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() Wirmeisolierender Profilkdrper und Verfahren zu seiner Herstellung.

Der Gegenstand der Erfindung ist ein warmeisolierender
Profilkorper, insbesonder zur Verwendung far Tur- oder Fen-
sterrahmen. Er besteht aus zwei mit Abstand voneinander
angeordneten metallischen Profilschienen (2, 3), die durch
zwei lIsolierstege miteinander verbunden sind. Die Profil-
schienen und die isolierstege schliessen einen Hohlraum ein.
Die Isolierstege greifen in hinterschnittene Nuten der Profil-
schienen ein, wobei die hinterschnittenen Nuten der einen
Profilschiene von einem Haltesteg (62) und einem zum Hohl-
raum liegenden Stiitzsteg (61) gebildet werden. Die Isolier-
stege haben in den hinterschnittenen Nuten ein relativ gros-
ses Spiel, um das Einschieben bei der Montage des Profilkor-
pers zu erleichtern. Um zu verhindern, dass die Isolierstege in
den Nuten kippen und der von den Profilschienen und den
Isolierstegen gebildete Hohiraum statt des gewiinschten
rechtwinkeligen einen rautenférmigen Querschnitt einnimmt,
wird vorgeschlagen, dass die Stitzstege (61) der erwihnten
einen Profilschiene mit einzeinen, beziglich des Hohiraumes
nach aussen gerichteten Verformungen (8) versehen sind,
weiche gegen die Isolierstege stossen.
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Wermeisolierender Profilkdrper und Verfshren zu seiner
Herstellung.

Die Erfindung betrifft einen wdrmeisolierenden Profiliztor-
per, wie er im Oberbegriff des Patentanspruches 1 niher
angegeben ist, sowvie ein Verfahren zu seiner Herstellung.

Es sind wiZrmeisolierende Profilkorper bekammt, die aus
zvel Profilschienen, beispielsweise Aluminiumprofilen,
saufgebaut sind, wobei diese Profilschienen miteinender
durch profilierte Isolierstege verbunden sind. Derartige
Profilktdrper werden insbesondere fiir Tiir- oder Fenster-
rahmen verwendet, um eine Isolation zwischen der kalten
Aufienseite und der warmen Gebidudeinnenseite zu erzielen.

Ein derartiger wdrmeisolierender Profilkorper ist bei-
spielsweise aus der DE-AS 2 027 937 bekannt. Der dort
beschriebene Profilktrper besteht sus zwei Profilschienen,
die mit zwei'Isolierstegen unter Bildunz eines Hohlreumes
zusammengesetzt sind. Der Hohlraum ist dabei zur Erhchung

der mechanischen Stabilitdt des Profilkérpers mit einer
Scheummasse ausgefiillt.
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Die Herstellung derartiger Profilkdrper erfolgt gewshn—
lich in der Veise, daB beispielsweise in hinterschnittene
Nuten einer ersten, unteren Profilschiene die Isolier-

" stege eingeschoben werden. Die Isolierstege und die_Nﬁ~
-ten sind debei so dimensioniert, dsB die Isolierstege:

in diesen Nuten Spiel haben. Sodann wird die zveite,
obere Profilschiene nit entsprechenden Nuten auf die -
an der ersten, unteren Profilschiene vormontierten Iso-

‘lierstege sufgeschoben.. Die gegenseitige Fixierung der

Profilschienen und der Isolierstege kann beispielsweise
durch Verkleben oder, wie es in der DE-AS 2 027 937 be-
schrieben ist, durch Auffiillen des von den Profilschie-
nen und den Isolierstegen gebildeten Hohlraumes mit einer
Schaummasse erfolgen. |

. Da bei derasrtigen Profilkdrpern die Isolierstege in dén
-Nuten der Profilschienen Spiel haben, ktnnen die Isolier-

stege in diesen Nuten eine Kippbewegung quer zur LZngs-—
richtung der Profilschienen ausfilhren. Dies kann dzzu fiih-
ren, defl die obere Profilschiene beim Aufschieben suf die

. Isolierstege einen Seitenversatz erleidet, so daB der von

den Profilschienen und den Isolierstegen gebildete Hohl-

- raum nicht einen rechtwinkligen, sondern einen rautenftr-
nmigen Querschnitt besitzt, so dafl der hergestellte Pro-

filkorper schief ist. Ein solcher Seitenversatz der obe-
ren Profilschiene gegenﬁbe: der unteren Profilschiene
lieBe sich vermeiden, wenn diese Profilschienen beim Her-
stellungsverfahren von Lehren gehalten oder gefilhrt wer-
den. Durch derartige MaBnahmen wird das Herstellungsver-
fahren Jjedoch umstindlich und aufwendiger.

