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@ Verfahren zur Herstellung eines wirmeisolierenden Korpers.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
warmeisoloerenden Profilkorpers, insbesondere zu Verwen-
dung fiir Fenster- oder Tlrrahmen, mit zwei bevorzugt hin-
terschnittenen Nuten aufweisende Metaliprofilschienen und
eine diese miteinander verbindende Briicke aus war-
meisolierendem Material, die in die Nuten eingreift, wobei
zumindest ein Teil des warmeisoloerenden Materials zwecks
formschlissige Anpassung an die Profilschienen oder Bil-
dung einer Kiebeverbindung mit den Profilschienen durch
Warmezufuhr aktivierbar ist, und bezweckt, den Zeit- und
Arbeitsaufwand bei der Herstellung des profilkdrpers zu ver-
ringern und eine fiir den jeweiligen Verwendungszweck bef-
riedigende Verbindung bzw. Verankerung zwischen den
Metallprofilschienen und der Briicke zu schaffen.

Dies wird dadurch erreicht, daR® Aluminumprofilschienen
(1, 2) verwendet werden und daR das warmeisolierende Mat-
erial vor dem Harten der Aluminiumprofilschienen {1, 2) oder
vor deren Erwarmung wegen einer anderen Herstel-
lungsmaBnahme, z.B. Oberflachenbeschichtung oder
-veredelung, oder vor einer gesonderten Warmebehandlung
zwischen die Aluminiumprofilschienen (1, 2) eingefiihrt und
die fiir das Harten bzw. die weitere Herstellungsmanahme
erforderliche oder gesonderte Warmebehandiung fir die
Aktivierung ausgenutzt wird.
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Verfahren zur Herstellung eines wdrmeisolierenden

Profilkorpers

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines wdrmeisolierenden Profilkdrpers, insbesondere

zur Verwendung fiir Fenster- oder Tiirrahmen, bei dem

mit bevorzugt hinterschnittenen Nuten versehene Metall-
profilschienen in Abstand zueinander angeordnet und
durcheine aus wdrmeisolierendem Material bestehende
Briicke miteinander verbunden werden, die in die bevor-
zugt hinterschnittenen Nuten eingreift, wobei zumindest
ein Teil des wd@rmeisolierenden Materials zwecks form-
schliissiger Anpassung an die Profilschienen oder Bil-
dung einer Klebeverbindung mit den Profilschienen durch

Warmezufuhr aktivierbar ist.

Es sind ein wdrmeisolierender ProfilkOrper sowie ein
Verfahren zu seiner Herstellung bekannt (DE-C-20 27 937
und DE-C-21 31 721 des Anmelders) bei dem die aus wirme-
isolierendem Material bestehende Briicke von profilier-
ten Isolierleisten gebildet ist, die mit an ihren End-
bereichen befindlichen Rahdabkantungen in die hinter-
schnittenen Nuten eingeschoben werde. Die Isolierleisten
bilden mit den Metallprofilschienen einen Hohlraum,

der mit einer warmeisolierenden Fiillmasse geflillt wird.
Um auch lange Profilkdorper zusammenschieben zu kdnnen,
sollen die Randabkantungen in den hinterschnittenen
Nuten méglichst viel Spiel haben. Dies erfordert jedoch
andererseits noch eine Stabilisierung der zusammenge-
schobenen Elemente. Die Stabilisierung erfolgt durch

Einfiihren einer expandierenden Fillmasse in den Hohlraum.
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Es ist bereits vorgeschlagen worden, fiir die Flillmasse
ein Vorprodukt zu verwenden, das sich durch Warmezufuhr

aktivieren, d.h. zur VolumenvergréBerung veranlassen
1468t (Anspruch 3 der DE-C-21 31 721).

Bekannt ist ferner ein Profilkdérper der vorstehend be-
schriebenen Art, dessen Hohlraum nicht mit einer expan-
dierenden Fiillmasse gefiillt wird. Statt dessen socll

die Stabilisierung durch Verkleben der Randabkantungen
der Isoclierleisten in den.bevorzugt hinterschnittenen
Nuten der Metallprofilschienen erfolgen. Zu diesem Zweck
ist auf die Randabkantungen eine thixotrope Klebstoff-
schicht aufgetragen. Diese Schicht ist unter normalen
Bedingungen nicht klebend. Erst unter Druck oder Hitze
wird sie verformbar, dringt in die Nutenrestr&@ume und
verklebt die Randabkantungen mit den Nutenw&nden. Es
ist dementsprechend auch fir diesen Zweck bereits
vorgeschlagen worden, die Klebstoffschicht durch W&rme-
zufuhr zu aktivieren (Anspruch 5 der DE-A-30 02 693

des Anmelders).

