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du .7 .200%.198]

Titre délivré:

Monsieur le Ministre
de I’Economie et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Intellectuelle

Lo A LUXEMBOURG
Demande de Brevet d’Invention
I Requéte
~-Monsieur. Dr..Dr. Helmar NAHR,Niirnberger..Str..54.,. 8530 (1

Neustadt/ATSch,R.T.A.; Fa. F.K. BROKELMANN Aluminium-Werk KG,

Neheim-Hiisten,5760 Arnsberg T, R.F.A.; Fa. REHAU PLASTIKS AG +.C0,
Rehau/Oberfrankei, RUFVARY, représent&es Par M. CharTes unchen,
"'-ag'i's~s'a'nt-""e-n""'q u-a’i"i--t-é-"--de """ mandataire
-dépose(nt) ce ... sept.aodt..1900. gquatre-vin gt=un 3
2....15.,.00. heures, au Ministére de IEconomie et des Classes Moyennes, a Luxembourg :
1. la présente requéte pour obtention d’un brevet d’invention concernant :
mﬂMenfahnenwzuanenstellungmvnnwﬂpofilenwsowiewdazug&hﬁniges ....... C)
~derbundprofil®,

2. la délégation de pouvoir, datée de le
3. 1a description en langue allemande . de l'invention en deux exemplaires;
4. ..d4¥--. planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement 3 Luxembourg,

le 7200t 1981

déclare(nt) en assumant 1a responsabilité de cette déclaration, que I(es) inventeur(s) est (sont) :

©)

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demande(s) de
(6) .brevets.d'invention déposée(s) en (7) ..REpuhli que. Fédérale.d'All emagge

le .A..le.8.200t.1980.sous le no..P..30.30 008.4;.8B. le.3)..décembr®
1980 sous le no P 30 49 568.2

au nom de A.._M. Helmar NAHR seul. B..les trois déposants )

élit(élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 4 Luxembourg
1la,..boulevard. Prince-Henri

(10
sollicite(nt) 1a délivrgnce d'un brevet d’invention pour Pobjet décrit et représenté dans les

annexeS/saﬁe ionnées, //ec ajournement de cette délivrance a / mois. (11)
Le /%ﬁ?diitaj re L2
UL T Cleeds,

IL. Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de TEconomie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Intellectuelle 3 Luxembourg, en date du :

Pr. le Ministre
de I'Economie et des Classes Moyennes,
p. d.

2 __.15,00. heures

A 68007

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) 5’11 a lieu ereprésente par .:.» agissant en qualité de mandataire — (3) date du dépbdt
en toutes lettres — (4) titre de I'invention — (5) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’addition, modéle d’utilité — )
pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois.
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“ .
Demande de brevet
de 7 aolt 1981
| & = u ,
Désignation de llnventeur (reuitie 1)
() Le soussigné ......Monsieur Charles Munchen, conseil en brevets & Luxembo
L1las boulevard. Prince=Henrd e
agissant en qualité de déposant — de mandataire du déposant —
@ .. 1. . Monsieur Dr.Dr. Helmar NAHR. Niirnberger Str..54.,.8530. . . ...
i Neustadt/Aisch, R.F.A.; 2. Fa. F.W. BROKELMANN Aluminium-Werk KG,
- wNeheim=Hiisten,..5760 Arnsberg.J.,.R.F. A, 530Fa.REHAU-PLASTIKS AG +
C0, Rehau/Oberfranken, R.F.A.
(8) de l'invention concernant:
v derfahren zur Herstellung von Profilen sowie dazugehdriges .
LR o VR Yo F ool T S,
désigne comme inventeur(s) :
1.)Nom et prénoms Monsieur Dr. Dr. Helmar NAHR
Adresse . Nirnberger Str. 54, 8530 Neustadt/Aisch. R.E.A,
2.)Nom et prénoms ...Mo.nAs.i.eu.r‘..A..Har:].s.:.G.eo.Yr.g.....P..DH.L.M.E.I.EAR
Adresse .fresekenweg 23, 5760 Arnsberg, R.F.A.
3.)Nom et prénoms .Monsieur. Wolfgang OHLIG
= Adresse . Mlter Graben 28, 5760 Arnsberg 1, R.F.A. o
Il affirme la sincérité des indications susmentionnées et déclare en assumer Pentiére
= responsabilité.

....... Luxembourq ... .. le .. 2. octobre . ... .. 19_81.
//122%;222%2@2’<2%2;22¢2£ah
~ (signature)
A 68026

(1) Nom, prénoms, firme, adresse.
(2) Nom, prénoms et adresse du déposant. / -----

(3) Titre de Il'invention comme dans la demande de brevet. T.S.V.P.
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Seansprucnung aer Prioritaten

der entsprechenden Anmeldungen

in der Bundesrepublik Deutschland

vom &. August 1980 Nr, P 30 50 008.4
vom 51. bezember 1980 Nr. P 30 49 568.2

BESCHREIBUNG

zu einer
PATENTANKELDUDNG

in LUXEMBURG in den Namen von

Dr., Dr. Helmar NAHR

Fa. F.W. BROKELVAKN Aluminium-Werke KG
Fa. REHAU PLASTIKS AG + CO.

fir:

"Verfahren zur Herstellung von Profilen
sowlie dazugehoriges verbundprofil”.
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" Verfahren zur Herstellung von
Profilen sowie dazugehoriges
Verbundprofil "

. Die Erfindung betrifft einen Profilstrang gemdB dem

Oberbegriff des Anspruches 1.

Hiermit werden zwar gewisse Vorteile gegeniiber solchen
Profilstringen erreicht , die entweder nur aus Aluminium
oder nur aus Kunststoff bestehen.

Nachteilig ist hierbei aber die immer noch unbe-
friedigende Warmeddmmung und insbesondere der Umstand,
daB der mechanische Halt zwischen Aluminiumhohlprofil
und Kunststoffprofil ungeniigend ist, Die Verbindung
kann mit in der Praxis vertretbaren lMafnahmen nicht so
fest gemacht werden, daB ein Verschieben in Léngs-
richtung zwischen Kunststoffprofil und Aluminium-
hohlprofil mit Sicherheit vermieden ist, es sei denn,

man wirde aufwendige Verschraubungen vorsehen. .

Die Aufgebe der Erfindung wird darin gesehen, bei einen

Profilstrang gemdf dem Oberbegriff des Anspruches 1

‘mit ein und derselben MaBnahme sowohl fiir eine

bessere Wirmedimmung als auch fiir einen einwandireien,
sicheren Halt beider Profile aneinander zu sorgen.
Der Losung der vorgenannten Aufgabe dieren zunachs?

die Merkmale der Kennzeichens des Anspruches 1. //
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Bel gleicher Béutiefe des Kunststoffprofiles wird

gegeniliber bekannten Anordnungen eine wesentliche hohere
Warmeddnmung erreicht, bezw. bei Beibehaltung

der Warmedammung gemiss dem bekanntenStand der Technik

wird die Bautiefe des Kunststoffteiles entsprechend
geringer. Zugleich wird mit der Kunststoffausschéumung

ein Verspannen der Leisten in den Nuten oder dergleichen
und damit ein absolut sicherer und fester Halt des
Kunststoffprofiles am Aluminiumhohlprofil erreicht.

Beide Profile sind so fest miteinander verklemmt,

dass sie sich auch bei Kraftanwendung nicht mehr

zueinander verschieben lassen. Ein Profilstrang nach

der Erfindung kann daher ohne Gefahr einer Verschiebung

der Profile zueinander als sogenannte Meterware

gekauft und verarbeitet werden, z.B. durch Schneiden

der spateren Stosstellen auf Gehrung oder bei Ausklinkungen
Iir Sprossenverbindungen. Schliesslich ergibt die Kunststor:
ausschaumung einen zus#tzlichen Versteifungs- oder Stabili-
sierungseffekt, der insbesondere bei der Herstellung von

Fenster- oder Tirrahmen von wesentlicher Bedeutung sein kan;

Die Merkmale des Anspruches 2 beinhalten eine vor-
teilhafte Ausbildung des Querschnittves des Kunststofi-
profiles etwa in Form eines "U", das mit der anliegen-

den, im wesentlichen glatten Fliche des Aluminium- /




hohlprofiles zwecks Bildung der Hohlkammer zusammen-—

wirkt.

Die Merkmale des Anspruches 3 bewirken einen noch
besseren Halt der Profile aneinander durch die Aﬁs-

schaumung.