Derentsprechend ist es Aufgabe der vorliegenden Eriin-
dung, flr eiren wirrmelsolierenden Profilldrrer einen

S

fuibtzu cnzuseben, cdurch den ein gegenseitiger, seitlicher
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Versatz der Profilschienen verhindert wird. Yeiter soll
von der Erfindung ein entsprechendes, geeignetes Herstel-
lungsverfahren fiir einen derartigen Profilkorper angege-

‘benn verden.

Diese Aufgabe wird bei einem wie im Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 1 angegebenen wirmeisolierenden Profilkér-
pér erfindungsgemiB nach der im kennzeichnenden Teil des
Patentanspruches 1 angegebenen Veise gelost.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemizfien wirne—
isolierenden Proifilkdrpers sowie bevorzugte Verfahren zu
seiner Herstellung sind in den Unteranspriichen angegeben.

o

. ErfindungsgenZf sind an den Sti tzstegen der hlnuerschnlt—
tenen Nuten der ersten Profilschiene, in die bein Herstel-

lungsverfahren die Isolierstege zuerst eingeschoben wer-
den, einzelne, nach suBlen gerichtete Verformungen sage-
bracht. Diese Verformungen sind derart ausgebildet, daf
sie gegen die in den hinterschnittenen Huten befindlichen

_Isolierstege anstoBen und diese dadurch wenigstens in der
_Umgebung dieser Verformungen nach aufien driicken bzw. kip-

pen. Das hat zur Folge, da8 die Isolierstege wenigstens

in diesen Bereichen nicht nach innen kippen ktnnen. Bein .

Aufschieben der oberen, zweiten Profilschiene werden die
so nach auBen gekioppten 15011erste ge wieder in die ur-
sPrungllch senkrechte Lage zuriickgekippt bzw. -gebogen. Da
die elastischen EKrdfte dieser Isolierstege gegeneinander
nach aufien gerlchuet sind, wird somit beim Aufschieben

der gzveiten, oberen Profilschiene ein Seitenversatz gegen-
iiber der unteren Profilschiene verhindert. Dadurch, da8
in Bereich dieser Verforrungen ein seitlicher Verssts der
beiden Profilcechienen gegeneirender verhincdert w

lm

rda, wird

-~

€
lzxnz der gesamten Linge des Profilldrners verhindert
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Im folgenden wird die Erfindung snhand von in den Figuren
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen beschrieben und nZher
erlzutert. T

‘Fig.1 zeigt schematisch das Einschieben der Isolierstege

in die hinterschnittenen Nuten der ersten, unteren
Profilschieneé. ' ' '

Fig.2 zeigt schematisch einen Querschnitt durch die erste,
untere Profilschiene und den in ihr vormontierten
Isolierstegen.

Fig.3 zeigt schemetisch, wie an den Stiitzstegen der hin-
: terschnittenen Nuten der ersten Profilschiene Ver-
formungen angebracht werden.

=

Fig.L zeigt in perspeltivischer Derstellung eine untere

Profilschiené mit en ikr vormontierten Isolierstegen,
wobei ferner an den Stiitzstegen der hinterschnitte-
nen Nuten nach auBen gerichtete Verformungen ange-~
bracht sind. '

Fig.5 zeigt schemetisch das Einschieben der Isolierstege
in die obere Profilschiene, wobei gugleich der zwi-
schen den Profilschienen gebildete Hohlrzum mit
einer Schaummaséé ausgeflillt wird. ‘

Fig.6 zeigt einen Querschnitt durch einen Profilkdrper .
gemdB der Erfindung. | ‘ ;

Fig.7 zeigt schematisch ein Werkzeug zur Herstellung der
Verformungen an den Stiitzstegen.

T [ PR . -
as Verfcrmungouveriiseuvg
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Es vird nun der erfindungsgemifie virmeisolierende Profil-
korper zusammen mit seinem Herstellungsverfahren beschrie-

' ben.

