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) Verbundprofil.

@ Ein Verbundprofil (1) umfaBt zwei Metallprofilieile
(2,3) und zwei diese Teile miteinander verbindende
Kunststoffisolierstege (4,5), die in Nuten (7) der Me-
tallprofilteile (2,3) gehalten sind, wobei die Innensei-
ten der Metallprofilteile (2,3) und der Kunststoffiso-
lierstege (4,5) eine in Langsrichtung des Verbund-
profils (1) durchgehend verlaufende Kammer (9) von
im wesentlichen rechteckigem Querschnitt begren-

Fig. 1

zen. In die Kammer (9) ist ein stirnseitig verschlos-
senes Hohlprofil (11) aus wirmeisolierendem Kunst-
stoff eingebracht, das mit seinen AuBenseiten im
wesentlichen blindig an den Innenseiten der Metall-
profilteile (2,3) und der Kunststoffisolierstege (4,5)
anliegt und dessen innerer Hohlraum zum Zwecke
der Verhinderung einer Wiarmekonvektionsstrémung
evakuiert ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil aus
zwei Metallprofilteilen und zwei diese Teile mitein-
ander verbindenden Kunststoffisolierstegen, die in
Nuten der Metallprofilieile gehalten sind, wobei die
Innenseiten der Metallprofilteile und der Kunststoffi-
solierstege eine in Langsrichtung des Verbundpro-
fils durchgehend verlaufende Kammer von im we-
sentlichen rechteckigem Querschnitt begrenzen
und in die Kammer ein Hohlprofil aus warmeisolie-
rendem Kunststoff eingebracht ist, das mit seinen
AuBenseiten im wesentlichen biindig an den Innen-
seiten der Metallprofilteile und der Kunststoffisolier-
stege anliegt.

Ein derartiges Verbundprofil ist aus DE-PS 12
14 375 (Fig. 5) bekannt. Das bei dem bekannten
Profil in dessen Kammer angeordnete, durchgehen-
de Kunststoffrohr ist weder stirnseitig verschlossen
noch weist es Zwischenwidnde auf. Es ist ferner
nicht evakuiert und nicht mit einem schlecht wér-
meleitenden Gas gefilllt. Es besteht also bei die-
sem Verbundprofil kein Schutz gegen warmetrans-
portierende Konvektionsstrdmungen in der Kam-
mer.

Aus DE-GM 80 12 220 (Fig. 3) ist ein aus
relativ. kurzen Teilstlicken zusammensteckbares
Hohlprofil mit quer verlaufenden Zwischenwinden
bekannt. Dieses Hohlprofil tritt jedoch an die Stelle
der Kunststoffisolierstege zwischen den Metallteilen
des Verbundprofils, es ist also kein zusitzliches
Hohlprofil. Die Zwischenwinde dichten auch nicht
den gesamten Innenraum des Hohlprofils ab, son-
dern sie sind einschlieBlich einer AbschluBwand im
Abstand von den oberen und unteren Begrenzun-
gen des Hohlprofils angeordnet, um so durchge-
hende Kanile zu bilden, durch welche Spllflissig-
keit durchstrémen kann. Die Winde des Hohlpro-
fils umschlieBen "Luftkammern", also keine evaku-
ierten Rdume.

Es ist ferner generell bekannt (DE-US 25 10
060), bei Verbundprofilen die Kammer mit einem
Kunststoff-Hartschaum zu flillen, der eine zusatzli-
che Wirmeddmmung einschlieBlich Verhinderung
einer Konvektionsstrdmung in der Kammer bewirkt.
Das nachtrdgliche und gleichmiBige Einbringen ei-
nes Kunststoffhartschaumes in die Kammer ist je-
doch nur unter Schwierigkeiten auszuflihren, und
zwar insbesondere deswegen, weil ein solches Ver-
bundprofil eine Lange bis zu 6 m oder mehr haben
kann. AuBerdem wirft das Einbringen von Kunst-
stoff in die Kammer Umweltverschmutzungsproble-
me auf.

Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein gat-
tungsgemiBes Verbundprofil so auszubilden, daB
wirmetransportierende Konvektionsstrémungen in
seiner Kammer verhindert sind, ohne daB diese
vollstdndig mit einem Kunststoffschaum oder ei-
nem anderen Material gefillt werden muB.
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Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB das Hohlprofil stirnseitig verschlossen
und der innere Hohlraum des Hohlprofils evakuiert
und/oder mit einem Gas geringerer Wirmeleitfa-
higkeit als Luft geflllt ist sowie durch quer zur
Langsrichtung verlaufende Zwischenwinde in ein-
zelne Abschnitte unterteilt ist.

Die nachstehende Beschreibung bevorzugter
Ausflihrungsformen der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit beileigender Zeichnung der weiteren
Erlduterung. Es zeigen:

Fig. 1 eine schaubildliche Schnittansicht ei-
nes Verbundprofils;
eine Teilschnittansicht des Verbund-
profils aus Fig. 1, wobei die Be-
standteile des Verbundprofils noch
nicht miteinaneinander verbunden
sind;
die Bestandteile des Verbundprofils
aus Figur 2 nach erfolgter Verbin-
dung;
ein mit zwei Kunststoffisolierstegen
verbundenes Hohlprofil;
ein mit zwei Kunststoffisolierstegen
einstlickig ausgebildetes Hohlprofil;
ein aus mehreren Teilstlicken zu-
sammengesetztes Hohlprofil;
eine andere Ausflhrungsform eines
aus mehreren Teilstlicken zusam-
mengesetzten Hohlprofils;
ein an seiner AuBenseite mit Kleb-
stoff versehenes Hohlprofil und
ein Hohlprofil mit Versteifungsste-
gen.

Die Figur 1 zeigt ein z.B. fir die Herstellung
von Fenstern, Tiren, Fassadenelemente oder dgl.
geeignetes Verbundprofil, welches eine Lange von
6 m oder mehr haben kann und zur Herstellung
eines Fensters in entsprechende kilirzere Abschnit-
te zerlegt wird. Das Verbundprofil 1 umfaBt ein
inneres Metallprofilteil 2 und ein duBeres Metallpro-
filteil 3, beide z.B. aus Aluminium oder Aluminium-
legierung gefertigt. Die beiden Metallprofilteile 2, 3
sind durch ldngs verlaufende Kunststoffisolierstege
4, 5, z.B. aus glasfaserverstérkten Polyamiden mit-
einander verbunden. Die Kunststoffisolierstege 4, 5
bilden eine wirmeddmmende Brlicke zwischen
den Metallprofilteilen 2, 3.

Die Kunststoffisolierstege 4, 5 ragen mit ihren
im Querschnitt schwalbenschwanzférmig ausgebil-
deten Enden 6 in entsprechend ausgebildete, l13ngs
verlaufende Nuten 7 der Metallprofilteile 2, 3 hin-
ein, in denen sie durch entsprechendes Anwalzen
der diese Nuten begrenzenden Wandschenkel 8
gehalten sind. Dabei bildet sich im fertigen Ver-
bundprofil 1 zwischen den Innenseiten der Metall-
profilteile 2, 3 und der Kunststoffisolierstege 4, 5
eine in Langsrichtung des Verbundprofils durchge-

Fig. 2

Figur 3

Figur 4
Figur 5
Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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hend verlaufende Kammer 9 aus.

Die Kammer 9 ist normalerweise mit Luft ge-
fiillt, so daB in ihr dann, wenn die Metallprofilteile 2,
3 unterschiedliche Temperaturen aufweisen, sto-
rende Konvektionsstromungen auftreten kdnnen,
welche Wirme zwischen den Metallprofilteilen 2, 3
hin- und hertransportieren. Dies ist dann hdchst
unerwiinscht, wenn aus dem Verbundprofil 1 bei-
spielsweise ein Fensterrahmen hergestellt ist, weil
dann Wirmeverluste von der Innen- zur AuBenseite
des Fensters hin auftreten k&nnen.