Es ist ferner notorisch bekannt, als Material fiir die
Metallpraofilschienen Aluminium zu verwenden. Die Aluminium-
profilschienen werden in PreBwerken aus Aluminium bzw.
einer Aluminiumlegierung stranggepreBSit. Danach werden

die Profile gerichtet. Sie haben dann zwar schon ihre
endgiiltige Form, aber noch nicht die endgiiltige Festig-
keit. Aus diesem Grunde kommen sie in einen Hirteofen

und werden warm ausgehértet. Die Aushirtung dauert ca

4 bis 8 Stunden bei einer Temperatur von 180 bis 220°

(je hdher die Temperatur, umso kiirzer die Aushirtezeit).
W&hrend dieser Zeit liegen die Profile im Stapel auf
einem Wagen ohne jede Bewegung, Verformung usw. Nach

Ende der Aushértezeit wird der Wagen mit dem Profilstapel
aus dem Ofen herausgefahren. Die Profile kithlen ab und
sind dann verwendungsfdhig. Es erfolgt dann die Ober-
fldchenbehandlung durch Eloxieren, Nachlackieren und

Pulverbeschichten sowie die weitere Verarbeitung.
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Der £rfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Zeit-

und Arbeitsaufwand bei der Herstellung von wdrmeisolieren-

den Profilkdrpern der eingangs beschriebenen Art zu

verringern und eine fiir den jeweiligen Verwendungszweck

befriedigende Verbindung bzw. Verankerung zwischen den

Metallprofilschienen und der Briicke zu schaffen.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1

geldst.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht also darin, den
chnehin anfallenden Arbeitsgang des Aush#rtens oder

eine andere ohnehin anfallende W&rmebehandlung zur Her-
stellung der Profilkorper mit zu verwenden. Im Gegensatz
zu den bisher bekanntenVerfahren soll nunmehr das Verbund-
material bereits in die zwar gepreBten, aber noch nicht
ausgehérteten oder der weiteren Warmebehandlung noch
nicht unterzogenen Aluminiumprofilschienen eingebracht
werden. AnschlieBend erfolgt die Warmelagerung im Harte-
ofen oder in einem Warmeofen. Natiirlich ist es auch
moglich, die Profilkdrper durch eine gesonderte Warme-
behandlung zu erw&rmen. Durbh die Warmeeinwirkung und
die anschlieBende Abkiihlung gewinnt das Verbundmaterial
seine endgiiltige Form bzw. endgililtige Festigkeit bzu.

endgiiltige Verbindung mit dem Aluminiumprofil.

Die Erfindung ermdglicht es insbesondere, aktivierbares
widrmeisolierendes Material zu verwenden, das sehr lang-
sam reagiert. Es ermdglicht ferner solche Materialien

zu verwenden, die erst bei relativ hohen Temperaturen,
d.h. solchen, die im H#@rteofen auftreten, aktivierbar
sind. Die Verwendung solcher Materialien hat anderer-
seits insbesondere dann, wenn diese Materialien in Verbin-
dung mit Isolierstegen verwendet werden, den Vorteil,

daB die prdparierten Isolierstege bei Raumtemperatur
lagerfahig und abseits von der Aluminiumprofilherstellung

vorbereitet werden kdnnen. Bisher muBten die gehdrteten
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Aluminiumprofilschienen zu einer Sch#um- und/oder
GieBstation transportiert werden, in der das flissige
Schaum-Vorprodukt auf die Aluminiumprofilschienen bzw.
die Isolierleisten bei der Montage also beim Zusammen-
schieben aufgetragen wurde. Jetzt ist es moglich, die
Isolierleisten getrennt zu préparieren und sie dann
an den Ort der Profilschienen- Fertigung zu transpor-
tieren, was schon aus Gewichtsgriinden eine Vereinfachung
bedeutet. Am Einsatzort (AluminiumpreBwerk) werden die
prédparierten Isolierleisten bei Bedarf in die Aluminium-
profilschienen eingeschoben und die Verbindung nach
erfolgter W&rmebehandlung hergestellt. Das Einschieben
der Isolierleisten kann entweder von Hand oder durch
eine sehr einfache Maschinerie erfolgen, so daB also
keine Notwendigkeit besteht, eine umfangreiche Misch-
und Dosiereinrichtung vor dem Profil-Wdrmeofen
aufzustellen. Dies wiirde in vielen F&llen einerseits
auf Platzprobleme stoBen, andererseits auf Organisations-
probleme, weil eine Misch- und Dosieranlage (Chemie)

schlecht zur Technik des StrangpreBwerkes (Metall) paBt.

Eine zweckm#@Bige Weiterbildung des erfindungsgemiaBen
Verfahrens kann darin bestehen, daB fiir den aktivier-
baren Teil des wadrmeisolierenden Materials ein solches
verwendet wird, das durch die W&armeaktivierung auBerdem
bleibend aushd@rtet und bei weiteren Warmeeinwirkungen

nach der Aktivieruné formbestdndig bleibt.

Dieser weiterbildende Verfahrensschritt ist deshalb

in Kombination mit dem vorstehend beschriebenen erfin-
dungsgemédBen Verfahren zu werten und besonders sinnvoll,
weil die frisch gepreBten Aluminiumprofilschienen mit
dem H&rten erstmals einer Temperaturbehandlung ausge-
setzt werden. Es ist wiinschenswert, daBl der aktivier-
bare Teil des widrmeisolierenden Materials bei weiteren