Die Merkmale des'Anspruches 4 ermoglichen einen Halt
auch zwischen den éﬁeinanderstoBenden Ecken

der KLnststoffprofilteile der sich aufgrund der
festen Verklemmung zwischen dem Kunststoffprofil
und dem Aluminiumhohlprofil auch auf dessen Halt
auswirkt. Zusdtzlich kOnnen in bekxannter Weise auch

die Aluminiumhohlprofilteile durch solche Eckverbindunge:

gehalten werden.

Die lMerkmale des Anspruches 5 sorgen fiir eine
zusdtzliche Warmeddmmung im Bereich der StolRfléchen

zwischen Blendrahmen und Fliigelrahmen.

Mit den Merkmalen des Angpruches 6 wird der Warmedurch-

trittsquerschnitt sehr reduziert.

Mit den Merkmalen des Anspruches 7 wird die mechani-
sche Festvigkeit an dieser Stelle erhdht, ohne hier-

durch den Warmedurchfluf mit zu erhdher.
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Die Merkmale des Anspruches 8 dienen weiter dem 0.g.
Ziel der Erfindung einer moglichst groBen Wirmedammung

bei Verwendung von auBen gelegenen Aluminiumhohl-

" profilen.

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zugrunde, den
Gegenstand der Anspriiche 1 bis 8 weiter zu verbessern
und zwar insbesondere in seiner Herstellung, seiner

Wirmediimung und dem Zusammenhalt der Teile des Ver-

‘bundpyofiles.

Demzufolge betrifft die Erfindung ein Verfahren gem&B
dem Oberbegriff des Anspruches 9..Zum Stand der Technik
wird hierzu ferner auf die DE-PS 20 27 937 verwiesen.
Beim Zusammenschieben des Kunststoffprofiles und

des Aluminium-Hohlprofiles kann an den ineinander

‘greifenden Nuten und Stegen eine unerwinschte und das

Zusammenschieben behindernde oder zumindest erschwe-

rende Reibung entstehen. Das Zusammenschieben der bei-

den Profile bezw. Profilteilkdrper wird fir deren Ver-

bindung bevorzugt vorgenommen werden.

Man konnte sie aber such in Art einer Rastverbindung
ineinander stecken. Auch hierbei k&nnen sich die
Nuten und Stege hindernd im Wege sein. Es soll daher

aufgabengenif zunichst das Verfshren 1t. dem Ober-

/
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begriff des Anspruches 4 dahingehend verbessert
werden, daB die beiden Profile 80 leicht als
moglich, insbesdndere ohne eine hindernde Reibung
in die endgiiltige Betriebslage gebracht werden
konnen, wobel aber nach dem Zusammenfiigen der ge-
wiinschte feste Halt zwischen ihnen gewdhrleistet

sein soll.

Ausgehend vom Oberbegriff des Verfahrensanspruches 9
sieht daher die Erfindung zunéchst die Verfahrens-
ma@nahmen gemdB den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruches 9 vor. Damit wird die umrissene Aufgabe

gelost.

Mit den Merkmalen des Verfahrensanspruches 10 wird
erreicht, daB das Ineinanderdriicken der Nuten und
Stege erst zu einem mbglichst spéten Zeitpunkt, d.h.
dann erfolgt, wenn der Einschiebe- oder Verrastvorgang
bereits abgeschlossen ist. Dies empfiehlt sich

besonders beim Zusammenfiigen von Profilteilkdrpern

- mit den Merkmalen des Anspruches 13 (siehe unten), da

in dieser Ausfilhrungsform der Erfindung ein sehr

guter Klemmsitz des Kunststoffprofiles im Aluminium-
profil vorhanden ist, so daB Trovz de; Dinnfliiissigkelt
der Kunststoffmasse nicht die Gefahr eines ungewolltern
Austritts des Schaumansatzes dieser EKunststoffmasse an

/

undichten Stellen bestent.




Es sind aber Fdlle denkbar, bei denen die vorgenanhte
Gefahr besteht, daB der Schaumansatz durch Undichtig-
keiten austritt. Hierfiir empfehlen sich die Merkmale

. des Verfahrensanspruches 11.

Nach diesem Verfahrenssuspruch 11 wird daher bevorzugt
bei Profilteilkdrpern gem&B den lMerkmalen des Anspru-

ches 14 (siehe unten) vorgegangen werden.

Eine bevorzugte Apsfﬁhrungsform der Erfindung ist
durch die Merkmale des Verfahrensanspruches 12
gegeben. Deren Wirkung wird noch dadurch verstarktd,
daB die Profile gem#B dem oben bereits erwdhnten Ge-

genstandsanspruch 1% ausgebildet sind.

Wie erwdhnt ist die Erfindung auch durch die Verfah-~
rensanspriiche, insbesondere den Anspruch 11 in Verbin-
dung mit den lMerkmalen des Gegenstandsanspruches 14
ausfihrbar. In diesem Fall benotigt man keine besonderen
maschinellen MaBnahmen zum Zusammendriicken der Wénde

oder Schenkel des Kunststoffprofiles.

Andererseits wird hierbei die Andriickkraft zwischen
Nuten und Stegen nicht so groBf sein wie bei der
zuvor erliuterten, bevorzugien Ausfihrungsform der

Erfindung.

Zur weiteren Losung der erfindungsgem&alen Aufgab7;



-7 -

namlich ein Verbundprofil mit einer vorziliglichen
Wérmeddmmung zu schaffen, werden in Weiterbildung

die Merkmale des Anspruches 15 vorgeschlagen.

Dadurch wird erreicht, dass derjenige Teil des
Aluminium-Hohlprofiles, der bisher vollig frei

in dem von den Kunststoffprofilen und der

Dichtlippe gebildeten Raum lag, nunmehr nicht mehr
als Abstrahlfliche fiir unerwiinschte Wirmeiiber-
tragung in diesen Raum wirkt. Der Kunststoffsteg deckt
diese Aluminiumfléche vollstindig ab, wobei lediglich
ein flachenméssig sehr geringer Aluminiumsteg als
Wirkflache librigbleibt. Desweiteren ist somit nur
noch eine einzige, als Mitteldichtung wirkende
Dichtlippe erforderlich, um die Abdichtung der Profile
an der Trennstelle zu erreichen. Mit der Bevorzugten
Ausfihrungsform dieses Anspruches wird erreicht, dass
wegen des Schliessradius der Flligelschwenkachse

beim Schliessen des Fliiglerahmens der Anschlagsteg
mit der Abrollnase die mit Vorspannung versehene
Dichtlippe einwandfrei in ihre Endstellung aufrichtet.
Zur Weiterbildung dient auch das Merkmal des Anspru-
ches 16. Hierdurch ist zwar die Abstrahlfliche des
verbleibenden Aluminiumsteges etwas vergrissertv, je-
doch wird dadurch eine Stabilisierung des aus Kunst-

/
stoff bestehenden Abdecksteges erreicht. /
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
ist in Anspruch 17 vorgeschlagen. Die dadurch erreichte
doppelte Abstﬁtzﬁng des Kunststoffsteges ist vor allem
_.deshalb vorteilhaft, weil der Abdecksteg als Be-
festigungspunkt flir Beschlagteile dient, die durch

die erfindungsgemdBe Ausbildung besonders fest und

stabil gehaltert sind.

Eine besonders erfinderische Weiterbildung des Ver-
bundprofiles ist in Anspruch ‘48 gekennzeichnet. Diese
Ausbiidung ermoglicht es, auch den zwischen Abdeck-
steg und Aluminiumprofil gebildeten Hohlraum auszu~
schiaumen. Dadurch wird einerseits eine weitere

Stabilisierung und andererseits eine noch bessere

Warmeisolierung erreicht.

Um eine besonders stabile Anordnung von Beschlagteilen
an dem Kunststoffprofil zu ermdglichen, wird die
Weiterbildung gem&B8 Anspruch 21 vorgeschlagen.

Die niveaugleiche Anordnung des Trennsteges und

des Abdecksteges ermdglicht das genaue Einpassen

~ eines Beschlagteiles auf eben diesem Niveau, sodaB

ein blindiger AnschluB und eine stabile‘;rafteinlei—

tung m6glich ist.

