Zwischenwanden 11-1, ...,
11-8 einerseits und den Zwischenwanden 11-1, 11-8, die
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unmittelbar an eine Innenseite 2a, 4a eines Profilteils 2,
4 angrenzen, eine Vielzahl von Luftkammern 12 gebildet
wird.

[0028] BeiderinFig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform
verlaufen die Luftkammern 12 im Wesentlichen parallel
zu der Langsrichtung der Profilteile 2, 4 bzw. parallel zu
derLangsrichtung des Isolierkdrpers 10. Selbstverstand-
lich ist es aber auch denkbar, den Isolierkérper 10 um
90° gedreht zwischen den beiden Profilteilen 2, 4 anzu-
ordnen derart, dass sich die zwischen den benachbart
zueinander angeordneten Zwischenwanden ausgebilde-
ten Luftkammern 12 senkrecht zu der Langsrichtung der
beiden Profilteile erstrecken.

[0029] Wie es anschlieRend unter Bezugnahme auf
die Darstellung in den Fig. 4a bis 4d im Einzelnen be-
schrieben wird, besteht bei der dargestellten bevorzug-
ten Ausfiihrungsform des Verbundprofils 100 der Isolier-
kérper 10 aus einer Vielzahl von Zwischenwanden 11,
die mit einer warmedammenden Beschichtung 13 be-
schichtet sind. Die mit der wdrmedadmmenden Beschich-
tung 13 beschichteten Zwischenwéande 11 sind mitein-
ander Uber eine Vielzahl voneinander separierter Ver-
bindungsbereiche 14, insbesondere Klebe- oder Létbe-
reiche, verbunden.

[0030] Im Einzelnen sind die in Stapelrichtung S ge-
sehen auf einer ersten Zwischenwand 11-1 in Langsrich-
tung des Isolierkdrpers ausgebildeten Verbindungsbe-
reiche 14-1 zu den Verbindungsbereichen 14-2 versetzt
angeordnet, die in der Langsrichtung des Isolierkdrpers
10 auf einer zweiten Zwischenwand 11-2 ausgebildet
sind, welche benachbart zu der ersten Zwischenwand
11-1 ist. Andererseits fluchten in Stapelrichtung S gese-
hen die auf der ersten Zwischenwand 11-1 in Langsrich-
tung des Isolierkérpers 10 ausgebildeten Verbindungs-
bereiche 14-1 mit den Verbindungsbereichen 14-3, die
in der Langsrichtung des Isolierkdrpers 10 auf einer drit-
ten Zwischenwand 11-3 ausgebildet sind, welche ver-
schieden von der ersten Zwischenwand 11-1 und be-
nachbart zu der zweiten Zwischenwand 11-2 ist.

[0031] Aufgrund dieser fur die einzelnen Zwischen-
wande 11-1, 11-2, 11-3, ..., 11-8 (bzw. allgemein 11) al-
ternierend gewahlten Verbindungsbereiche 14-1, 14-2,
14-3, ..., 14-8 (bzw. allgemein 14) weist der Isolierkdrper
10 eine Wabenstruktur auf, wobei jede Wabe eine Luft-
kammer 12 einschlie3t. Durch den wabenférmigen Auf-
bau des Isolierkérpers 10 entsteht eine hohe mechani-
sche Festigkeit bei vergleichsweise geringem Gewicht
sowie bei vergleichsweise geringem Material. Dies
macht die Verwendung der Wabenstruktur als Isolierkor-
per 10 bei dem warmegeddmmten Verbundprofil 100 at-
traktiv.

[0032] Da andererseits als Material fur die Zwischen-
wande 11 des Isolierkérpers 10 ein Leichtmetall, insbe-
sondere Aluminium gewahlt wird, ist auch die erforderli-
che mechanische Festigkeit des Isolierkérpers 10 und
somit des gesamten Verbundprofils 100 gewahrleistet.
Diese mechanische Festigkeit wird nochmals erhoéht,
wenn - wie bereits angedeutet - der Isolierkdrper 10 um
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90° gedreht zwischen den Profilteilen 2, 4 eingesetzt
wird, wobei dann die Luftkammern 12 senkrecht zu der
Langsrichtung der Profilteile 2, 4 verlaufen.

[0033] Wiein Fig. 2 dargestellt, sind die - in Stapelrich-
tung S des Isolierkdrpers gesehen - aueren Zwischen-
wande 11-1 bzw. 11-8 mit den Innenseiten 2a bzw. 4a
der jeweiligen Profilteile 2, 4 ebenfalls Gber eine Vielzahl
von separat voneinander angeordneten Verbindungsbe-
reichen 14-1 bzw. 14-8 verbunden.