Warmeeinwirkungen, wie beispielsweise bei der Pulverbe-

-
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schichtung formstabi. bleibt. Dies auch deshalb, weil
die Aluminiumprofilschienen dann bereits gehdrtet sind
und dementsprechend nicht mehr - wie beim Harten -
tiber ihre gesamte Linge unterstiitzt werden miissen, um
bleibende Verformungen durch Durchh@ngen zu vermeiden.
Beim Pulverbeschichten werden die Aluminiumprofilschie-
nen nur partiell unterstitzt und h&@ngen demnach durch.
Das Durchhé@ngen hédtte zwar fir Aluminiumprofilschienen
ohne eingebrachtes aktivierbares wdrmeisuvlierendes
Material keine bleibende Verformung zur Folge; wenn
sie jeduch mit dem aktivierbaren wdrmeisolierenden Ver-
bundmaterial versehen sind, so kann dieses durch Erweichen
und anschlieBendes Wiedererhdrten doch zu bleibenden
Verformungen fithren., Es ist deshalb besonders vorteilhaft,
daB das aktivierbare, wdrmeisolierende Material bereits
vor dem Harten der Aluminiumprofilschienen mit diesen
verbunden wird und wiinschenswert, daB das Material nach

der Warmeaktivierung im H&arteofen formbestdndig bleibt.

Es empfiehlt sich, gemdB Anspruch 2, fiir den aktivier-
baren Teil des wirmeisolierenden Materials ein Harz,
einen Hérter und bevorzugt auch ein Treibmittel, z.B.
Azodicarbonamid, insbesondere mit einem Anteil von

0,3 bis 8, vorzugsweise 1 bis 5 Gewichtsprozent zu
verwenden. Diese Stoffe fiihren insbesondere aufgrund

der Expansion zu einer guten formschliissigen Anpassung
an die Profilschienen, wobei auch eine gute Verbindung
und Festigkeit erreichbar ist. Es ist grundsdtzlich
moglich, diese Stoffe sowochl in fliissiger als auch in

bei Raumtemperatur fester Form zu verwenden. Letzteres
vereinfacht die Handhabung der Stoffe. In bevorzugter
Weise kann fir den aktivierbaren Teil des wirmeisclieren-
den Materials ein Thixotropierungsmittel, z.B.
feindisperse Kieselsdure, insbesondere mit einem Anteil
von 05 bis 10, vorzugsweise 1 bis 5

Gewichtsprozent, und/oder Kreide bis 3% verwendet werden,

um das Einfihrungsverhalten zu verbessern.
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Weiterhin wird empfohlen, die in den Anspriichen 3 bis
6 enthaltenen Stoffe zu verwenden, die bei Versuchen

ermittelt worden sind.

Es ist mtglich und vorteilhaft, an Stelle der aufgefiihrten
Stoffe andere Stoffe fiir den aktivierbaren Teil des
wdrmeisoclierenden Materials zu verwenden, die unter

den vorgegebenen Bedingungen Kunststoffe mit zelliger
Struktur bilden, solche Stoffe sind Phenoplaste (Phenol-
Formaldehydharze), Aminoplaste (Harnstoff-Formaldehyd-

und Melamin-Formaldehydharze), Naturkautschuk und Synthese-
kautschuk. Diese Stoffe kdnnen so eingestellt werden,

daB sie unter den vorgegebenen Bedingungen aush#rten

bzw. ausvulkanisieren, zumindest ausreichende Haftung

an Aluminium haben und unter Einwirkung eines Treibmittels

eine Zellstruktur bilden konnen.

Dabei ist es auch mglich und vorteilhaft, vorformulierte,
selbstvernetzende Harze, z.B. Beckopox EM 504 fir den
aktivierbaren Teil des warmeisolierenden Materials zu
verwenden. Diese Stoffe ha@rten bei Warmezufuhr und kdnnen
deshalb im Sinne eines Einkomponentensystems verwendet

werden.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch méglich, alle {iblichen
chemischen Treibmittel zu verwenden. Neben Azo-Verbindun- :
gen, z.B. Azodicarbonamid, und Sulfonylhydroziden kommen
N-Nitrosoverbindungen und Thiatriazoverbindungen in

Frage.

Im Rahmen der Erfindung ist es vorteilhaft, dem Kleber,
der zum Aussch@umen des Profilhohlraumes bestimmt ist,
wenigstense¥ﬁTlstoff, vorzugsweise als Granulat, beizumen-
gen, der vorzugsweise aus nicht-schmelzenden porésen
Teilen besteht. z.B. temperaturbesténdiger Hartschaum-
stoff, Schaumglas, Bldhton, Kreide, Leichtspat und andere

minderalische Stoffe. Diese MaBnahme fiihrt zu den Vor-
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teilen, daB die Gesamtfiillung billiger und/oder
temperaturfester wird und daB die Mischung in der
Schmelzphase nicht so leicht flieBt wie der Kleber ohne
dem vorbeschriebenen Zusatz oder Zus@tzen. Deshalb tritt
das expandierende Material nicht oder nicht so leicht
aus offenen Stellen der KlLebeverbindungen bzw. aus dem
offenen Hohlraum aus.

Der Anteil des Fiillstoffes oder der Fiillstoffe betrdgt

l bis 20%, vorzugsweise 1 bis 8%.

Das erfindungsgem&Be Verfahren 188t sich besonders
vorteilhaft zur Herstellung der an sich bekannten
Profilkdrper anwenden, die in den Anspriichen 7 bis 9

beschrieben sind.