: Die Fig.1 zeigt eine erste, untere Profilschiene 2, die

mit hinterschnittenen Nuten 6 versehen ist. Die hinter-
schnittenen Nuten werden Jeweils von einem zur Innenseite
hin liegenden Stiitzsteg 61 und einem Haltesteg 62 gebil-

~det. In diese hinterschnittenen Huten werden E-foramige

Isolierstege 4 eingeschoben. Die Fig.2 zeigt einen Quer-
schnitt durch diese untere Profilschiene 2 mit den einge;
schobenen Isolierstegen 4. Vie anhand dieser Figur er-
kennber ist, sind die Isolierstege 4 und die hlnteruchnlt—
tenen Nuten so dimensioniert, daB zwlschen den Isolier-
stegen und den Nuteninnenflidchen Toleranzspalie 63 vor-

_handen sind. Die Fig.3 =zeigt nun, wie an den Stitzstegen

61 einander gegeniiberliegende Verformungen 8 erzeugt ver-
den; Dazu wird zwischen die Stiitzstege 61 ein schrauben-
zieherertiges Werkzeug eingefiihrt. Die Unterkante 13 die-
ses VWerkzeuges ist so dimensioniert, daB sie etwa um 2 mnm
linger ist als der Abstand der Stiitzstege 61. Bei Drehen
des Wérkzeuges‘12 werden die Stiitzstege nach auBen ge-

. driickt, so daB sich Verformungen 8 (vergleiche Fig.4)

ergeben. ie-Drehungvdieses Werkzeuges kamvon Hand oder
auch mittels eines Elektroschraubers, PreSluftschreubers
oder eines ghnlichen Verlzeuges erfolgen. Die Verformun-
gen konnen alternativ such dadurch erzeugt werdeﬁ, éag
das Verkzeug nicht gedreht, sondern nach aufilen ge! 1ppt
bzv. gekantet wird. In Fig.4 ist das Ergebnis dieses Ver-
foroungsvorganges dargestellt. In Bereich der Verfor-
runsen € der Stiitzstege 61 werden die Isolierstege 4 ge-
sen die lizltestege 62 secdriickt und nech auflen gelipnt.
Dzcurch wird gewihrleistet, de28 die Isolierstege &4 nicht
nsch innen kipnen lEnnen. '
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Die Fig.5 zeigt, wie die Isolierstege 4, die an der unte-
ren Profilschiene 2 vormontiert sind, in entsprechende
Nuten der zweiten, oberen Profilschiene 3 eingeschoben

. -wveréen. Da der Abstand der Nuten der oberen Profilschiene
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.3 dem Abstand der Nuten der unteren Profilschiene 2 ent-

spricht, werden beiwm Aufschieben die Iéolierstege_wieder
in eine senkrechte Lage zurlickgekippt bzv. zurﬁcksebogen;
Die dazu notvendigen Verformungskrzfte greifen an den Nu-
ten der oberen Profilschiene 3 an und heben einander suf.
Da die elestischen Krdfte der Isolierstege nach suflen
gerichtet sind, kenn ein seitlicher Versatz der oberen
Profilschiene 3 gegeniiber der unteren Profilschiene 2 im
Bereich der Verformungen 8 nicht auftreten. Venn somit
am Anfang und am Ende der unteren Profilschiene 2 jeweils
ein Psar von Verformungen 8 an den'StﬁtZStegen“61 enge-'
bracht ist, kann wegen der Steifigiceit der Profilschieng
2. bzw. 3 insgesamtkeine seitliche Verschiebung suftreten.
Somit ist die obere Profilsch;ene.3 auf ihrer genzen Linge
gegeniiber der unteren Profilschiene 2 ohne Seitenversatz.

Grundsidtzlich ist es susreichend, wenn lediglich in der
dhe der beiden Enden der unteren Proifilschiene 2 jeweils

_ ein Paar von derartigen Verfornungen 8 angebracht wird.
-Wenn sehr lange Profilkdrper hergestellt werden sollen,
kann es Jjedoch zweckmiBig sein, weitere Psare von Verfor-

mungen anzﬁbringen. Es genligt jedoch, wenn diese Ver—
foroungen in Absténden von'efwa 1 m angebracht werden.