[0034] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Darstellungen in den Figuren 3a bis 3c das Herstellungs-
verfahren fiir eine Ausflihrungsform des erfindungsge-
mafen Verbundprofils 100 beschrieben. Wie in Fig. 3a
dargestellt, werden zur Herstellung eines warmege-
dammten Verbundprofils 100 zwei Profilteile 2, 4 aus
Leichtmetall, wie etwa Aluminium, beabstandet vonein-
ander angeordnet und Uber einen in Langsrichtung der
Profilteile 2, 4 verlaufenden Isolierkérper 10 miteinander
verbunden. Der Isolierkdrper 10 wird - wie nachfolgend
unter Bezugnahme auf die Darstellungen der Figuren 4a
bis 4d beschrieben - gebildet, indem eine Vielzahl von
(bei der in Fig. 3a bis 3c dargestellten Ausfiihrungsform
genau acht) Zwischenwande 11 aus Leichtmetall, insbe-
sondere Aluminium, Ubereinander gestapelt und mit ei-
ner Vielzahl von in Langsrichtung des Isolierkérpers 10
verlaufenden Verbindungsbereichen 14, wie etwa Klebe-
oder Lotstreifen, miteinander verbunden werden. Bei der
dargestellten Ausfiihrungsform stimmt die Stapelrich-
tung S der Zwischenwande mit der Abstandsrichtung der
beiden Profilteile 2, 4 iberein.

[0035] AnschlieRend, d.h. nach dem Verbinden der
einzelnen Zwischenwande 11 des Isolierkérpers 10 und
nach dem Verbinden der in Stapelrichtung S des Isolier-
korpers 10 gesehen aufleren Zwischenwande 11-1 bzw.
11-8 mit den Innenseiten 2a bzw. 4a der jeweiligen Pro-
filteile 2, 4, werden wie in Fig. 3b angedeutet die beiden
Profilteile 2, 4 in Stapelrichtung S relativ zueinander um
eine frei vorgebbare Wegstrecke W1 bzw. W2 ausein-
andergezogen, bis der fir das herzustellende Verbund-
profil erforderliche Abstand zwischen den beiden Profil-
teilen erreicht ist (vgl. Fig. 3c). Auf diese Weise ist es
mdglich, mit der in Fig. 3a gezeigten Anordnung warm-
gedammte Verbundprofile 100 herzustellen, wobei die
Profilteile 2, 4 dieser Verbundprofile 100 unterschiedli-
che Abstande aufweisen kénnen.

[0036] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Darstellungen in den Figuren 4a bis 4d das Verfahren
zur Herstellung eines Isolierkdrpers 10 beschrieben, wel-
cher bei einem Verbundprofil 100 gemaR der vorliegen-
den Erfindung zum Einsatz kommen kann.

[0037] In Fig. 4a ist eine der Vielzahl der Zwischen-
wande 11 gezeigt, die letztendlich den Isolierkérper 10
aufbauen. Diese Zwischenwand 11, welche aus Leicht-
metall, insbesondere Aluminium gefertigt ist, wird vor-
zugsweise zunachst mit einer warmedammenden Be-
schichtung 13 beschichtet, welche eine im Vergleich zu
dem Material der Zwischenwand 11 niedrigere Wéarme-
leitfahigkeit aufweist. Die mit der wdrmedammenden Be-
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schichtung 13 beschichtete Zwischenwand ist in Fig. 4b
gezeigt.

[0038] AnschlieRend werden - wie es in Fig. 4c darge-
stellt ist - auf der Oberflache der Zwischenwand 11 ver-
schiedene, voneinander separierte Verbindungsberei-
che 14 ausgebildet. Diese Verbindungsbereiche 14 kén-
nen beispielsweise Létpunkte oder aber auch Klebestrei-
fen bzw. Klebepunkte sein, die auf die Zwischenwand 11
aufgedruckt werden.