Ferner anwendbar ist das Verfahren fir die Herstellung
eines an sich bekannten Profilkdrpers (DE-A-30 16 076

des Anmelders), dessen Briicke mindestens eine die hinter-
schnittenen Nuten hintergreifende profilierte Isolierlei-
ste aufweist, die durch EingieBen eines fliissigen durch
Warmezufuhr aushartbaren Vorpfoduktes in die hinter-

schnittenen Nuten gebildet ist.

Die Erfindung betrifft ferner eine profilierte
Isolierleiste nach Anspruch 10. Die darin enthaltene
Prdparierung der Isolierleiste erleichtert nicht nur
die Bereitstellung insbesondere des aktivierbaren Teils
des wdrmeisolierenden Materials, sondern auch die
Handhabung beim Zusammenfligen des Profilkdrpers. Wenn
aktivierbares Material in fliissiger Form verwendet wird,
kann es vorteilhaft durch Streifen, z.B. selbstklebende
Streifen, im Aufnahmeraum verschlossen werden. Bei
Raumtemperatur festes aktivierbares Material bedarf
dagegen keines Verschlusses, wodurch die Préparierung

vereinfacht ist.
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Die im Anspruch 11 enthaltenen Merkmale fithren zu einer
hochfesten Verbindung, weil die heiBklebende Masse als
nicht expandierender Stoff aufgrund ihrer Struktur eine

grofle Festigkeit aufweist.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 12 ermdglicht ein Spreizen
der Isolierleiste wenigstens auf einem Teil ihres

Querschnittes.

Die erfindungsgemdBe profilierte Isolierleiste kann

gemdB Anspruch 13 H-Profilform oder X-Profilform haben
und mit beidseitig nach auBen gerichteten Randabkan-
tungen an beiden Endbereichen versehen sein. Die Rand-
abkantungen dienen zum Eingriff in die hinterschnitte-
nen Nuten der Aluminiumprofilschienen. Wenn die Leiste
H-Profil hat, kann sie so geformt werden, daB ihre Schen-
kel zu den beiden Endbereichen konvergieren. Eine so
geformte Isclierleiste 148t sich einerseits leichter

in die hinterschnittenen Nuten der Aluminiumprofilschie-
nen einfihren; andererseits wird auf diese Weise der
Spalt, durch den der aktivierbare Teil des warmeisolieren-
den Materials austreten kidnnte, sehr klein. Bei der
Expansion des aktivierbaren Materials werden die Schenkel
gespreizt. Die konvergierenden Schenkel kdnnen auch

eine "eingefrorene" nach auBen gerichtete Spannung haben,
die sich bei Wa&rmebehandlung durch ein NachauBenbiegen
der Schenkel entspannt. Dabei wird der Spalt verbreitert

und die aktivierbare Masse kann austreten.

Das Spreizen bzw. NachauBenbiegen sollte in bevorzugter
Weise soweit erfolgen, daB die Schenkel eine Abdichtung

an den L@ngskanten der sie aufnehmenden Nut hervorrufen.

“now
«
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Eine andere Weiterbildung der profilierten Isolierleiste:
mit H-Profil ohne konvergierende Schenkel kann dadurch
bestehen, daB an den Enden aller vier Schenkel auBerdem
nach innen gerichtete Randabkantungen vorgesehen sind,
welche ebenfalls zu einer Spaltverkleinerung fiihren

und ein Austreten der aktivierbaren Masse behindern.

Die erfindungsgemdBe profilierte Isolierleiste kann
aber auch Doppel-T-Form haben und zwischen ihren beiden

Endbereichen vollstdndig geteilt sein (Anspruch 14).

Eine andere Variante kann darin bestehen, daB die er-
findungsgem&Be profilierte Isolierleiste I-Profilform
hat und zwischen beiden Endbereichen durchgehend geteilt
ist. Die im Zwischenraum befindliche aktivierbare Masse
muB dann auf jeden Fall expandierbar sein, so daB die
Endbereiche der Isolierleiste bei der Aktivierung aus-
einandergebogen werden und die Hinterschneidungen der

Nuten in den Aluminiumprofilschienen hintergreifen.

GemdB einer weiteren Variante konnen die beiden Teile
der profilierten Isolierleiste vollstdndig voneinander
getrennt sein und in der Mitte zwischen den beiden End-
bereichen zwecks Bildung eines erweiterten Aufnahme-
raumes fir den aktivierbaren Teil des wdrmeisolieren-
den Materials einen griéBeren Abstand als an den End-

bereichen haben.

Eine andere Mdglichkeit zur Ausgestaltung der erfindungs-
gemd@Ben profilierten Isolierleiste kann gemdB Anspruch

15 darin bestehen, dafl die Teilungsspalte an den beiden
Endbereichen mit einer Deckplatte oder dergleichen ab-
gedeckt sind, die bei Hitzeeinwirkung schmilzt. Die
Deckplatte verhindert das Austreten der aktivierbaren
Masse aus dem Aufnahmeraum insbesondere dann, wenn die

aktivierbare Masse fliissig ist.
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Es ist gem&B Anspruch 16 auch mdglich, das aktivierbare
Material in Form eines Uberzugs an die Isolierleiste
an.ubringen, der bei der Wa&rmebehandlung schmilzt und/
oder expandiert und/oder eine heiBklebende Masse bildet.
Die Isoclierleiste kann dazu in ein Tauchbad gegeben
werden, in dem sich die fliissige Uberzugsmasse befindet,

die danach erhédrtet.