Un vo r allem bei Fenstern und dergleichen den Wasser—///




eintritt in den Spalt zwischen Rabmen- und Fliigel-
profil zu verhindern, bezw. das durch Winddruck dort

eingedrungene Wasser abtropfen lassen zu konnen,

" wird die Merkmalskombination nach Anspruch 22

vorgeschlagen.

Un weiter eine groBere Sicherheit gegen Kriechwasser
zu schaffen, wir@ die Weiterbildung gem&B Anspruch 23

vorgeschlagen.

Bevorzugt ist die Ausbildung nach Anspruch 24.

Damit ein mit den erfindungsgem&Ben Verbundprofilen
erstelltes Fenster ordnungsgemidB getffnet und geschlos-
sen werden kann und dabei der Zwischenraum zwischen
Rahmen- und Fliigelprofil m&glilchst eng gestaltet wer-
den kann, ist es notwendig, die &duBlere Tropfnase
moglichst kurz zu halten, da diese beim Verschwénken

des Fensters ansonsten gegen die Beschlagteile des Rahmen

profiles stoBen wiirde.

Die kurze Tropfnase ist jedoch nur bedingt geeignet,
durch Winddfuck eintretendes Wasser abzuleiten,

Fine hfhere Sicherheit wirdé durch die zweite Tropf-
nase erreicht , die erheblich langer als die erste
sein kann und soll, ohne éaB diese beim Verschwenkexn

/

des Fensters mit den oben genanniten Beschlagteileny,/



des Rahmenteiles kollidiert. Wenn alle vorstehenden
Teile des Fliigelrahmens auf einem um die Fligel-
schwenkachse'gezogenen gedachten Kreis liegen, 80

ist eine Kollision mit der Dichtlippe und den Beschlag-
teilen des Rahmenprofiles ausgeschlossen, wenn dieser
Kreis geringfiligig kleiner als der Abstand der Fliigel-
échwenkachse von dem entgegengesetzten Rahmenteil

ist.

Un eine stabile Hélterung von im iibrigen nicht tra-
genden Beschlagteilen an dem Kunststoffprofil zu er-
mglichen, ist die Merkmalskombination nach Anspruch
25 vorteilhaft.

Die Lingsrille dient dabei gleichzeitig als Zentrier-
nut fiir die Bohrungen der entsprechenden Befestigungs-

schrauben.

Gleichfalls zur stabilen Halterung der Beschlédge dient

das Merkmal des Anspruches 26.

Um auch eine unerwiinschte Einstrahlung in das
Aluminiumrahmen- oder Flﬁgelprofil weiltgehend
auszuschlieBen, ist das Merkmal des Anspruches 27

vorgesehen.

Weiterhin ist zur Verbesserung der Isolation in diesem

Bereich die Merxmalskombination nach Anspruch j?.‘

/ »/’/
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vorgesehen. Im unteren und oberen Bereich eines Fennter.
ist die Rinne vorteilhafterweise gelocht, damit Taum
wasser abflieBen kann und eine wirksame, von der
Glasindustrie vorgeschriebene Glasfalzbeliiftung zum

Abdampfen des Tauwassers moglich ist.

Un auch im Bereich der Dichtlippe eine weitestgehende
Abdeckung des Aluminiumprofiles zu erreichen, wird

das Merkmal gemdB Anspruch 29 vorgeschlagen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind anhand von
Profileﬁ fir Fenster- oder Tirrahmen nachstehend er-
ldutert und in der Zeichnung dargestellt.

Sie kann aber auch in weiteren Fillen Anwendung finden,
in denen ein aus einem Aluminiumhohlprofil und einem
Kunststoffprofil zusammsngesetzter Profilstrang ein-

gesetzt wird, z.B. an Kiihlrdumen oder Fassaden.

In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 ein strangfbrmiges Profil nach der Erfindung
' im Querschnitt,

Fig. 2 die beiden Profilteilkdrper eines Ausfihrung
beispieles nach der Erfindung ohne Kunststo:
ausschiumung und ebenfalls im Querschnitt,

Fig. 3 ein weiteres Lusfiihrungsbeispiel zweier
Profilteilkdrper nach der Erfindung im Quer-
schnitt und ohne Kunststoffausschiumung,

Fig. 4 eine Kombination eines Fliigelrahmens und
eines Blendrahmens im Schnitt,

Fig. 5 eine Variante wie Fig. 4 gesehen,

Fig. 6 eine Fensterkonstrukition aus wirnegedimmten
Verbundprofilen in snsichy, '
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Fig. 7 eine Einzelheit der Fig. 6 im Schnitt VII-VIZ
dieser Figur,

Fig. 8 eine weitere Einzelheit im Schnitt VIII-VIII
der Fig. 6,

Fig. O eine weitere Einzelheit im Schnitt IX-IX
der Fig. 6,

Fig. 10 die Ecklagerung eines Fensters mit Beschlag-
teilen im Schnitt,

Fig.” 1l einen Querschnitt durch Blendrahmen und Fliigel-
rahmen an der Griffseite und

Fig. 12 einen entsprechenden Schnitt durch die Veran-
kerungsseite in einer abgewandelten Quer-
schnittsform.

Das Profil, bzw. Profilstrang 1 besteht gemiss Fig. 1

bis 10 aus einem aus Alumiﬁium hergestellten, im Quer-

schnitt kastenfdrmigen Profilteilkdrper 2 und einem aus

Kunststoff bestehenden Profilteilkdrper %, der im

Queschnitt etwa U-formig ist. In Nuten 4 des

Profilteilkorpers 2 greifen Stege 5 des Profil-

teilkOrpers 3 ein.

Dabel besteht zwischen den Stegen 5 und der ihnen
zugekehrten Flache 6 des Profilteilkdrpers 2 ein
Spalt 7. Andererseits liegen die Stege 5 an

den Nutwandungen 4''' an. Der Zusammenhalt der
beiden Profilteilkdrper 2, 3 wird durch eine
Kunststoffausschiumung & bewirxs, die sich in der
Hohlkammer 12 befindet, die einerseits von den

beiden Schenkeln oder Seitenwinden 9 des Kunst-

stoffprofilteilkbrpers % und dessen Basiswand 10
und andererseits von der Wand 1l des aus Aluminiu;n
i

/
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bestehenden Profilteilkdrpers 2 gebildet ist.

Mit dem Expanaieren der Ausschiumung 8 werden

die beiden Profilteilkdrper 2, 3 nicht nur miteinander
verklebt sondern auch verklemmt, und zwar mit Hilfe
der Nuten 4, 4''' und der Stege 5. Dies wird noch
dadurch unterstitzt, daB die Kunststoffsusschiumung

8 in die Spalten 7 zwischen den Stegen 5 und der
Fliche 6 der Wanq 11 eintritt. An der StoBfliche
zwischen den Stegep 5 und den Nutwandungen 4''!
entsteht dabei eine trockene und sehr hohe Reibung,
die in Verbindung mit der Expansionskraft der Aus-
schdumung 8 den sicheren Halt der beiden Profilteil-
kérper aneinander gewdhrleistet. Die Nuten und Stege
konnen auch anders ausgebildet sein. Auch kdnnen sich
die Stege am Aluminiumprofilteilkdrper 2 und die Nuten

am Kunststoffprofilteilkdrper 3 befinden.

In den beiden Ausfiihrungsbeispielen gem&B den Figuren

2 und 3 ist dafiir gesorgt, daB den die Stege 5 auf-
weisenden Schenkeln oder Winden 9 des Kunststoff-
profilteilkdrpers 3 fiir das bezw. wihrend des Ein-
schiebens des Kunstétoffprofi1teilk6rpers 3 in den
Aluminiumprofilteilkdrper 2, oder widhrend des Ver-
rastens der beiden Profilteilkdrper 2 und 3 miteinander
eine Bewegung oder Verlagerung nach innen zur Hohl-

kammer 12 hin vermittelt wird oder GaB sie diese

Lage von selbst einnehmen. Fir das Verrasten missen



die Schenkel des Kunststoffprofilteilkdrpers sowéit
zusammengedriickt sein oder konvergieren, z.B. wie
nachstehend beschrieben, daB der Kunststoffprofil-
teilk6rper in den AluminiumﬁrofilteilkBrper von
uﬁtén her (bezogen auf die Darstellung in der zuge-
horigen Zeichnung) einsetzbar ist, wobel gegebenen-
fallg ein Eiﬁschnappen der Stege in die Nuten statt-
findet. Danach werden die Schenkel des Kunststoff-
profilteilkdrpers entlastet (sofern vorher .ein
Druck ausgeiibt wurde) und die Kunststoff-Isolier-
masse zum Expandieren gebracht.

