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@ Isolierprofil und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Bei einem Isolierprofii, bestehend aus AufRenschale und
Innenschale mit jeweils mindestens einer Stegverbindungs-
kammer zur Aufnahme des Isolierstegs, soll die Schub-
festigkeit in axialer Richtung verbessert werden. Dies wird
erfindungsgemaR dadurch erreicht, daR mindestens eine
Seitenwand (5, 6 bzw. 32, 33) der Stegverbindungskammer
(31) Eindrickungen und/oder Einbuchtungen aufweist.

(_),)

Sednit B-C

Croydon Printing Company Ltd.



0123110

Isolierprofil und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Isolierprofil, bestehend aus
AuBenschale und Innenschale mit Jewells mindestens einer
Stegverbindungkammer zur Aufnahme des Isolierstegs und
ein Verfahren zur Herstellung des Isolierprofils.

Die Isolierprofile konnen einstiickig oder mehrstilickig
gepresst sein.

Isolierprofile, die aus mindestens zwei thermisch getrenn-
ten Einzelprofilen mit einem dazwischen angeordneﬁen Isolier~
steg bestehen, lassen sich suf verschiedene Weise herstellen.
So ist es bekannt, die Isolierstege nach einer Primerung

in die Stegverbindungskammer einzugieBen. Dadurch lassen

sich allerdings keine schubfesten Verbindungen herstellien,
die nach iiblicher Oberflichenbehandlung (Eloxieren bzw.
Lackieren) in axialer Richtung mehr als 200 bis 300 kp pro
100 mm iibertragen konnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, bel einem Isolierprofil die
Schubfestigkeit in axialer Richtung zu verbessern. Erfin-
dungsgemdB wird dies durch die in den Patentanspriichen ange-
gebeneh-Merkmale erreicht.

Es hat sich herausgestellt, daB bei einem Zwelisteg-Verbund-
profil Schubfestigkeiten erreicht werden konnen, die beil
400 - 900 kp pro 100 mm Probenlidnge liegen. Diese Schub-
festigkeitswerte werden dadurch erreicht, daB die Perfora-

tion in den Seitenwdnden der Stegverbindungskammer eine
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zusdtzliche Haftung zwischen Isoliersteg und Grundprofil
ermbglicht. Dabei ist daran gedacht, die Perforation so
durchzufiihren, daB nasen und/oder wulstfdrmige Erhebungen
in der Innenseite der Stegverbindungskammer zum Isolier-
steg hin stehenbleiben, so daB eine Verzahnung zwischen
dem Metall- und Isoliersteg erfolgt. Die Verklammerung
kann beili GieBharzverbund noch dadurch verbessert werden,
daB der GieBharz in die Hohlraume der Perforstion eindringt
und diese vollstandig ausfillt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfihrungs-

beispiels ndher erlédutert.
Es zeigen

Fig. 1 L#&ngsschnitt durch ein erfindungsgemizB hergestelltes
Profil.

Fig. 2 Querschnitt durch ein erfindungsgemaB hergestelltes
Profil.

Fig. 3 Prinzipielle Darstellung des erfindungsgeméBen Pro-

files im Querschnitt.

Fig. 4 Querschnitt durch ein einstlickig gepresstes Profil

ohne Isolierstege.

Fig. 5 Querschnitt durch ein mehrstiickig gepresstes Profil.

In ?ig. 1 ist eine Schale des Isolierprofils wihrend der

Perforierung dargestellt, wobel mit Ziffer 1 der obere Be-
reich und mit Ziffer 2 der untere Bereich einer Schale be-
nannt ist. Diese wird durch zwel rotierende Werkzeugridder

3, 4 in die Seitenwdnde 5, 6 vorgenommen, wobel Jje nach



0123110
2
_,5_

Form der Werkzeuge Perforierungen, Einbuchtungen oder Ein-

£

driickungen entstehen.

In Fig. 2 ist das Isolierprefil im Querschnitt bei der
Herstellung der Perforierungen dargestellt. Die Perfores-
tionsrider T, 8 bzw. 9, 10 driicken in die Seitenwinde

12, 13 bzw. 14, 15. Dadurch werden die Isolierstege 16, 17
der AuBen- und Innenschale in der Stegverbindungskammer

verklammert.

In Fig. 3 ist die Stegverbindungskammer 31 einer Profil-
schale im Querschnitt dargestellt. Es ist gleichgliltig,’
ob die Seitenwand 32 oder >3 vor oder nach dem Einbringen
des GieBharzes eingedriickt ﬁird. Bevorzugt ist es jedoch,
die Eindrickung in Form einer Perforation vor dem EingieBen
des Harzes durchzufiihren, da dann eine Verklammerung in
der Stegverkbindungskemmer beésonders intensiv erfolgt.