Die Ausgestaltung nach den Anspriichen 17 und 18 beziehen
sich darauf, das aktivierbare Material an der Isolierlei-
ste zu haltern und gemeinsam in den Profilkdrper einzu-
schieben, so daBl es keines nachtréaglichen Einfihrens

des aktivierbaren Materials bedarf. Das aktivierbare
Material in Form einer Leiste, eines Strangs oder einer
Schnur kann an die Isoclierleiste angeklebt werden oder
durch kurzzeitige Erwdrmung der Profiloberflache ober-
flachlich angeschmolzen werden. Bei der Ausgestaltung
nach Anspruch 16 kann das aktivierbare Material durch
eine gegebenenfalls anklipsbare Deckplatte gesichert
werden. Diese Deckplatte hat nicht nur Halterungsfunktion,
sondern auch eine Dichtungsfunktion an den Lingskanten
der die Isolierleiste und gegebenenfalls auch die Deck-

platte aufnehmenden Nut.

Nach Anspruch 19 weist die Abdeckplatte eine permanente
oder durch Wérme aktivierbare Spannung auf, die wenigstens
ihren einen L&ngsrand gegen die L&ngskante der Nut zu
biegen oder zu kriimmen sucht. Dies fihrt zu einer ver-
besserten Abdichtung an der L&ngskante der Nut. Wenn

die Abdeckplatte nicht an der Isolierleiste abgestiitzt
ist, z.B. durch eine mittige Anklipsvorrichtung oder
durch einen mittigen Langssteg, der in vorteilhafter
Weise eine Unterteilung des Aufnahmeraumes fir das akti-
vierbare Material.herbeifﬁhrt, wird der mittlere Teil
der Abdeckplatte gleichzeitig gegen die Isolierleiste

gedriickt, so daB hierdurch ein warmflissiges, aktivier-
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bares Material in die Nuten gedriickt wird. Diese Ausge-
staltung erméglicht es somit, ein nicht oder im
geringfiigeren MaBe expandierendes aktivierbares Material
zu verwenden. Auf jeden Fall wird auch bei der Verwendung

eines expandierenden Materials der MaterialfluB aktiviert.

Fir eine Ausgestaltung nach Anspruch 19 gibt es z.B.
folgende Mdglichkeiten:
Der Isoliersteg wird in H-Profilform oder dergleichen
hergesfellt. Sodann wird Klebstoff zwischen die Schen-
kel eingebracht und die Schenkel werden innerhalb
der Elastizitdtsgrenze zusammengedriickt. Der bei
Raumtemperatur feste Klebstoff hidlt die Teile solange
in dieser Stellung, bis er durch Warmeeinwirkung
fliissig wird, so daB die Schenkel ihre urspriingliche

Form einnehmen kdnnen.

Eine Isolierleiste entsprechenden Profils wird in

ihrer gewiinschten Endform hergestellt und dann werden
die Schenkel entsprechend verformt, wobei eine
Biegespannung "eingefroren" wird. Bei Erwdrmung wird
die eingefrorene Spannung frei und die Schenkel stellen

sich zurtck.

Die Isolierleiste oder die Abdeckplatte wird auf

der Seite, welche spédter konkav werden soll, mit
einer sog. Schrumpffolie belegt. Diese verkiirzt sich
bei Erwdrmung und erzeugt die gewlinschte Krimmung.
Die Schrumpffolie muBl natiirlich so gereckt sein,

daB die Verkirzung in Querrichtung erfolgt.

Die Isolierleiste oder die Abdeckplatte wird zumindest
stellenweise mit einem sich quer erstreckenden Material
unterschiedlicher Ausdehnungskoeffizienten besetzt.
Bei Erw8rmung krimmt sich der Isoliersteg oder die

Abdeckplatte aufgrund des bekannten Bi-Metall-Effektes.
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Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 18 ist auch eine

Abdichtung der Nut im Bereich ihrer L@ngskanten erreich-

bar. Hier wird die Deckplatte jedoch nicht gekrimmt

bzw. gebogen, sondern von der Isolierleiste abgehoben.

Durch die Ausbildungen nach den Anspriichen 20 und 22
lassen sich nicht nur vergréBerte Klebeflachen erreichen,
so daB schon hierdurch eine festere Verbindung erzielbar
ist, sondern es 188t sich auch dann eine formschliissige
Verbindung erreichen, wenn die Riffelung bzw. Nutung
der einander gegeniiberliegenden Fldchen quer zur L&ngs-
richtung der Isolierleiste _zw. Profilkdrper gerichtet
ist. Diese FormschluBverbindung tré@gt zu einer bedeutenden
Erhdhung der Feétigkeit der Verbindung gegen in L&angsrich-

tung gerichtete Krdfte bei.