Dadurch gehen die Schenkel ;useinander und rasten
mit ihren Stegen in die Nuten des Aluminiumprofil-

teilkdrpers ein.

Im Ausfﬁhrungsbeispiel der Fig. 2 erfolgt dieses
Bewegen bezw. Verschwenken der Seitenwdnde 9

durch eine von auBen auf gie aufgebrachte Kraft
gendB den Pfeilen 13. Im Falle des Verbindens
beider Profilteilkdrper mittels Einschieben
kbnnen, z.B. in der Zeichnung nicht dargestellte
und unter einer entsprechenden Druckkraft stehende
Rollensdtze vorgesehen sein, die sich kurz vor

der Einlaufste@le Ges Kunststoffprofilveilkdrpers>
in den Aluminiumprofilteilkdrper 2 befinden.

Die Seitenwinde § nehmen hierbei aie strichpunktiert

/
eingezeichnete Position 9' ein. Es ist ersichilich
> f



»~a

@)

15

GaB hiermit die Reibung zwischen d&en Stegen 5

und den Nuten 4 suf ein unwesentliches MaB reduziert
ist. Da das Kuns%stoffprofil an der Einlaufstelle in
dés Aluminiumprofil zwar zusammengedrickt wird, da-
nach aber wieder auseinandersp;ingt und dann wieder
eine Reibung hervorruft, wird die reibende Strecke
umso groBer, je weiter man die beiden Profile zu-
sammengeschoben hat. Dies kann unter unglnstigen
Unsténden das Zusammenschieben verhindern. Deshalb
erscheint es empfehlenswert, bezw. unter Umsténden
sogar'notwendig, die Rollensdtze {iber die ganze Lin-
ge des Alﬁminiumprofiles vorzusehen, so daB sie die
hieraus vorragenden Teile der schon eingeschobenen
Winde des Kunststoffprofils ebenfalls zusammendriicken
konnen. Eine andere Mdglichkeit zur Losung dieses
Problems besteht darin, das Kunststoffprofil iiber
seine ganze Lénge mit einer Zange an den Wandteilen
zu erfassen, welche auch im Einschiebezustand aus

dem Aluminiumprofil herausragen, diese Wandungen mit-
tels der Zange zusammenzudriicken und erst nach dem
vollstédndigen Zusammenschieben beider Profile freizu-
geben. Die Elastizitdt des Kunsistoffes des Profil-
teilkorpers 3 und die Querschnittstellg 14

am FuBfe der Seitenwinde 9 sind so bemessen und

dimensioniert, daB einerseits die erlauterte Schwenk-

‘bewegung der Seitenwinde 9 um ihre FuBstelle 14 mog-

lich ist und zwar einschlieBlich eines Riickschwenkens



- 16 -

nach Wegfall der Kraft 43 in die vorher einge-
nommene Lage, daB aber andererseits die Quer-

schnittstelle 14 nicht beschddigt wird.

" Dies gilt sinngem&B auch fiir das Ausfiihrungs-—

beispiel gemdB Fig. 3.

Wahrend des Zusammenfligens der beiden Profilteil-
kérper 2, 3 wird Kunststoffmasse in die Hohlkammer
12 eingegossen. Diese expandierbare Kunststoff-
masse fillt im Zeitpunkt ihres Einbringens den in
der Kammer verfiligbaren Hohlraum nur zu einem kleinen
Teil aus, z.B. zu einem Viertel oder weniger. Erst
nach ihrem Einbringen beginnt sie zu expandieren,
bis sie schlieBlich die Hohlkammer und auch die
Spalte ganz ausfiillt. Dabei kann eine diinnflissige,
expandierbare Isoliermasse verwendet werden, die
bei ihrer VolumenvergrofSerung zunichst ohne Druck
in alle erreichbaren Réume und Nischen, d.h. auch
in die Spalte 7 hineinlduft und erst zum SchluB
der Reaktionsphase einen Druck aufbaut.

Dies empfiehlt sich besonders bei einer Ausfiihrungs-

- form gemdB Fig. 2, in der die Schenkel 9 im unbe-

lasteten Zustand nach auSen divergieren (siehe oben)

¥

Man konnte aber auch ene expandierbare Kunststoff-

Isoliermasse verwenden, die bereits vor der //

if
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Expasnsion dickfliissig ist oder wird, d.h. entweder
bereits dickflilissig eingebracht wird oder durch die

Regktion vor dem Expandieren diesen Zustand annimmt

. und daher erst in dieser dickfliissigen Konsistenz

den vorhandenen Hohlraum ausfiillt.

Da die Kunststoffmasse aufgrund ihrer Dickfliissig-
keit nur noch schlecht flieBt, werden hierbei feine
Schlitze etc. nicht mehr, oder nur noch zum Teil |
ausgefiillt werden. Hiermit ist die Gefahr vermieden,
daB der expandierende Sghéumkunststoff durch kleine
Spalt; etc. austritt. Der Kunststoffprofiltelilkdrper
kann damit zundchst lose im Aluminiumprofilteil=-
korper sitzen, so daB sich die Verwendung eines
solchen, bereits vor der Expansion dickfliissigen
Kunststoffes besonders fiir die Verbindung von
ProfilteilkSrpern gemdB dem nachstehend noch niher
zu erlduternden Ausfihrungsbeispiel der Fig. 3
empfiehlt, bei dem die Schenkel 9 des Kunsitstoff-
profilteilkdrpers zunichst nach innen konvergieren.
Die in Fig. 3 angedeutete Verhakugg der Stege 5 und
der Nuten 4 geniigt bereits als Dichbtung fiir den
bereits dickfliissig expandierenden Schaum, der dann,
bei weiter ansteigendem Druck, die Schenkel 9 des
Kunststoffprofilteilkdrpers in die endgliliige

Form gem&B Fig. 1 driickt.

4ls Beispiel von Kunststoff- Isoliermassen, die ,
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hier zur Verwendung kommen kOnnen, seien genanntv:
ein Polyurethan-Schaum, ein Polyisocyanurat-Schaum,
sowie geschaumbte, ungesdttigte Polyesterharze.

Ein Polyurethan~-Schaum und Polyisocyanurat-Schaum
gind durch entsprechende Additive sowohl diinn-
fliissig als auch dickfliissig einstellbar. Die
genannten Polyesterharze sind von Natur aus

dickflissiger.

Wie Qereits erwéhﬁt, driickt der Druck der
expandierenden Masse 8 die wihrend des Zusammen-
schiebens aufgrund der Kraft 13 (siehe Fig. 2)
nach innen konvergierenden Wande 9' nach auBen

in @ie Position gemdB Fig. 1.

Diese Druckkraft wird im bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 2 noch dadurch unterstutzt,

daB man den Wanden 9 des ProfilteilkSrpers % in der
unbelasteten Position, wie ebenfalls bereits
erwihnt, eine nach auBlen divergierende Lage gibt
derart, daB die AuBenkanten 5' der Stege 5 vonein-
ander einen groBeren Abstand aufweisen als die
Innenkanten 4' der Nuten 4 des Profilteilkdrpers 2.
Dies ist in Fig. 2 mit durchgezogenen, Linien dar-
gestellt. Sobald auf die Wdnde 9 bezw. G' keine
Kraft mehr gemdB Pfeil 13 ausgeiibt wird, drickt
die aufgrund der vorgenannten Formgevung ent-
stehende nach éuBen gerichtete Vorspannung die

Stege 5 mit einer entsprechenden Kraft in die Nuten 4,
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die sich der Andruckkraft aufgrund des
expandierenden'Kunststoffes iiberlagert.

Im Ausfithrungsbeispiel derrﬁig. % ist der aus
Kunststoff bestehende Profilteilkdrper 5 so

gefofmt, daB der Abstand zwischen den StegauBenkanten
5'' kleiner als der Abstand zwischen den Nutinnen-
kantén 4'¢ igt., Im vorliegenden Beispiel, bei dem in
Normallage die Widnde 9 parallel zueinander verlaufen
(siehe Fig. 1), bedeutet dies, daB die Wénde 9

zur Hohlkammer 412 hin konvergieren. Falls erforderlich,
kann such hier:noch eine nach innen gerichtete .
Druckkraft gemdB Pfeil 13 in Fig. 2 aufgebracht
werden. Auch damit ist das Ziel der Reibungé—
verminderung beim Zusammenschieben oder Verrasten

der Profilteilkdrper 2, 3 erreicht.