Zur Vermeidung warmetransportierender Kon-
vektionsstrémungen in der Kammer 9 des Ver-
bundprofils 1 wird erfindungsgemiB in diese Kam-
mer ein stirnseitig verschlossenes Hohlprofil 11
durchgehend eingebracht, das mit seinen AuBen-
seiten im wesentlichen blindig an den Innenseiten
der Metallprofilteile 2, 3 und der Kunststoffisolier-
stege 4, 5 anliegt. In Fig. 1 ist eine stirnseitige
VerschluBwand 12, die gegeniiber der Schnittstelle
des Verbundprofils etwas zurlickgesetzt ist, zum
Teil strichpunktiert angedeutet. Eine entsprechende
VerschluBwand ist auch an der (in Fig. 1 nicht
dargestellten) Rickseite des Verbundprofils 1 vor-
gesehen. Der innere Hohlraum des stirnseitig ver-
schlossenen Hohlprofils 11 ist evakuiert. Hierdurch
ist die Ausbildung von wirmetransportierenden
Konvektionsstrémungen im Innenraum des Hohl-
profils 11 verhindert, so daB hierdurch auch kein
Warmeausgleich zwischen den Metallprofilteilen 2
und 3 stattfinden kann.

Die Erzeugung des Vakuums im inneren Hohi-
raum des Hohlprofils 11 kann beispielsweise da-
durch erfolgen, daB an der VerschluBwand 12 eine
entsprechende Bohrung angebracht wird, die mit
einer Vakuumpumpe verbunden wird. Nach Erzeu-
gung des Vakuums wird diese Bohrung dicht ver-
schlossen.

Es geniigt grundsitzlich, ein auf die gewiinsch-
te Lange zugeschnittenes Verbundprofilteil 1 ledig-
lich an seiner vorderen und hinteren Stirnseite
durch eine VerschluBwand 12 zu verschlieBen. Vor-
teilnafter ist es, bei der Herstellung eines Verbund-
profils 1 gr&Berer Ldnge (beispielsweise 6 m oder
mehr) den inneren Hohlraum des Hohlprofils 11
durch quer zur Langsrichtung des Verbundprofils
verlaufende Zwischenwidnde 13 in einzelne evaku-
ierte Abschnitte zu unterteilen. Derartige Zwischen-
winde 13 sind in Fig. 1 strichpunktiert angedeutet.
Die Zwischenwidnde 13 sollen einen mdglichst klei-
nen Abstand voneinander haben, so daB beim Zer-
teilen des Verbundprofils 1 in Abschnitte kleinerer
Lange im wesentlichen mdglichst der gesamte Ab-
schnitt zwischen den an ihm ausgebildeten Schnitt-
flichen evakuiert ist.

Ein mit Zwischenwénden 13 versehenes Hohl-
profil 11 kann in herk&mmlicher Weise extrudiert
und dabei gleichzeitig oder unmittelbar danach
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evakuiert werden.