[0039] SchlieRlich wird auf die mit den Verbindungs-
bereichen 14 versehene Zwischenwand 11 eine weitere
Zwischenwand 11 gesetzt und Uber die Verbindungsbe-
reiche 14 mit der ersten Zwischenwand 11 verbunden.
Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis eine hinrei-
chende Anzahl von Zwischenwanden 11 (ibereinander
gestapelt ist. Wie in Fig. 4d dargestellt sind die auf der
ersten Zwischenwand 11 in Langsrichtung des Isolier-
koérpers 10 ausgebildeten Verbindungsbereiche (Klebe-
streifen) 14 zu den Verbindungsbereichen 14 versetzt
angeordnet, die in Langsrichtung des Isolierkérpers 10
auf einer zweiten Zwischenwand 11 ausgebildet sind,
welche benachbart zu der ersten Zwischenwand 11 ist.
Andererseits fluchten in Stapelrichtung S gesehen die
auf der ersten Zwischenwand 11 in Langsrichtung des
Isolierkdrpers 10 ausgebildeten Verbindungsbereiche
14 mit den Verbindungsbereichen 14, die in der Langs-
richtung des Isolierkdrpers 10 auf einer dritten Zwischen-
wand 11 ausgebildet sind, welche verschieden von der
ersten Zwischenwand 11 und benachbart zu der zweiten
Zwischenwand 11 ist.

[0040] Der fertig gestellte Isolierkorper 10 kann an-
schlieRend zwischen den beiden Profilteilen 2, 4 des Ver-
bundprofils 100 angeordnet und mit den jeweiligen In-
nenflachen 2a, 4a der Profilteile 2, 4 Uiber geeignete Ver-
bindungsbereiche 14-1 bzw. 14-8, wie etwa Klebe- oder
Létverbindungen, geeignet verbunden werden, so dass
eine Anordnung gemaf Fig. 3a erzielt wird.

[0041] In Fig. 5 ist die bei einer Anwendung von der
erfindungsgemafen Losung entsprechenden warmege-
dadmmten Verbundprofilen 100 erzielbare thermische
Trennung dargestellt. Im Einzelnen herrscht an dem Pro-
filteil 2, welches der AuRRenseite entspricht, eine Tempe-
ratur von 0°C, wobei an dem gegeniiberliegenden Pro-
filteil 4 eine Temperatur von 20°C vorliegt.

[0042] Die Profilteile 2, 4 der dargestellten Verbund-
profile 100 sind jeweils Uber einen Isolierkdrper 10 ver-
bunden, welcher aus einer Vielzahl von Zwischenwan-
den 11 aufgebaut ist, die lokal derart miteinander ver-
bunden sind, dass eine Vielzahl von Luftkammern 12 ge-
bildet wird. Jedes der dargestellten Verbundprofile 100
dient zum Halten einer schematisch dargestellten Glas-
scheibe 9.

[0043] AnhandderinFig.5 eingetragenen Isothermen
ist deutlich zu erkennen, dass der Isolierkdrper 10 zwi-
schen den Profilteilen 2, 4 eine thermische Trennebene
bildet, die den Warmefluss von der Au3enschale 2 zu
der Innenschale 4 auf ein Minimum begrenzt.

[0044] Die Erfindung ist nicht auf die in den Figuren

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dargestellten speziellen Ausflihrungsbeispielen be-
schrankt, sondern ergibt sich vielmehr aus einer fach-
mannischen Zusammenschau der Beschreibung, der
Zeichnungen und der Patentanspriiche.

Patentanspriiche

1. Warmegedammtes Verbundprofil (100) fir Fenster,
Tiren, Fassaden oder dergleichen bestehend aus
mindestens zwei voneinander beabstandeten Pro-
filteilen (2, 4) aus Leichtmetall, insbesondere Alumi-
nium, welche Uber mindestens einen Isolierkérper
(10) miteinander verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Isolierkdrper (10) aus einer Vielzahl von Zwi-
schenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ..., 11-8) aus
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, aufgebaut
ist, die lokal derart miteinander verbunden sind, dass
eine Vielzahl von Luftkammern (12) gebildet wird.

2. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach An-
spruch 1,
wobei die Zwischenwande (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) zumindest teilweise mit einer warmedammen-
den Beschichtung (13) beschichtet sind, welche eine
im Vergleich zu dem Material der Zwischenwéande
(11; 11-1, 11-2, 11-3, ..., 11-8) niedrigere Warme-
leitfahigkeit aufweist.

3. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach An-
spruch 1 oder 2,
wobei jede der Vielzahl von Zwischenwanden (11;
11-1,11-2, 11-3, ..., 11-8) mit mindestens einer hier-
zu benachbarten Zwischenwand Uber eine Vielzahl
voneinander separierter Verbindungsbereiche (14;
14-1, 14-2, 14-3, ..., 14-7), insbesondere Klebe-
oder Lotbereiche, verbunden ist.

4. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche,
wobei jede der Vielzahl von Zwischenwanden (11;
11-1,11-2,11-3, ..., 11-8) mit mindestens einer hier-
zu benachbarten Zwischenwand Uber eine Vielzahl
von in Langsrichtung der Luftkammern (12) verlau-
fenden Verbindungsbereichen (14; 14-1, 14-2,
14-3, ..., 14-7) verbunden ist.

5. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche,
wobei zumindest eines der mindestens zwei Profil-
teile (2, 4) direkt mit einer Zwischenwand der Viel-
zahl von Zwischenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) verbunden ist.

6. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche,
wobei sich die Luftkammern (12) senkrecht zu der
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Langsrichtung der mindestens zwei Profilteile (2, 4)
erstrecken.

Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach einem
der Anspriiche 1 bis 5,

wobei sich die Luftkammern (12) parallel zu der
Langsrichtung der mindestens zwei Profilteile (2, 4)
erstrecken.

Verfahren zur Herstellung eines warmegedammten
Verbundprofils (100) fiir Fenster, Turen, Fassaden
oder dergleichen, wobei zwei Profilteile (2, 4) aus
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, beabstandet
voneinander angeordnet und Uber einen in Langs-
richtung der Profilteile (2, 4) verlaufenden Isolierkor-
per (10) miteinander verbunden werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolierkdrper (10) gebildet wird durch eine Viel-
zahl von Zwischenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium,
welche Ubereinander gestapelt und mit einer Viel-
zahl von in Langsrichtung des Isolierkdrpers (10)
verlaufenden Verbindungsbereichen (14; 14-1,
14-2,14-3, ..., 14-7), insbesondere Klebe- oder Lot-
bereichen, miteinander verbunden werden, wobei
die Stapelrichtung (S) der Zwischenwande (11; 11-1,
11-2, 11-3, ..., 11-8) Ubereinstimmt mit der Ab-
standsrichtung der beiden Profilteile (2, 4), und wo-
bei nach dem Verbinden des Isolierkdrpers (10) mit
den beiden Profilteilen (2, 4) diese in Stapelrichtung
(S) relativ zueinander um eine vorgebbare Weg-
strecke (W1, W2) auseinander gezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

wobei vor dem Ubereinanderstapeln der Vielzahl
von Zwischenwanden (11;11-1,11-2,11-3, ..., 11-8)
diese mit einer warmeddmmenden Beschichtung
(13) beschichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

wobei in Stapelrichtung (S) gesehen die auf einer
ersten Zwischenwand (11-1) in Langsrichtung des
Isolierkdrpers (10) ausgebildeten Verbindungsbe-
reiche (14-1) zu den Verbindungsbereichen (14-2)
versetzt sind, die in der Langsrichtung des Isolier-
korpers (10) auf einer zweiten Zwischenwand (11-2)
ausgebildet sind, welche benachbart zu der ersten
Zwischenwand (11-1) ist, und

wobei in Stapelrichtung (S) gesehen die auf der er-
sten Zwischenwand (11-1) in Langsrichtung des Iso-
lierkorpers (10) ausgebildeten Verbindungsbereiche
(14-1) mit den Verbindungsbereichen (14-3) fluch-
ten, die in der Langsrichtung des Isolierkorpers (10)
auf einer dritten Zwischenwand (11-3) ausgebildet
sind, welche verschieden von der ersten Zwischen-
wand (11-1) und benachbart zu der zweiten Zwi-
schenwand (11-2) ist.
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11.

12.

12

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
wobei der Isolierkdrper (10) Uber eine Vielzahl von
in Langsrichtung des Isolierkérpers (10) verlaufen-
den Verbindungsbereichen mit mindestens einem
der beiden Profilteilen (2, 4) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
wobei die einzelnen Verbindungsbereiche (14; 14-1,
14-2, 14-3, ..., 14-7) Klebestreifen sind, die auf die
jeweiligen Zwischenwande (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) des Isolierkdrpers (10) gedruckt werden.

Geanderte Patentanspriiche gemidss Regel 137(2)

EPU.

1. Warmegedammtes Verbundprofil (100) fir Fen-
ster, TUren, Fassaden oder dergleichen bestehend
aus mindestens zwei voneinander beabstandeten
Profilteilen (2, 4) aus Leichtmetall, insbesondere
Aluminium, welche Gber mindestens einen Isolier-
korper (10) miteinander verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolierkorper (10) aus einer Vielzahl von Zwi-
schenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ..., 11-8) aus
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, aufgebaut
ist, die lokal derart miteinander verbunden sind, dass
eine Vielzahl von Luftkammern (12) gebildet wird,
wobei zumindest eines der mindestens zwei Profil-
teile (2, 4) direkt mit einer Zwischenwand der Viel-
zahl von Zwischenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) verbunden ist.

2. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach An-
spruch 1,

wobei die Zwischenwande (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) zumindest teilweise mit einer warmedammen-
den Beschichtung (13) beschichtet sind, welche eine
im Vergleich zu dem Material der Zwischenwéande
(11; 11-1, 11-2, 11-3, ..., 11-8) niedrigere Warme-
leitfahigkeit aufweist.

3. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach An-
spruch 1 oder 2,

wobei jede der Vielzahl von Zwischenwéanden (11;
11-1,11-2, 11-3, ..., 11-8) mit mindestens einer hier-
zu benachbarten Zwischenwand Uber eine Vielzahl
voneinander separierter Verbindungsbereiche (14;
14-1, 14-2, 14-3, ..., 14-7), insbesondere Klebe-
oder Lotbereiche, verbunden ist.

4. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche,

wobei jede der Vielzahl von Zwischenwanden (11;
11-1,11-2,11-3, ..., 11-8) mit mindestens einer hier-
zu benachbarten Zwischenwand Uber eine Vielzahl
von in Langsrichtung der Luftkammern (12) verlau-
fenden Verbindungsbereichen (14; 14-1, 14-2,
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14-3, ..., 14-7) verbunden ist.

5. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei sich die Luftkammern (12) senkrecht zu der
Langsrichtung der mindestens zwei Profilteile (2, 4)
erstrecken.

6. Warmegedammtes Verbundprofil (100) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4,

wobei sich die Luftkammern (12) parallel zu der
Langsrichtung der mindestens zwei Profilteile (2, 4)
erstrecken.

7. Verfahren zur Herstellung eines warmegedamm-
ten Verbundprofils (100) fur Fenster, Turen, Fassa-
den oder dergleichen, wobei zwei Profilteile (2, 4)
aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium, beab-
standet voneinander angeordnet und Uber einen in
Langsrichtung der Profilteile (2, 4) verlaufenden Iso-
lierkorper (10) miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolierkdrper (10) gebildet wird durch eine Viel-
zahl von Zwischenwanden (11; 11-1, 11-2, 11-3, ...,
11-8) aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium,
welche Ubereinander gestapelt und mit einer Viel-
zahl von in Langsrichtung des Isolierkérpers (10)
verlaufenden Verbindungsbereichen (14; 14-1,
14-2,14-3, ..., 14-7), insbesondere Klebe- oder L6t-
bereichen, miteinander verbunden werden, wobei
die Stapelrichtung (S) der Zwischenwande (11; 11-1,
11-2, 11-3, ..., 11-8) Ubereinstimmt mit der Ab-
standsrichtung der beiden Profilteile (2, 4), und wo-
bei nach dem Verbinden des Isolierkdrpers (10) mit
den beiden Profilteilen (2, 4) diese in Stapelrichtung
(S) relativ zueinander um eine vorgebbare Weg-
strecke (W1, W2) auseinander gezogen werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7,

wobei vor dem Ubereinanderstapeln der Vielzahl
von Zwischenwanden (11;11-1,11-2,11-3, ..., 11-8)
diese mit einer warmedammenden Beschichtung
(13) beschichtet werden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

wobei in Stapelrichtung (S) gesehen die auf einer
ersten Zwischenwand (11-1) in Langsrichtung des
Isolierkdérpers (10) ausgebildeten Verbindungsbe-
reiche (14-1) zu den Verbindungsbereichen (14-2)
versetzt sind, die in der Langsrichtung des Isolier-
korpers (10) auf einer zweiten Zwischenwand (11-2)
ausgebildet sind, welche benachbart zu der ersten
Zwischenwand (11-1) ist, und

wobei in Stapelrichtung (S) gesehen die auf der er-
sten Zwischenwand (11-1) in Langsrichtung des Iso-
lierkdrpers (10) ausgebildeten Verbindungsbereiche
(14-1) mit den Verbindungsbereichen (14-3) fluch-
ten, die in der Langsrichtung des Isolierkorpers (10)
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auf einer dritten Zwischenwand (11-3) ausgebildet
sind, welche verschieden von der ersten Zwischen-
wand (11-1) und benachbart zu der zweiten Zwi-
schenwand (11-2) ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
wobei der Isolierkérper (10) Uber eine Vielzahl von
in Langsrichtung des Isolierkérpers (10) verlaufen-
den Verbindungsbereichen mit mindestens einem
der beiden Profilteilen (2, 4) verbunden wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
wobei die einzelnen Verbindungsbereiche (14; 14-1,
14-2, 14-3, ..., 14-7) Klebestreifen sind, die auf die
jeweiligen Zwischenwande (11; 11-1,11-2, 11-3, ...,
11-8) des Isolierkdrpers (10) gedruckt werden.
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