Die expandierende Schaumstoffmasse 8 driickt dann

die Wiande 9 in die Lage gemdB Fig. 1, in der sie

fest mit ihren Stegen 5 in die Nuten 4 eingreifen

und durch den Ausschiumdruck verspannt sind.

Die Fensterkonstruktionen aus wirmegedémmtenVerbund-

profilen gem#dB den nachfolgend beschriebenen Aus-

fiihrungsbeispielen der Fig. 4 bis 10 bestehen im
wesentlichen aus dem Profilstrasng 21, der das fest-
stehende Rahmenteil, bezw. -profil bildet und

einem Profilstrang 24 in Form des Flﬁgelrahméns, bezw.
-profils, der schwenkbeweglich am feststehenden

Rahmenteil befestigt ist. Der Profilstrang 21
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ist aus einem kastenfOrmigen Aluminiumhohlprofil 22
und einem etwa U-formig profilierten Kunststoff-

| profil 23 zusammengesetzt, wobei die von den Schen-
keln und der Basis des U-£férmigen Kunststoffpro-
files 23 und von einer Seite des Aluminiumhohl-
profiles 22 umgrenzte Kammer zum Zwecke der Verbund-
bildung ausgeschiumt ist. Der Profilstrang 24 des
Flﬁgelrahméns ist in H#quivalenter Weise ausgebildet.
Das Aluminiumprofil ist dort mit 25, das Kunststoff-
profil mit der Bezugszahl 26 bezeichnet. Es ist bel
einem Vergleich mit den Ausfiihrungsbeispielen der
.Fig. 4 bis 3 ersichtlich, déB sinngemdB die Profil-
strénge 24 und 24 dem Profil 41, die Aluminiumhohl-
profile 22, 25 dem Aluminiumprofilteilkdrper 2 und
die Kunststoffprofile 23, 206 dem Kunststoffprofil-
teilkdrper 3 entsprechen, und, falls erwinscht

auch so ausgéstaltet und zusammengefiigt werden
kOnnen.

Auf der dem Profilstrang 21 zugewandten Seite des
Kunststoffprofiles 26 ist an diesem Kunststoff-
profil 26 ein Abdecksteg 61 gngeformtv, der dss
Aluminiumhohlprofil 25 bis zu einem an diesem ange-
formten Anschlagsteg 51 ilibergreift.

Gegen diesen Anschlagsteg 51 legv sich‘bei ge-
schlossenem Fenster eine am Aluminiumhokhlprofil 22
des Rahmenprofiles angebrachte Dichtlippse 20% an.
Der Anschlagsteg 51 strebp;etwa'rechtwinklig

vom Aluminiumhohlprofil 25 ab und ist endseitig

geringfiigig zum Kunststoffprofil 26 hin abgewinkelt

/]

so daB eine fléchige Anlage Ger Dichtlippe 201 er+ /f
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reicht wird. An seinem ZuBersten Ende weist der

Anschlagsteg 51 eine Abrollnase 52 auf.

Bei der Variante gemdB Fig. 4 ist das Stegbteil 53'
mit einer weiteren angeformten rechtwinklig zur
Profilseitenwand hin abstrebenden Abwinklung 55'
versehen, die eine Nut als Aufnahme fﬁr einen
entsprechénd etwa T-formig ausgebildeten Einschub-
steg 63 des Kunststoffprofiles 26 bildet.

Der Einschubsteg ist dabei ein Fortsatz eines
Stﬁf%steges 62. Zum Zwecke der Verbundbildung

ist das Kunststoffprofil 26 dabei lediglich
mittels des Einschubsteges 63 ur® der am anderen
Profilschenkel befindlichen Leiste 27 am
Aluminiumhohlprofil 25 gehalten. Die auszu-
schiumende Kammer reicht dabei von der einen

Leiste 27 bis zum Einschubsteg 63.

In den Ausfiihrungsformen der Figuren 5 bis 10 ist

ausgehend von der Abrollnase 52 an den Anschlag-

" steg 51 ein kurzes Stegteil 53 angeformt, welches

gegeniiber der Abrollnase 52 zuriickversetzt

ist und parallel zur Profilseitenwané'verléuft.

Der Lbdecksteg 6% ist dabel in einer Ebene

mit dem Stegteil 53 angeordnet und untergreift unter
Verkropfung das Stegteil 53 sowie unter recht-

winkliger Abwinklung zur Profilseitenwand und ,,
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unter Bildung des Stiitzsteges 62 das Stegteil 51.
Der Stﬁtzsteg'62-stﬁtzt sich einerseits am Steg-
teil 53 und andererseits an der Profilseitenwand

" ab.

Vorzugsweise im unteren Bereich des Fliigelrahmens
24 weist in Variante gemdB Fig. 5 der Abdecksteg 61
Tauwasserablauflécher 64 auf (siehe Fig. 8).

Die zur Raumseite 1iegende Basis des Kunststoff-
profiles 26 ist ebenso wie die Basis des Kunst-
stoffprofiles 23 von einer Hohlkammer 29 abgedeckt.
Die Hohlkammer 29 des Kunststoffprofiles umfaBt
dabei zwei EKammern 91, 92, deren eine (91) den
auszuschdumenden Profilraum frontseitig abdeckt
und bis zur Flucht mit dem Abdecksteg 61 verlauft.
Die zweite Kammer 92 weist eine mit der ersten Kam-
mer 91 ununterbrochene Stirnfldche auf, ist aber
durch einen Trennsteg 65, der niveaugleich zum
Abdecksteg 61 angeordnet ist, von der ersten Kam-
mer 91 getrennt.

- Der die Innenfldche bildende»Steg der Hohlkammer G2
ist um die Stidrke eines Dichtstreifens'66 gegen~
iiber dem Trennsteg 67 zuriickversetzt. Damit iduft
die zur Raumseite liegende Stirnfldche des Profiles
23 in einer Ebene zu der innenliegenden Stirnilache

der Hohlkammer 91. Die Hohlkammern kOnnen so ausge-
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bildet sein, dass sie ein Wolben des Jjeweiligen
Kunststoffprofiles zur Raumseite, das unter Um-
stinden durch den Ausschiumdéruck entstehen konnte,

verhindern.

An der Fassadenseite des aus den Verbundprofilen ge-
bildeten Fensters bildet das Rahmenprofil 21 mit
dem Fliigelrahmenprofil 24 an der Trennfuge eine
labyrinthartige Dichtstelle 41.

Am Fligelrahmenprofil 24 ist unmittelbar neben

der Dichtstelle 41 eine Tropfnase 54 angeformt.

Mit Abstand voan dieser Tropfnase ist zwischen

der Tropfnase 54 und dem Anschlagsteg 51 eine
zwelte Tropfnase 56 anprofiliert. Diese

Tropfnase 56 hat eine grdssere SteghOhe als die
Tropfnase 54. Die beiden Tropfnasen und das

Ende der Dichtung (201) liegen bei dem schwenkbaren
Fligelrahmen 24 mit ihren Endpunkten auf einem

um die Fligelschwenkachse als Mittelachse gezogenen
Kreis, der geringfligig kleiner als der zum
Schwenken notige Abstandskreis von den
Beschlagteilen des Profilstranges 21 ist.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, ist zwischen den
Tropfnasen 54 und 56 im unteren Fensterbereich

ein Tauwasserdurchlass 64 gebildet. Entsprechende
Durchlésse sind in den Seitenflichen des Aluminium-
hohlprofiles 22 lotrechv unver dem Tauwasser-

durchlass zwischen den tropfnasen 54 und 56
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vorgesehen. Das Tauwasser wird schiieBlich durch
eine weitere TauwasserauslaBoffnung in einer iiber-

geschobenen Aluminiumleiste nach aulden gefihrt

'(Figs;8).

GendB Fig. 10 weist ein Schernkel 68 des Kunststoff-
hohlpfofiles_zs mittig eine Verstdrkung 69 auf, die

guf ihrer AuBenseite eine Lingsrille 70 enthidlt. (Fig. 5)
Diese Verstdarkung dient zum Einschrauben von 'Befesti-
gungsschrauben fiir Beschlagteile und die Lings-

rille dient dabei als Zentriernut fiir die Bohrungen

der Befestigungsschrauben.