Die Figur 2 zeigt eine Teil-Querschnittansicht
des Verbundprofils 1 aus Fig. 1 mit noch nicht
aneinander befestigten Bestandteilen des Verbund-
profils. Man erkennt aus Fig. 2, die in Draufsicht
auch eine Zwischenwand 13 zeigt, daB die Wand-
schenkel 8, welche die Nuten 7 in den Metallprofil-
teilen 2, 3 begrenzen, noch nach der entgegenge-
setzten Richtung wie in Fig. 1, also nach auBen
abstehen, so daB die Kunststoffisolierstege 4, 5 mit
ihren schwalbenschwanzférmig verdickten Enden
leicht in die Nuten 7 eingesetzt, beispielsweise
ldngsweise eingezogen werden kdnnen. Zwischen
die Metallprofilteile 2, 3 und die Kunststoffisolier-
stege 4, 5 ist lose das vorgeformte Hohlprofil 11
eingesetzt, beispielsweise ebenfalls ldngsweise
eingeschoben. Wenn nunmehr, ausgehend von
dem in Fig. 2 dargesetellten Zustand des Verbund-
profils die jeweils auBen liegenden Wandschenkel 8
durch Anwalzen oder Anpressen nach einwirts ge-
bogen werden, werden hierdurch die Metallprofiltei-
le 2, 3 und die Kunststoffisolierstege 4, 5 form- und
kraftschlissig fest zusammengespannt, wodurch
auch das Hohlprofil 11 einen festen Sitz in der
Kammer 9 erfdhrt, wobei das Hohlprofil 11 mit
seinen AuBenseiten im wesentlichen bilindig an den
Innenseiten der Metallprofilteile 2, 3 und der Kunst-
stoffisolierstege 4, 5 anliegt. Dieser Zustand ist in
Fig. 3 dargestellt.

Man kann das Hohlprofil 11 in seiner Quer-
schnittsfliche auch etwas gréBer als die Quer-
schnittsfliche der Kammer 9 ausbilden, so daB8 das
Hohlprofil 11 beim Anwalzen der Wandschenkel 8
kraftschlissig in das Verbundprofil 1 eingespannt
wird.

Andererseits ist es auch mdglich, bei dem in
Fig. 2 dargestellten, noch nicht zusammengebauten
Zustand des Verbundprofils 1 das Hohlprofil 11 mit
seiner Unterseite auf der Oberseite des Metallpro-
filteils 2, beispielsweise durch Verklebung zu fixie-
ren.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausflihrungsform
ist das Hohlprofil 11 mit seinen Zwischenwinden
13 seitlich fest mit den Kunststoffisolierstegen 4, 5,
beispielsweise durch Verklebung oder Verschweifl-
ung verbunden. In Fig. 5 sind die Kunststoffisolier-
stege 4, 5 und das Hohlprofil 11, z.B. durch Extru-
sion von vornherein einstlickig ausgebildet. Sowohl
im Falle der Fig. 4 als auch im Falle der Fig. 5
bilden die Kunststoffisolierstege 4, 5 und das Hohl-
profil 11 ein vorgefertigtes Bauteil.

Bei der in Fig. 6 in Ldngsschnittansicht darge-
stellten Ausflihrungsform ist das in die Kammer 9
des Verbundprofils 1 einzubringende Hohlprofil 111
aus relativ kurzen, quaderférmigen, hohlen Teil-
stlicken 15 zusammengesetzt, an denen jeweils
eine quer verlaufende Zwischenwand 16 ausgebil-
det ist. Wie dargestellt, sind die einzelnen Teilstlik-
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ke 15 an ihrem einen, der Zwischenwand 16 be-
nachbarten Enden abgestuft ausgebildet, so daB
sie jeweils in ein in Langsrichtung vorangehendes
Teilstlick 15 eingesteckt werden kdnnen. Falls er-
wiinscht, kdnnen die einzelnen Teilstlicke 15 mit
Hilfe von Dichtungen 17 gegenseitig abgedichtet
werden. Die durch das Zusammensetzen der Teil-
stlicke 15 hintereinander gebildeten Einzelhohlrdu-
me 18 des Hohlprofils 111 k&nnen, beispielsweise
in der oben beschriebenen Art und Weise, evaku-
iert werden. Wenn ein Verbundprofil 1 mit einer
Ldnge von beispielsweise 6 bis 8 m ein Hohlprofil
111 gemiB Fig. 6 enthdlt, kann es, beispielsweise
bei der Herstellung eines Fensters, in entspre-
chend kurze Abschnitte zerlegt werden, wobei im
wesentlichen Uber die gesamte Linge des Ab-
schnittes hinweg das evakuierte Hohlprofil 111 er-
halten bleibt. Lediglich an den abgeschnittenen
Stirnfldchen des Abschnittes kdnnen infolge des
Durchtrennens der Teilstlicke 15 relativ kurze Hohl-
rdume auftreten, die nicht evakuiert sind.