Da beim Aufschieben der oberen Profilschiene 3 im EBereich
der Verformungen 8 Reibung zwischen den Kuten dieser obe-
ren Profilschiene und den Isolierstegen auftritt, sollten
zur Verzeidung croferer Reibungswicderstinde diese Verior-
zu dicht sufeinanderfolgen. '

13

ty
Jte
3
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o
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]

O
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'

ir.5 weiter zeipt, vwird zuzleich nit de
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der Isolierstege 4 in die Muten der oberen Profilschiene
3 der zwischen diesen Isolierstegen und den Profilschie-

5 nen 2 bzw. 3 gebildete Hohlraum 5 mit einer Sqhpunzasse 9
geflillt. Diese Schaummasse 9 vird beispielsweise durch
.eine Spritzdiise 11 in den genanhten'Hohlraum eingedrtickt,
Die Schaummasse 9 expandiert ver ihrem Erstarren. Sie
dringt dabei auch in die Toleranzspaltie 63 ein, die sich

10 zwischen den Isolierstegen 4, und den Innenwinden der FKuten

6 susbilden. Sonit.werden die Isolierstege in den Nuten

durch die Schaummasse festgehalten. Ferner werden die

Isolierstege durch den sich beim Expandieren der Schsun-

nasse ergebenden Druck auf Zug beansprucht, wodurch die

Berﬁhrungsflécﬁen zwischen den Isolierstegen 4 und den

Heltestegen 62 der Nuten 6 aneinandergepre8t werden und-

einen Reibschluf bilden, der fur eine hohe Steifigkeit des

Profilkdrpers sorgt. Die Scheurmasse wirkt ferner auch-

15

verklebend und somit nach ihrem Erstarren such arretierend
20 gur gas Cesantgebilde.

In der Fig.6 ist ein Schnitt durch einen entsprechendgn,
erfindungsgecsfien wirmeisolierenden Profilligrper darge-
stellt. ‘ '

Die‘Fig.7 und 8 zeigen ein weiteres Werkzeug, nit dex Ver-
formuagen an den Stiitzstegen 61 der ersten Profilschiene 2
vorgenommen werden konnen. Bei groBen Abstédnden der Stiitz-
stege 671 kann das in Fig.3 dargestellte Verkzeug 12 nicht
rmehr fir die Herstellung der Verformungen 8 eingesetzt wer-
den, da aufgrind des groBen Hebels fiir die Drehung des Verk-
zeuges ein sehr grofier Eraftaufwand notwendig wird. In der-

30

ertigen FZllen konn des in rig.7 dergestellte Veriizeug zur
Inviendunp Zoc—men. Es besteht im wesentlichen aus zwei be-
weclichen Stemmeln 21, die durch eine Riclholfcder Z2 zu-

-

(

ten verden., Die Innenilichen 292 der Steanel 21
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laufen konisch bzw, keilfdrmig zussmmen. In den von die~
sen Innenflé@chen 29 gebildeten keilfSrmigen bzw. koni-
schen Zvwischenraum trifft eine entsprechend ausgestaltete

. Spreizvorrichfung 23, beispielsweise ein Keil. Dieser

Keil ist an einem Anker 24 befestigt, der sigh in einer
lagnétspule 25 befindet. Beli Schliefien eines Schalters

26 flieBt aus einer Siromquelle 27 Strom durch die Hagnet-
spule und driickt den in¥er 24 in Pfeilrichtung nach unten,
so daB die bewveglichen Stezpel 21 auseinandergetrieben wer-
den und somit in den Stiitzstegen 61 die Verformungen 8
hervorrufen.

Die Fig.8 zeigt einen Querschnitt entlang der Linie
VIII-VIII in Fig.7 durch das Verformungswerkzeug. An-
hand der Fig.8 ist ersichtliich, deB die Stempel 21 in

_einem Gehduse 28 geflhrt werden, so dafi sie bein Auseinan-

dertreiben senkrecht auf die Stitzstege 61 stofien und
diese verformen.
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Patentanspriiche

1. Varreisolierender Profilkdrper, insbesondere zur Ver-
wvendung fiir Tiir- oder Fensterrazhmen oder dergl., sus
einer ersten und einer zweiten Profilschiene, vorzugs-
veise solchen aus lietall, die durch zwel aus wiErmeiso-

" lierendez= Verkstoff bestehenden profilierten Isoclierste-

gen unter Bildung eines Hohlrsumes miteinander verbunden
sind, wobei die Isclierstege in hinterschnittenen HNuten
der Profilschienen verankert sind, und wobei die hinter-
schnittenen Huten der ersten Profilschiene von einem
Heltesteg und einem zum Hohlrzum liegenden Stiitzsteg ge-
bildet werden, dsurch gekennzeichnet, dai
die Stiitzstege (61) der ersten Profilschiene (2) mit ein-
zelnen, beziiglich des Hohlrsumes (5) nach zuBen gerichte-
ten Verformungen (8) versehen sind, welche gegen die
Isolierstege (4) stoBen.