Vom Schenkel 68 streben rechtwinklig Stege 71, 72
ab, die Anschlédge 73, 74 fiir ein Beschlagteil bilden,

wie dies ebenfalls aus Fig. 5 ' ersichtlich ist.

Im Glasfalz des Profiles istv ein Profilstreifen 80

aus Kunststoff angeordnet, der Gie Seitenwand des
Aluminiumprofiles 25 gegen den Rand der Glasscheibe abschirw
(siehe insbesondere Fig. 5). Der Profilstreifen 80

weist dabei Stiitzstege 81 auf, die sich auf dem
Aluminiumhohlprofil 25 abstiitzen. Oberhalb des als
TauwasserabfluB geiochten Aluminiumhohlprofil-Berei-

¢hes 57 zwischen den Tropfanasen 54 und 56 ist der

Profilstreifen 80 zum Aluminiumhohiprofil 25 hin

eine Rinne 82 bildend abgesenkt.
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Die Rinne 82 ist als Tauwasserauslal vezW.
Glasfalzbeliiftung im unteren und oberen Fenster-

bereich gelocht. Dieses ist wiederum aus Fig. 8

~ und 9 ersichtlich.

SchlieBlich ist die Dichtlippe 201 in ihrem
FuBbereich so ausgebildet, daB der Bereich des
Aluminiumhohlprofiles 22 abgedeckt ist, der inner-
halb des von den kunststoffprofilen 23 und 26

und der Dichtlippe 201 umgebenen Raumes liegt.

Soweit in den Ausfithrungsbeispielen der Fig. 11
und 12 gleiche oder sinngem8Bf gleiche Bauteile
vorgesehen sind wie in den vorhergehenden Ausfiih-
rungsbeispielen, wurden hierfiir die gleichen Be-

zugsziffern verwendet. Im Ausfiihrungsbeispiel der

‘Fig. 11 und 12 sind Blendrahmen und Fliigelrahmen

ebenfalls je aus Profilstrangen gebildet, wobel der
Profilstrang 1 des Blendrahmens aus einem Aluminium-
hohlprofil 2 und einem Kunststoffprofil 3, sowle

der Fliigelrahmen 1' ebenfalls aus einem Aluminium-

~ hohlprofil 2' und einem Kunststoffprofil 3' besteht.

Die auch hier vom im Querschnitt etwa U-férmigen
Kunststoffprofil uné der zugewandten Flache des
Aluminiuvmhohlprofiles gebildete Hohlkammer 412 ist
mit einem EKunststoffschaum, bevorzugt einem ge-

schlossenzelligen Polyurethan-Harischaum ausgeschaumt,
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der zugleich die in Langsrichtung des Kunststoff-
profiles verlaufenden Leisten 5 (siehe Figur 11)

des Kunststoffprofiles hintergreift. Die Leisten 5 sind
in Nuten 4 des Aluminiumhohlprofiles eingeschoben

oder mit Schnappwirkung eingedruckt.

Die leisten werden durch den bruck des expandierenden
Kunststoffschaumes gegen die Anschlagfilache 4''' ge-
driickt, die von dem die Leisten 5 hintergreifenden
Sveg 2'' des Aluminiumprofiles gebildet wird. Dabeil
entspricht dem durch den Kunststoff ausgefiillten

Spalt 4 ein entsprechender Luftspalt 1% an der anderen
Seite des Aluminiumsteges 2''. Durch das Andriicken der
Kunststoffleiste 5 an die Aluminiumleisten oder

Stege 2'' erfolgt die sichere Verklemmung des ein-
greifenden Kunststoffprofiles mit dem Aluminium-
hohlprofil. In der gleichen Weise geschieht dies bei
den Profilen 2' und %', EBs ist ersichtlich, dass

die Verklemmung beider Profile miteinander durch

den Kunststoffhartschaum nicht auf die Profilquer-
schnittsformen des vorliegenden Ausfilhrungsbeispie-

les beschrinkt ist (siehe auch die Fig. 1 bis 10).

Im Kunststoffprofil kann eine gesonderte Hohlkammer 16&
vorgesehen sein, wodurch es zu einem Kunststoffhohlproli

wird.
Nach dem Schneiden des Profilstranges auf Gehrung wird

/

:/ -
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in die entlang der Gehrungsfliche aneinanderstossenden
Kammern 18 ein Eckwinkel eingesteckt, der die Kunst-
stoffprofile an der Gehrungsflache miteinander ver-
bindet und gerade den empfindlichen Kunststoff-
profilen an dieser Eckverbindung den notwendigen
mechanischen Halt gibt.

Analoge Eckwinkel kOnnten vorgesehen und in die Hohl-
raume der Aluminiumhohlprofile eingesteckt werden.

Die Eckwinkel sind so bemessen, dass sie mit Klemm-
oder Spreizwirkung in die Kammern 18 der Kunststoff-
profile bezw. Hohlrdume der Aluminiumprofile ein-
treibbar sind. In diesem Zusammenhang sei erwahnt,
dass das Aluminiumhohlprofil bezw. der hiervon gebil~
éete Rahmen statisch nicht unterbrochen ist und iiber
seinen gesamten Querschnitt trigt.

An ihm kdnnen sémtliche mechanisch belasteten Teile
oder Halterungen, wie Handgriffe, Binder, Maueranker
usw. angebracht sein, wihrend das Kunststoffhohlprofil
bezw. der hiervon gebildete Rahmen mit Kunststoffaus—
schéumung im wesentlichen nur den Wirmedimmeffekt hat.
Das Kunststoffprofil des Blendrahmens trégt nur den
Andruck der Dichtung. Das Kunststoffprofil des Fliigel-
rahmens triégt diesen Dichtungsdruck und als dugkrafd
den Winddruck auf die Scheibe, welcher von der Glas-
leiste libertragen wird. Die Kunststoffprofile sind also

nichttragend, mit Ausnahme der vorgenannten Krafte, di7/

4
y
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aber gegeniiber den vom Aluminiumhohlprofil aufzunehmenden

Kréften (Gewicht und Windsog) zweitrangig sind.

Fig. 11 zeigt, dass zwischen dem Profilstrang 1 fiir den
Blendrahmen und dem Profilstrang 1' fiir den Fliigelrahmen
Jewells zusammenwirkende und umlaufende Dichtleisten 201
an den elnander zugewandten Seiten sowohl der Kunststoff-
profile 3 und 3', als auchder Aluminiumprofile 2 und 2'
vorgesehen sein konnen.

Hierdurch wird auchin diesem Bereich eine der Warme-
dammung der Profilstrdnge angeniherte Wiarmedsmmung er-

reicht.

Sofern metallische Verbindungsteile, wie Schrauben oder
dergleichen vorgesehen sind, wird auch dort der Warme-
Ubergang soweit als mdglich reduziert. Fig. 12 zeigt
beispielsweise hierzu die Anlenkung des Fliigelrashmens 1'
am Blendrahmen 1 mittels Bindern 83, wobei diese Binder
durch Schrauben 85 am Aluminiumprofil 2' des Fliigelrah-
mens 1' befestigt sind.

Hierzu sind die Schraubenschiéfte von einem wirmeddmmen-
den Abstandshalter, hier in Form eines Kunsbtstoffman-
tels 84, umgeben, der sich zwischen dem Aluminiumhohl-
profil und dem zu befestigenden Teil 83 abstiitzt. Es
bilden also allein die relativ geringen Querschnitte
der Schraubenschdftve eine Wirmebriicke., Der wirmedZmmen-
de Abstandhalter kann auchk anders ausgebildet sein,

z.B. sich seitlich der Schrauben befinden.
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In dhnlicher Weise ist gemdss Fig 11 griffseitig im

Aluminiumhohlprofil 2' des Fliigelrahmens 1' ein

-Befestigungsstab 15 fir einen Handgriff 16 vorge-

sehen und von einem Kunststoffmantel 17 umgeben, der
sich zwischen der entvsprechendon Wandung 11 des
Aluminiumhohlprofiles und der gegeniiberliegenden

Seite des Haﬁdgriffes abstitzt und zugleich den Stab

15 ungibt.

Hierdurch wird die mechanische Festigkelt dieses
Durchbruches erhdht und zugleich der wirmeiiber-

tragende Querschnitt sehr gering gehalten.

Auch der Raum 20 im Glasfalz und der Raum 19 (Fig. 12)
hinter der Glasleiste kOnnen mit wirmeddmmendem Material

(z.B. Kunststoffschaum) ausgefiillt sein.