Die GieBharzprofile sollen so konstruiert werden, daf sie
im Bereich, wo das GieBharz mit dem Aluprofil verbunden
ist, mit einem Zahnrad eingedriickt werden, und zwar so,
daB3 die herausgedrﬁckten Fldchen als Zacken und HohlrZume

beim GieBen umschlossen und gefilillt werden.

Fig. 4 zeigt ein einstlickig gepresstes Profil ohne Isolier-
stege. Dieses kann durch geegignete Verfahrensschritte in
ein Profil gem&8 Fig. 2 umgewandelt werden.

Fig. 5 zeigt ein mehrstickig gepresstes Profil, das mit
Polyamid-Leisten miteinander verbunden ist.

Grunds&dtzlich kann die Verformung des Isoliersteges vor
oder nach dem EingieBlen des GieBharzes eingebracht werden.

Es kOnnen auch Verformungen in feste Polyamidleisten vor-
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genommen werden. Bevorzugt ist die Verformung vor dem

EingieBen gemdB Anspruch 6.

Bei dem EingieBen wird ein Profil gem&B8 Figur 4, bestehend
aus AuBen— und Innenschale 41, 42 im Bereich der Stegver-—
bindungskammern 43 - 46 mit GieBharz ausgegossen und an-
schlieBend werden die Hilfsstege 47, 48 abgetrennt. Dann
erfolgt die Perforierung wie im Zusammenhang mit Figur 2
bereits erldutert ist. Es kOnnen auch feste Polyamidleisten
oder andere Kunststoffe von der Stirnseite eingeschoben

und durch Perforation festgesetzt werden.

In Figur 5 sind die AuBen~ und Innenschale 51, 52 {ber
Polyamidleisten 53, 54 verbunden. Nach dem Einlegen der
Polyamidleisten werden in die Seitenwdnde der Stegverbin-
dungskammern Perforierungen eingebracht, wobei Eindriickun-
gen und/oder Einbuchtungen bis in die Polyamidleiste reichen.
Dadurch entsteht eine feste Verkammerung zwischen den Poly-

amidleisten und den Profilen.

Bei bestimmten Oberfldchenveredelungen muf das Verbundprofil
hbheren Temperaturen ausgesetzt werden. Da das GieBharz bei
einer Trocknungstemperatur von 240°c ausgast. . und sich
ausdeht, ko&nnen thermische Ld&ngendnderungen in axialer Rich-
tung durch die Perforation im Steg vermieden werden. Gleich-
zeitig kann Gas durch die Perforation entweichen, wodurch
die durch das Ausgasen hervorgerufenen zusdtzlichen L3ngen-

dnderungen verringert werden.
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Patentanspriche:

1.

Isolierprofil, bestehend auskAuBenschale und Innenschale
mit jeweils mindestens einer Stegverbindungskammer zur
Aufnahme des Isolierstegs, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens eine Seitenwand (5, 6 bzw. 32, 33) der Steg-
verbindungskammer (31) Eindriickungen und/oder Einbuch-

tungen aufweist.

Isolierprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eine Seitenwand (5,6 bzw. 32,33) der Steg-

verbindungskammer (31) perforiert ist.

Isolierprofil nach den Anspriichen 1-2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Seitenwand (5,6 bzw. 32, 33) der Steg-
verbindungskammer (31) im Perforationsbereich Eindriik-
kungen und/oder Einbuchtungen sowie nasen- oder wulstfdr-

mige Erhebungen (11) aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Isolierprofils nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
mit einem zahn-, stift- oder kegelfdrmigen Werkzeug in

mindestens eine Seitenwand der Stegverbindungskammer eine

Eindrickung, Einbuchtung oder Perforation eingebracht wird.



10 7.

15

_ 5o 0123110

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Werkzeuge auf einer rotierenden Scheibe angeordnet

sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Einbuchtung, Eindriickung oder Per-
foration vor dem EingieBen des Isolierstegs durchgefiihrt

wird.

Verfahren zur Herstellung eines Isolierprofils nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
die Perforation nach dem Einlegen des Isolierstegs in die-

sen hinein vorgenommen wird.

Verfahren zum Verbinden eines Profils mit Stegen, Leisten
oder anderen Profilen, die in eine Stegverbindungskammer
eingreifen, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Einlegen
der Stege, Leisten oder anderen Profile mindestens eine

Seitenwand der Stegverbindungskammer perforiert wird.
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