2. VWermeisolierender Profilkdrper nach Ansoruch 1, da-
durch gekennszeichnet, daBl die Verformun-
gen (8) beziiglich der Lingsrichtung der ersten Profil-
schiene (2) einznder pserweitce gegeniiberliegen.

5. Vidrmeisolierender Profilkérper nach Anspruch 1, da-
durch gekennzedlchnet, daf die Verforoun-
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gen (8) zylinderihnliche Gestalt besitzen.

4, VErmeisolierender Profilkorper nach Anspruch 1, da-
durch gekennszeichnet, da die Verformun-
gen (8) kegelformige Gestalt besitzen.

5. VWarmeisolierender Profilkérper rach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzstege
(61) in ihrem Verformungsbereich um etwa 1 mm nach sufen
versetzt sind.

6. Vdrmeisolierender ProfilkSrper nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, da8 in der Nihe der.
Enden der Profilschiene (2) Jeweils wenigstens ein Pasar
von Verformungen (8) an den Stiitzstegen (61) engebracht
ist. '

7. Wermeisolierender Profilkorper nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekxennzeichnet, da der Abstand ‘
der Verformungen (8) bezogen suf die Langsrichtung des
Profilkorpers mehr als etwa 50 cm betridgt,

8. Wirmeisolierender Profilkérper nach Anspruch 2, da-
durch .gekennzeichnet, da die Verformun-
gen (8) durch Drehung eines flachen, schraubenzieherihn-
lichen Werkszeuges (12), dessen Breite groBer ist sls der
Abstand der Stlitzstege (61), erzeugt sind.

O. Vdrmeisolierender Profilkorper nach Anspruch 1, da-
durch gekennszedichnet, deaB der Hohlrsum
(3) und die swischen den Isolierstegen (4) und ¢den Ste-
gen (61, 62) der hinterschnittenen Nuten (6) der Profil-
schieren befindlichen Tolersnzspalten (63) mit einer
Schaurmasse (9) gefullt sind.
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10. Verfahren zur Herstellung eines virmeisolierenden
Profil¥orpers nach einem der Anspriiche 1 bis 9, g e -
kennzeichnet durch den Ablauf folgende:_Ver-

‘fahrenSSChritte:

a. Einschieben der Isolierstege (4) in die hinterschnit-
tenen Nuten (6) der ersten Profilschiene (2);

b. Ausbilden einzelner Verformungen (8) an den Stlitzste-
gen (61) der hinterschnittenen Muten (6) der ersten
Profilschiene (2), so daf diese Vefformungen (8) die
Isolierstege (4) nach auSien driicken bZﬁ._kippen;_

c. Einschieben der Isolierstege (4) zusammen mit der
ersten Profilschiene (2) in die Nuten der zweiten Pro-
filschiene (3).

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge X enn -~
zeichnet, deB die Verformungen (8) jeweils psar-

"velse einender gegeniiberliegend erzeugt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge kX enn -
zeichnet, deB zum Herstellen der Verformungen (8)
ein schraubenzieherartiges Werkzeug (12), dessen Breite
grofer ist a2ls der Abstand der Stiitzstege (61), zwischen
die Stiitzstege (61) der ersten Profilschiene (2) gefiihrt
und sodann gedreht wird, so daB bei der Drehung die Stiitz-
stege (61) nach auBen verformt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11, deadurch g e kX enn -
zeichnett, da8 zum Herstellen der Verformungen (8)
ein . . mit beweglichen Stempeln (21) versehenes Werkzeug
(20) zwischen die Stitzstege gebracht wird und daB sodann
die Stempel (21) mittels einer Spreizvorrichtung (23) aus-
einandergetrieben werden.

14, Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge k enn -
zeichnet, daB beim Einschieben der Isolierstege
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(4) in die Nuten der zweiten Profilschiene (3) der von
den Profilschienen (2, 3) und den Isolierstegen (4) um-

schlossene Hohlraum (5) mit Schaummasse (9) gefiillt wird.

.15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn -

zeichnet » def8 beim Einschieben der Isolierstege
(4) in die Nuten der zweiten Profilschiene (3) diese
zweite Profilschiene (3) ortsfest gehalten und die erste
Profilschiene (2) zusammen nmit den Isolierstegen (4) ge-
gen die zweite Profilschiene (3) verschoben wird.
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