Alle neuen in der Beschreibung und/oder Zeichnung
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale

werden als erfindungswesentlich angesehen.
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Patentanspriche

l. Profilstrang zur Bildung von wirmegedimmten Tiir-
rahmen, Fensterrahmen und dergleichen, bestehend
aus einem die Fassadensei@e bildenden Aluminiumhohl-
profil, das Trager aller mechanisch belasteten Be-
schlége, Verankerungen und dergleichen ist, und ei-
nem die Raumseite bildenden, mit dem Aluminium-
hohlprofil durch ineinsnder oder hintereinander
greifende teile wie Nuten und Leisten verbundenen,
im wesentlichen nicht tragenden Kunsistoffprofil,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffpro-
fil (3, 3'), mit dem Aluminium-Hohlprofil eine
Hohlkammer (12) bildet, die mit einem Kunststoff-
schaum (8) ausgeschiumt ist, wobei die Ausschiumung
sich an beiden Profilen (3, 3' und 2, 2') abstiitzend
diese gegeneinander festh&lt und verklemmt (bezw. ver-

spannt), sowie verklebt und dass die Ausschiumung
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ferner zwischen bezw. hinter die Verbindungsteile
beider Profile (3, 3' und 2, 2') eingreift und diese
ebenfalls gegeneinander feshilt sowie verklebt (z.B.

Fig. 11).

Profilstrang nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Querschnitt der Hohlkammer an drei Seiten
vom im Querschnitt etwa U-fOrmigen Kunststoffpro-
fil (3, 3') und an der vierten Ssite vom Aluminium-

Hohlprofil (2, 2') begrenzt bezw. umschlossen ist.

Profilstrang nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Enden von Schenkeln des Kunst-
stoffprofiles (3, 3') sich Leisten (5) befinden, die
in Nuten (4) des Aluminium-Hohlprofiles (2, 2') ein-
greifen, dass die Leisten (5) von der in einem Spalt
zwischen ihnen und dem Aluminium-Hohlprofil (2, 2')
befindlichen Ausschidumung hintergriffen sind und
dass die Leisten (5) von der gesamten Ausschiumung
und insbesondere von dem im genannten Spalt befindli-
chen Teil der Ausschdumung gegen einen an ihrer an-
deren Seite anliegenden Teil (4''') der Nut (4) ge-

driickt werden.
Profilstrang nach einem der Anspriiche 1 bis 3%, da-

durch gekennzeichnet, dass zur Verbindung aneinander-

stossender Ecken der Kunststoffprofile (3, 3') an

/.
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sich bekannﬁe Eckwinkel und in den Kunststoff-
profilen von der Ausschiumung (12) freie Auf-
nahmedffnungen oder Kammern (18) vorgesehen sind,
wobei die Eckwinkel so dimensioniert oder geformt,
Zz.B. mit Widerhaken versehen, sind, dass sie mit%

Klemm- oder Spreizwirkung in die Aufnahmeriume

oder Kammern passen und dort nach ihrem Eintrei-

ben einen festen Sitz haben.

Profilstrang nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, déss zwischen dem Profil-
strang (1) fir den Blendrahmen und dem Profilstrang
(1') fir den Fliigelrahmen zusammenwirkende umlau-
fende Dichtleisten (201) an den einander zu-
gewandten Seiten sowohl der Kunststoffprofile

(3, 3') als auch der Alﬁminiuﬁ-Hohlprofile (2, 2")

vorgesehen sind.

Profilstrang nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekannzeichnet, dass zusitzlich zu am Alu-
minium~Hohlprofil (2, 2') angebrachten Schrauben (85)
zur Befestigung von Béndern, Wandverankerungen oder
dergleichen ein oder mehrere wirmedimmende Abstands-
halter (84) zwischen dem Aluminium-Hohlprofil

und dem zu befestigenden Teil (83) vorgesehen sind

(Fig. 12).
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Profilstrang nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Durchfiihrung
eines am Aluminiumhohlprofilteil (2, 2') zu be-
festigenden Teiles, z.B. eines Handgriffes,

durch das Kunststoffprofil (3, 3') im Hohlraum des
Kunststoffprofiles ein das Teil umschliessender
Mantel (17) oder dergleichen aus einem wirmed&m-
menden Maverial, z.B. Eolz oder Kunststoff, vor-
gesehen ist, der sich ebenso wie die ihn umgeben-
de Kunststoffausschiumung (12) zwischen dem Alu-
miniumhohlprofil und dem zu befestigenden Teil
abstitzt und zumindest den ausgeschiumbten Hohl-

raum des Kunststoffprofiles durchsetzt (z.B. Fig. 11).

Profilstrang nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch eine Wdrmedimmung, bevor-
zugt aus einem Kunststoffschaum, im Glasfalz (20)

und/oder im Raum (19) hinter der Glasleiste (z.B.

Fig. 11 und 12).

Verfahren zur Herstellung von Profilstringen zur
Bildung von wdrmegedimmten Tirrahmen, Fenster-
rahmen und dergleichen, die durch ein Zusammen-
schieben oder Verrasten von mindestens zwei Profil-

YeilkOrpern gebildet sind, wobei einer der Profil-

teilkOrper aus Kunststoff und der andere der Profj
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teilkSrper aus Aluminium besteht und beide Pro-
filteilkarpér mittels ineinander greifender Nu-
ten, Steger’ oder dergleiéhen sowie einer in einer
:Hohlkammer expandierenden Kunststoffmasse anein-
ander gehalten werden, wobei die Hohlkammer vom
;us Kunsistoff bestehenden Profilteilkdrper und
vom sus Aluminium bestehenden Profilteilkdrper
gebildet ist Gnd wobei ferner der expandierende
Kunststoff auch die Nuten, Stege oder dergleichen
hintergreift, nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB wihrend des Vorganges‘
des Zusammenschiebens oder Verrastens beider Pro-
filteilkdrper (2, 3) die die Verbindungsmittel,
wie Stege (5), aufweisenden Teile, z.B. Wande

oder Schenkel (9) des sus Kunststoff bestehenden
Profilteilkdrpers (3) zueinander und damit zum
Innern der Hohlkammer (42) verlagert oder geschwenkt
5ind und daB eine Bemessung der Teile (9) und der
vorgenannten Verlagerung oder Verschwenkung, sowie
def Druckkraft des ausschiumenden Kunststoffes

(8) derart vorgesehen ist, daB mit Erreichen des
endgliltigen Schaumdruckes des Kunststoffes (8)

die Verbindungsmittel (5) der Teile (9) des aus
Kunststoff bestehenden Profilteilkdrpers (3)
suseinander gespreizt und dadurch mit den zugeord-

neten Verbindungsmitteln, z.B. Futen (4), des aus

//ﬁ
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Aluminium bestehenden Profilteilibrpers (2)

verspannt werden (z.B. Fig. 1 und 2.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichne?l,

daB eine diinnfliissige, expandierbare Kunststoii-

. Isoliermasse verwendet wird, die bei der Volumen-

11.

) q2.

13,

vergroBerung zun#chst ohne Druck in alle erreich-
baren Riume und Nischen hineinlsuft und erst zum

Schluf ihrer Resktionsphase einen Druck'aufbaut.

Verfshren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichne?b,
daB eine expandierbare Kunststoff-Isoliermasse ver-
wendet wird, die bereits vor der Expansion dick-
fliissig ist oder wird und damit erst in diesem
dickfliissigen Zustand den vorhandenen Hohlraum

susfillt.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB wihrend des Zusammen=
schiebens oder Verrastens der beiden Profilteil-
kdrper auf die mit den.Verbindungsmittel' ver-
sehenen Teile (9) des Eunststoff-Profilteil-
kérpers (3) eine diese Telile zueinander hin

driickende Eraft (13) ausgeiibt wird (z.B. Fig. 2).

Profilteilksrper zur Durchfithrung des Verfahrens
nach Anspruch 412, dadurch gekennzeichnet, daB die

nit den Verbindungsmittel versehenen Teile (9) de

Kunststoff-Profilteilkdrpers (3) im unbelasteten;
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Zustand im Bereich dieser Verbindungsmittel einen
groBeren Abétahd (5'-5') voneinander aufweisen
als die entsprechenden Verbindungsmittel (4'-4')
am aus Aluminium bestehenden Profilteilkorper

(Figur 2).