Die Riffelung bzw. Nutung, insbesondere in der Isolier-
leiste kann gemd@B Anspruch 23 vorteilhaft dazu ausgenutzt
werden, das aktivierbare Material aufzunehmen. Eine
entsprechend préparierte Isolierleiste 188t sich leicht
herstellen und lagern. Bei der Verwendung von fliissigem
aktivierbaren Material kann dieses in der Riffelung

bzw. in den Nuten verschlossen werden, z.B. durch eine
warmschmelzende Folie. Es empfiehlt sich, die Riffelung
bzw. die Nutung quer durchgehend auszufiihren (durchgehen-
de Nuten), wodurch zum einen die Aufnahmer&ume vergréBert
werden und zum anderen der ExpansionfluB des aktivierbaren

Materials beglinstigt wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung Vorprodukte fiir die
Herstellung eines Profilkdrpers unter Anwendung des
erfindungsgemdBen Verfahrens. GemdB den Anspriichen 24

und 25 handelt es sich um das aktivierbare Material
enthaltende Vorprodukte gebrauchsfertiger und handhabungs-

freundlicher Form, das leicht am Isoliersteg angebracht,
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z.B. geklebt und mit diesem in den Profilkdrper einge-
schoben werden kann. Bei Verwendung eines bei Raumtempera-
tur festen aktivierbaren Materials kann das Vorprodukt
aufgrund der Strangform auch selbsté@ndig in den
Profilkérper bzw. zwischen die zu verbindenden Teile
eingeschoben werden. Aufgrund des Faseranteiles im
aktivierbaren Material wird nicht nur die Konsistenz
und Festigkeit des Vorproduktes, sondern auch die

Festigkeit des fertigen Profilkdrpers vergrdBert.

Eine vorteilhafte Variante kann darin bestehen, daB

der in dem Aufnahmeraum befindliche Teil des w&irmeisolie-
renden Materials armierende und/oder saugfiéhige Zusatz-
stoffe wie Glasfasern enth#dlt. Die Glasfasern kdnnen

als Gespinst oder Strang in dem Aufnahmeraum vorhanden
und mit den in flissiger Form vorliegenden aktivier-
baren Teil des wdrmeisolierenden Materials getrénkt

sein.

Der in dem Aufnahmeraum befindliche Teil des aktivier-
baren wdrmeisolierenden Materials kann z&hflissig
pastenférmig, pulverfdrmig oder fest sein. Es ist weiter-
hin mdglich, daB die erwdhnte Masse fliissig ist, aber

in bei Hitzeinwirkung schmelzenden Kiigelchen mikrover-
kapselt ist. Die Kiligelchen bilden dann eine schiittbare

Masse.

Das im Anspruch 26 enthaltene Verfahren ist nicht nur
wegen seiner Einfachheit, sondérn auch wegen‘éeiner
Unabhéngigkeit von der Form deS'VOrproduktes vorteil-
haft. |

Weitere Merkmale der Erfihdung;werden anhand"mehrerer,
in der Zeichnung dargestellter'Ausfﬁhrungsbeipiele»

beschrieben.
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Es zeigen:

Figur 1 einen Schnitt durch eine erste Ausfihrungsform
eines warmeisolierenden Profilkdrpers mit aus-

geschaumten Hohlraum;

Figur 2 den Profilkdrper nach Figur 1 mit in den Hohl-
raum eingefiihrten Vorprodukten zum Ausschdumen

des Hohlraumes;

Figuren 3 bis 17 verschiedene Ausfithrungsformen von
Isolierleisten in Verbindung mit einer wédrme-

aktivierbaren Masse.

Der in Figur 1 gezeigte wdrmeisolierende Profilkdérper
besteht aus zwei mit Abstand zueinander angeordneten
Aluminiumprofilschienen 1,2 die auf ihren einander zuge-
wandten Seiten mit hinterschnittenen Nuten 7 versehen
sind. In die hinterschnittenen Nuten greifen an ihren
Endbereichen mit Randabkantungen versehene Isolierleisten
3, die vorzugsweise aus Kunststoff bestehen, ein. Die
Aluminiumprofilschienen 1,2 und die Isolierleisten 3
schlieBen einen Hohlraum 5 ein, der mit einer expan-
dierten Schaummasse 6 gefillt ist. Die Schaummasse ist
auch in die Nutenrestr@ume eingedrungen. In gestrichel-
ten Linien sind noch Aluminiumbriicken 8 angedeutet,

mit denen die Aluminiumprofilschienen 1,2 als Vorprodukt
zundchst noch miteiniander verbunden sind. Diese Briicken
werden dann nach dem Ausschidumen des Hohlraumes 5 ent-
fernt. Die linke Briicke 8 kann beispielsweise dadurch
entfernt werden, daB die vorstehenden Hiocker 10 in der
Ebene 11 abgeschnitten bzw. abgefrédst werden. Die rechte

Aluminiumbriicke 8, die ebenfalls durch Frisen entfernt
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werden muB, weist gegen die Isolierleiste 3 gerichtete
Nasen 12 auf, welche verhindern sollen, daf3 die Isolier-
leiste 3 wdhrend der Wdrmebehandlung durch den Druck

der Schaumfliillung 6 zu stark ausgebaucht wird. Statt

der Nasen 12 kann auch an der Isolierleiste eine Nase

4 vorgesehen sein, welche gegen die Aluminiumbricke

8 gerichtet ist. Im Zuge des Abfrédsens der Aluminiumbriicke

8 kann die Nase 4 ganz oder teilweise mit entfernt werden.

Der entscheidende Gedanke der Erfindung besteht darin,
daB die Vormontage des Profilkdrpers, wie er in Fig.