Die in Fig. 7 dargestellte Ausflihrungsform ent-
spricht grundsétzlich derjenigen aus Fig. 6. Im Un-
terschied zu Fig. 6 weisen in Fig. 7 allerdings die
zu einem Hohlprofil 211 zusammengesetzien Teil-
stlicke 15 auBer der in der NZhe der Abstufung
angeordneten Zwischenwand 16 an den gegen-
Uberliegenden Enden zusitzliche Zwischenwinde
19 auf, so daB jedes Teilstlick 15 fiir sich, auch in
noch nicht zum Hohlprofil 211 zusammengesetzten
Zustand evakuiert werden kann. Das Hohlprofil 211
ist also aus von vornherein evakuierten Teilstlicken
zusammengesetzt.

Die Fig. 8 zeigt schaubildlich eine weitere Aus-
fUhrungsform, bei welcher an denjenigen AuBensei-
tenflachen eines Hohlprofils 311, die beim Einfligen
in die Kammer 9 des Verbundprofils 1 mit den
Innenseiten der Metallprofilteile 2, 3 beziehungs-
weise der Kunststoffisolierstege 4, 5 in Berlihrung
gelangen, ein Kleber 21 aufgebracht ist, der auf
Druck, Feuchte, oder Hitze reagiert und auch gege-
benenfalls aufschdumbar ist. Wie dargestellt, weist
das Hohlprofil 311 an seinen AuBenseiten in Langs-
richtung verlaufende Nuten 22 auf, in welche der
Kleber 21 eingebracht ist.

Durch den aktivierten Kleber 21 kann das in
der beschriebenen Weise evakuierte Hohlprofil 311
fest in die Kammer 9 des Verbundprofils 1 einge-
klebt werden.

Im Voranstehenden wurde stets angenommen,
daB die Hohlkammerprofile 11, 111, 211, 311 zur
Vermeidung einer wirmetransportierenden Konvek-
tionsstrémung evakuiert sind. Grundsitzlich ist es
bei einer abgewandelten Ausflhrungsform der Er-
findung auch mdglich, in die normalerweise evaku-
ierten, inneren Hohlrdume dieser Hohlprofile ein
Gas mit moglichst niedriger Warmeleitfahigkeit ein-
zubringen. Auch hierdurch kann der Wirmetrans-
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port durch Konvektionsstrémung weitgehend her-
abgesetzt werden. Geeignete Gase sind z.B. Xe-
non, Krypton, Brom, die alle eine geringere Wér-
meleitfdhigkeit als Luft haben.

Das Hohlprofil 11, 111, 211, 311 kann auBen
auch mit Metall, z.B. Aluminiumfolie, beschichtet
werden. Hierdurch wird infolge Reflexion eine War-
mestrahlung zwischen den Metallprofilteilen 2, 3
reduziert.

Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 9 sind im
(evakuierten) Hohlprofil 11 sich kreuzende, ldngs-
weise verlaufende Versteifungsstege 31, 32 ausge-
bildet, die den duBeren, auf das Profil 11 einwirken-
den Druck auffangen und ein Zusammenfallen des
Profils 11 verhindern. Solche Versteifungsstege 31,
32 kdnnen auch bei den Hohlprofilen 111, 211 und
311 vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Verbundprofil aus zwei Metallprofilteilen und
zwei diese Teile miteinander verbindenden
Kunststoffisolierstegen, die in Nuten der Me-
tallprofilteile gehalten sind, wobei die Innensei-
ten der Metallprofilteile und der Kunststoffiso-
lierstege eine in Ldngsrichtung des Verbund-
profils durchgehend verlaufende Kammer von
im wesentlichen rechteckigem Querschnitt be-
grenzen und in die Kammer ein Hohlprofil aus
wirmeisolieren- dem Kunststoff eingebracht
ist, das mit seinen AuBenseiten im wesentli-
chen biindig an den Innenseiten der Metallpro-
filteile und der Kunststoffisolierstege anliegt,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Hohlprofil (11) stirnseitig verschlossen und
der innere Hohlraum des Hohlprofils (11) eva-
kuiert und/oder mit einem Gas geringerer War-
meleitfdhigkeit als Luft gefiillt ist sowie durch
quer zur L3ngsrichtung verlaufende Zwischen-
wénde (13) in einzelne Abschnitte unterteilt ist.

2. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hohlprofil (11) an seiner
AuBenseite mit wenigstens einem der Kunst-
stoffisolierstege (4, 5) fest verbunden ist.

3. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hohlprofil (11) mit we-
nigstens einem der Kunststoffisolierstege (4, 5)
einstlickig ausgebildet ist.

4. Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hohlprofil (111, 211) in
Langsrichtung aus relativ kurzen Teilstlicken
(15) zusammengesetzt ist, an denen wenig-
stens eine quer verlaufende Zwischenwand
(16) ausgebildet ist.
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Verbundprofil nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Teilstlicke (15) des
Hohlprofils (211) stirnseitig zwei Zwischenwin-
de (16, 19) aufweisen, die im Teilstlick einen
evakuierten Hohlraum (18) begrenzen. 5

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB auf die AuBenseite des
Hohlprofils (11, 111, 211, 311) ein Kleber (21)
aufgebracht ist, mit dem das Hohlprofil in die 10
Kammer (9) einklebbar ist.

Verbundprofil nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kleber (21) in auf der
AuBenseite des Hohlprofils (11, 111, 211, 311) 15
vorgesehene Nuten (22) eingebracht und durch
Druck oder Hitze aktivierbar ist.

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hohlprofil (11, 111, 211, 20
311) an seiner AuBenseite mit Metall beschich-

tet ist.

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Hohlprofil (11, 111, 211, 25

311) innere, ldngsweise verlaufende Verstei-
fungsstege ( 31, 32) aufweist.

30

35

40

45

50

55



EP 0 556 600 A1

Fig.1

\\

I

/
4

7Ll L L

Ll L

}
A

17

NNANNNNANN

SN

Fig.3




EP 0 556 600 A1

Fig. b m

5 1 / 15 15
| )

727 L L. L N S S S NSN N W/I/I’/I/I/
7
16 16— 16—}
N
yy ¥ 4 AN A OO NN \l/'7ﬂ<7‘7 y 4
18 18 18
: m
Flg. 7 6 '/ ]?
7 o/ &L AU . N /I/II/IJ
/ g
16 19~ N6 89— -116 197
. /
[ [
18 18 15 18




EPA Form 1503 03 62

9

Europdiisches

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

Patentami
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 93101135.7
. K ichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie} der maBgedlichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int C1Y
X DE — A - 2 531 267 1 E 06 B 3/26
' (KRUGER)
* Gesamt *
D,A DE — C — 2 510 060 1
(NAHR)
* Gesamt *
D,A DE - C -1 214 374 1
(METALLBAU KOLLER)
* Gesamt *
D,A DE — U - 80 12 220 1
(UHL)
* Gesamt *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1%)
E 06 B 3/00
E 06 B 5/00
F 16 L 59/00
F 16 s 3/00
Der vorliegende Recherchenbericht wurde lir alle Patentanspruche erstelit.
Recherchenort Abschiufidatum der Recherche Pruter
02-04-1993 KRUMPSCHMID
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verofientlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer O : i der Anmeldung angetahrtes Dokument
anderen Verdifentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grunden angetihrtes Dokument
A . technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung : ) ) .
P . Zwischenliteratur & : Mitglied der gieichen Patenttamilie, Gberein-
T . der Ertindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