14, .Profilteilkdrper zur Durchfithrung des Verfahrens
. nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekenn-
' zeichnet, daB die mit den Verbindungsmitteln ver-
sehenen Teile (9) des aus Kunststoff bestehenden
Profilteilkdrpers (3) im unbelasteten Zustand im
Bereich dieser Verbindungsmittel einen kleineren
Abstand (5%-5") voneinander aufweisen als die
entsprechenden Verbindungsmittel (4"-4") am aus
Aluminium bestehenden ProfilteilkSrper (2)
(Figur 3). |
15. Aus Profilstringen zusammengesetztes Verbund-
profil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bevor-
zugt ferner nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB an einem Kunststoff-Profil (26)
ein Abdecksteg (61) angeformt ist, der ein Alumini-
un-Hohlprofil (25) bis zu einem Anschlagsteg (54)
iibergreifend iiberdeckt, gegen welchen Ahschlag-
steg (51) eine am Zluminium-Eohlprofil (22) des
Rahmenprofileé-angebrachte Dichtlippe (201) enleg-

bar ist, wobei bevorzugt der Anschlagsteg (51) eine

/
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17.

18.

Abrollnase (52) aufweist (z.B. Fig. 4).

Verbundprofil nach Ansprich 14 oder 15, dadurch
éekennzeichnet, daB der Anschlagsteg‘(51) recht-
winklig von der Seitenwand des Aluminium-Eohlpro-
f{ls (25) abstrebt und endseitig mindestens gering-

fiigig zum Kunststoff-Profil (26) hin abgewinkelf ist.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB, susgehend von der
Abrollnase (52) ein kurzes Stegbeil (53) angeformt
ist, welches gegeniiber der Abrollnase (52) gering-
fiigig zum Hohlprofil (25) zuriickversetzt 1s¥ und
parallel zur Profilseitenwand verl&uft, wobel der
Abdecksteg (61) in einer Ebene nit dem Stegteil (53)
angeordnet ist, unter Verkropfung das Stegteil (5%)
untergreift und unter rechtwinkliger Abwinklung'
gzur Profilseitenwand unter Bilaung eines Stitz-
steges (62) verlduft, der an der Profilseitenwand
abstiitzbar ist (Figur 5)-

Yerbundprofil nach einem der Anspriiche 44 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dal das Stegteil(53) mit
einer weiteren angeformfen, dazu rechtwinklig zur
Profilseitenwand hin abstrebenden Abwinklung (55)
versehen ist, die eine Nut als Aufnahme fiir einen

entsprechend etwa P-formig ausgebildeten Einschub-
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19.

20.

21.
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steg (63) des Eunststoff-Profiles (26) bildet,
wobei Ger Einschubsteg (63) ein Fortsatz des

Stiitzsteges (62) ist (Figur 4).

Verbundprofil nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Kunststoff-Profil (26) ledig-
lich mittels des Einschubsteges (63) und der am
anderen Profilschenkel befindlichen Leiste (27)
am Aluminium-Hohlprofil (5) gehalten ist, wobei
di€¢ auszuschiumende EKammer von der einen Leiste
(27) bis'zum Einschubsteg (63) verlduft |
(Figar 4). '

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abdecksteg (67)

Tauwasser-AblauflScher (64) aufweist (Figur 8).

Verbundprofil nach einem der Aunspriiche 14 bis 20,

+dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlkemmer (29)

des EKunststoffprofiles (26) zwei Kammern(91, 92)
umfaBt, deren eine (91) den auszuschiumenden
Profilraum frontseitig abdeckt® und bis zur Flucht
mit dem Abdecksteg (61) veriduft, ugd deren zwei-
te (92) eine ununterbrochene StirnflEche mit der
ersten aufweist, ddrch einen Tremnstez (65), der
nifeaugleich'zum Lbdecksteg (641) ange:rdnet ist,

von dieser getrennt ist und deren Innsaflsache um
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23.

24,
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die StVarke eines Dichistreifens gegeniiber dem
Trennsteg (67) zwischen der Kammer (91) und dem
auszuschdumenden Profilraum zuriickgesetzt ist

(Figur 5).

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die zusammenwirkenden
Aluminium-Hohlprofile (22, 25), nimlich das Rahmen-
profil (21) und das Fliigelrahmenprofil (24) an
ihrer Trennstelle eine labyrinthartige Dichstelle
(41) bilden, wobei am Fliigelrahmenprofil (24) an
der Seitenwand, die den Anschlagsteg (51) trigt,
unnittelbar neben der Dichtstelle (41) eine Tropf-

nase (54) angeformt ist.

Verbundprofil nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen Tropfnase (54) und Ansclag-
steg (51) eine zweite Tropfnase (56) anprofiliert

ist, die eine grdssere Steghdhe als die Tropfnase

(54) hat.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 14 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die kiirzere Tropifnase
(54), die lingere Tepfnase (56) sowie das Ende der
Dichtung (201) bei einem schwenkbaren Flligelrahmen (24) g

ihren Endpunkten auf einem gemeinsamen um die Fligel-

schwenkachse als Mittelachse gezogenen Kreis (101) liegen
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25.

26.

27.

28.
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Verbunéprofil nach einem der Anspriiche 14 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schenkel (68) des
Kunsistoff-Profiles (26) etwa nittig eine Ver-—
stirkung (69) sufweist, die auf ihrer AuBenseite

eine Liéngsrille (70) enthals.

Verbundprofil nach Anspruch 25, dadﬁrch gekennzeich-
net, daB vom Schenkel (68) rechiwinklig Stege (71, 72)
abstreben, die Anschlige (73, 74) fiir ein Beschlag-

tei} aufweisen.

Verbundprofil nach einemrder Anspriiche 14 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB im Glasfalz deé

P&ofiles ein Profilstreifen (80) aus gering wiarme-
leitenden Material, z.B. Kﬁnststoff, angeordnet

ist, der die Seitenfléche des Aluminium-Profiles (25)
gegeniiber der Glasscheibe bezw. dem Scheibenrand

abschirmt.

Verbundprofil nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Profilstreifen (80) Stiitzstege
(81) aufweist, die sich auf den Aluminium-Hohl-
profil (25 bezw. 22) (in Figur 7) abstiitzen und
daf oberhalb des als Tauwasserabfliuli geiochten
Aluminium-Hohlprofilbéreiches (57) zwischen den
Tropfnasen (54, 56) der Profilstreifen (80) zum
Aluminium-Hohlprofil (25) hin eine Rinme (82)

bildend abgesenkt ist, welche Rinne (82) als
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Tauwasserauslal bezw. Glasfalzbeliuftung

gelocht ist (Figur 7 und 8).

29. Verbundprofil nach einem der Anspriche 14 bis 28,

dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtlippe (201)
in ihrem FuBbereich den Bereich des Aluminium-
Hohlprofiles (22) weitgehend abdeckend ausgebildet
ist, welcher innerhslb des von den Kunststoff-
Profilen (23, 26) und der Dichtlippe (201) um-

geBenen Raumes liegt (Figur 4 und 5).
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"Verfahren zur Herstellung von Profilen
sowie dazugehOriges Verbundprofil™"

Zusammenfassung:

Ein Profilstrang zur Bildung von wirmegedimmtben

Tlirrahmen, Fensterrahmen und dergleichen, besteht

aus einem die Fassadenseite bildenden Aluminiumbohl-

profil (2, 2'), das Triger aller mechanisch belasteten
Beschléage, Verankerungen und dergleichen ist, und einem
die Raumseite bildenden, mit dem Aluminiumhohlprofil

(2, 2%) durch ineinander ;der hintereinander greifende
Teile wie Nuten und Leisten verbundenen, im wesentlichen
nicht tragenden Kunststoffprofil (3, 3').

Un eine gute Warmeddmmung und einen guten Halt der
Profile aneinander mit der gleichen Massnahme zu
erreichen, bildet das Kunststoffprofil (3, 3') mit dem
Aluminium-Hohlprofil eine Hohlkammer (12), die mit einen
Kunststoffschaum (8) ausgeschiumt ist, wobei die
Ausschiumung sich an beiden Profilen (3, 3') und (2, 2')
abstitzend diese gegeneinander festhilt und verklemms:
(bezw. verspannt), sowie verklebt, und die Ausschiumung
greift ferner zwischen bezw. hinter die Verbindungsteile
beider Profile (3, 3') und (2, 2') ein und hilt diese

ebenfalls gegeneinander fest und verklebt sie.

(Fig. 11) ///

-
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