1 gezeigt ist, vor dem Harten der Aluminiumprofilschienen
1,2 erfolgt und ebenfalls vor dem H&rten in den Hohl-
raum 5 ein durch Wirmezufuhr aktivierbares Vorprodukt

fir die Schaumfillung 6 eingebracht wird. Fir die Akti-
vierung des Vorproduktes wird dann die ohnehin vorhan-
dene Hitze beim Harten der Aluminiumprofilschienen 1,2

ausgenutzt.

Figur 2 zeigt eine erste M8glichkeit zur Herstellung
der Schaumfillung im vorstehenden Sinne. Die beiden
Isolierleisten 3 sind hier mit einem Filzstreifen 20
belegt, welcher m it dem Schaumvorprodukt getrédnkt ist
und dessen Oberfldche durch eine Folie 21, z.B. aus
Polydthylen abgedeckt ist. Diese Abdeckung dient der
Verbesserung der Lagerfdhigkeit. Bei Warmeeinwirkung
im Rahmen des Hirtungsprozesses der Aluminiumprofil-
schienen schmilzt das Poly&dthylen (etwa bei lOU-iZOOC)
und der Schaum kann sich entwickeln und den Hohlraum

5 zwischen den beiden Aluminiumprofilschienen 1,2 aus-
fillen.

Es ist auch mdglich, ein aktivierbares Vorprodukt in
einen oder mehrere Streifen oder Strdnge anderer Quer-
schnittsform, z.B. kreisférmiger, zu fassen, wozu eine

mantelfdormige Hille ebenfalls aus z.B. Polydthylen
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dienen kann. Die Streifen oder Strédnge konnen mit der
oder den Isolierleisten 3, an denen sie z.B. durch Kleben
befestigt sein kdnnen, oder auch als lose Streifen oder

Striange eingeschoben werden.

Figur 3 zeigt eine geteilte Isolierleiste 23, deren
beiden Halften durch einen Mittelsteg miteinander ver-
bunden sind. Die Isolierleiste 23 hat dadurch H-Form.
Die Schenkelenden sind mit nach auflen gerichteten Rand-
abkantungen 28 versehen, welche die Hinterschneidungen
der Nut 7 an den Aluminiumprofilschienen 1,2 hinter-
greifen. Der Zwischenraum zwischen den beiden HAlften
ist ndchst dem Mittelsteg mit einer expandierbaren Masse
24 und nidchst den Endbereichen mit einer heiBklebenden
Masse 25 gefiillt. Letzere wird durch die bei der H&rtung
der Aluminiumprofilschienen 1,2 auftretende Hitze flissig,
bzw. flieBbar, wdhrend gleichzeitig die expandierbare
Masse 24 ihr Volumen vergréBert und somit die Klebmasse
in die Fugen der hinterschnittenen Nuten 7 hineinpre8t,
wo eine Druckverklebung zwischen der Isolierleiste 23
und den Aluminiumprofilschienen stattfindet.
Expandierbare und klebende Masse konnen ggf. auch ein
und dasselbe sein, z.B. ein in der Wdrme aufschiumendes

und dann erhdrtendes Epoxidharz.

Der Mittelsteg kann bei der profilierten Iseolierleiste
23 entfallen. In diesem Fall stellt die expandierbare
und/oder klebende Masse gleichzeitig die Verbindung
zwischen den beiden H&lften her, sowohl vor der Warme-
behandlung (zum Einschieben der Isolierleiste in die
hinterschnittenen Nuten) als auch nach der Wirmebehand-

lung (zur Formstabilisierung des ganzen Profilkérpers).

Um die Isolierleiste 23 in die hinterschnittenen Nuten
7 einschieben zu kdnen, muB das MaB zwischen den haken-

formigen Nutenstegen grioBer sein als das betreffende
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Maf3 der Isolierleiste. Es muB mit anderen Worten eine

ausreichende Toleranz zum Einschieben vorhanden sein.

Sofern die beiden Aluminiumprofilschienen 1,2 nicht

durch eine spédter abzufrdsende Aluminiumbriicke 8 verbunden
sind, kann diese Toleranz bestehen bleiben. Sobald die
expandierende Masse sich ausgedehnt hat, werden die
Aluminiumprofilschienen auseinandergedriickt und an die
Nutenhinterschneidungen angeschlagen, so dafl eine Ab-
dichtung gegen das Herauslaufen der expandierbaren Masse
gegeben ist.

Sofern jedoch die beiden Aluminiumprofilschienen 1,2
durch eine Aluminiumbriicke verbunden sind, das ganze
Aluminiumprofil also einstilickig ist, muB zum Einschieben
auch an den Nutenhinterschneidungen eine ausreichende
Toleranz vorhanden sein. Durch diese wiirde die expandier-
bare Masse wdhrend der Hitzebehandlung mdglicherweise
austreten. Um das zu verhindern, muB fir Abdichtung

an den gegeneinander gerichteten Randbereichen der haken-
féormigen Nutenstege gesorgt werden. Hierfiir gibt es

folgende Mdglichkeiten:

Entweder sind die beiden Teile der Isolierleiste nicht
durch einen Mittelsteg bzw. durch X-Form (welche zu

der H-Form #quivalent ist) miteinander verbunden. Die
expandierende Masse wird dann die beiden Teile auseinan-
derdriicken und an den gegeneinandergerichteten Enden

der hakenfdormigen Nutenstege zum Anschlag bringen, wodurch
fiir eine Abdichtung gesorgt ist; oder die vier Schenkel
der einstiickigen Isolierleiste sind in ihrer Festigkeit
bzw. Elastizitédt auf die Expansionskraft der expandieren-
den Masse so abgestimmt, daB deren Druck die Schenkel
auseinanderbiegt und zum Anschlag an den erwdhnten
gegeneinander gerichteten Endbereichen der hakenfdrmi-

gen Nutenstege bringt; oder die Schenkel der Isolierleiste
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sind zum Einschieben zueinander gebogen und dffnen sich
erst unter Wédrmebehandlung, wodurch der dichtende Anschlag

an den erwdhnten Stellung hergestellt wird.

Die letztgenannte Moglichkeit zeigt Figur 4. Um die
Schenkel der Isolierleiste zueinander zu biegen, so

daB sie gegen die Endbereiche hin konvergieren, gibt

es die Moglichkeit, die Isolierleiste 33 unmittelbar

im AnschluB an den Extrusionsvorgang, z.B. vor dem end-
gliltigen Erkalten, entsprechend zu verformen. Sie be-
kommt dadurch sog. eingeforene Spannungen, welche bei
Warmebehandlung frei werden, wodurch die Isolierleiste
ihre urspringliche H-Form wieder annimmt, d.h. die Schen-
kel bewegen sich auseinander. Eine andere Midglichkeit
besteht darin, die Schenkel mit einem HeiBkleber zu
verkleben. Im kalten Zustand hidlt er die Schenkel zu-
sammen, so daB die Isolierleiste leicht in die hinter-
schnittenen Nuten eingefihrt werden kann. Unter W&rme-
behandlung schmilzt der HeiBschmelzkleber, die Schenkel
ktnnen sich 6ffnen und an den gegeneinander gerichteten
Enden der hakenftrmigen Nutenstege anschlagen. Gleich-
zeitig wird der Heiflschmelzkleber in die Nuten gedriickt
und verklebt dort, nachdem er wieder erstarrt ist, die
Isolierleiste 33 mit den Aluminiumprofilschienen 1,2.

Es ist auch méglich, die Isolierleiste 33 an den Stellen,
die mit den Aluminiumprofilschienen 1,2 in Kontakt treten,
in an sich bekannter Weise mit einem Schmelzkleber zu
belegen, welcher durch Warmeeinwirkung aktiviert wird

und somit an den betreffenden Stellen eine Druckverkle-
bung herstellt.

Unter Umstdnden geniigt bereits eine Kombination dieser
Schmelzkleberbelegung mit der eingeforenen Spaﬁnung,

um eine brauchbare Verbindung zwischen der Isolierleiste
33 und den Aluminiumprofilschienen 1,2 herzustellen,

also ohne Verwendung einer expandierenden Fiillmasse.
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Wird jedoch eine expandierende und/oder klebende Fiill-
masse verwendet, so ist es besonders vorteilhaft, diese
nicht als Fliissigkeit, sondern als Paste, Pulver, festen
Stoff oder in mikroverkapselter Form zu verwenden, so
dafl der Zwischenraum zwischen den beiden H&lften der
Isolierleiste auf Vorrat gefiillt werden kann und die
Isolierleiste in diesem Zustand eine gewisse Lagerfdhig-
keit hat. Die mit expandierender/klebender Masse gefiill-
ten Isolierleisten konnen dann zentral in einer geeig-
neten Anlage hergestellt und als gebrauchsfertiges
lagerfahiges Produkt zum Einsatzort (AluminiumpreBwerk)
gebracht werden. Dort werden sie bei Bedarf in die Alu-
minium-Profilschienen eingeschoben und die Verbindung
durch die nachfolgende Warmebehandlung im Rahmen des
Hiartungsprozesses hergesfellt. Das Einschieben der Iso-
lierleisten kann entweder von Hand oder durch eine sehr

einfache Maschine erfolgen.

Wie bereits erwdhnt, sorgen die konvergierenden Schenkel
bei der Isoclierleiste 33 nach Figur 7 dafir, daB die
Fiillmasse 26 weitgehend am Austreten gehindert wird.

Derartige Isolierleisten 33 sind daher gut lagerfahig.

Noch eine weitere Mdglichkeit besteht gemdB Figur 5,

die eine Isolierleiste 43 mit vollsté@ndig getrennten
Halften zeigt, darin, daB die Spalte an den Endbereichen
durch einen Deckel 27 verschlossen werden. Der Deckel

27 besteht aus einem Material, das sich bei Hitzeein-
einwirkung abldst oder schmilzt und damit den Weg fiir

die Fillmasse 26 nach auBen freigibt. Bei der Verwendung
von bei Raumtemperatur fester expandierbarer Masse (26)
bedarf es nicht unbedingt eines Deckels 27, zumindest
nicht auf beiden Seiten der Isolierleiste 43. Ein solcher

kdnnte auch durch eine Folie gebildet sein.
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Sofern die expandierbare/klebende Masse nicht als fester
Kérper oder Paste, sondern nur als Flissigkeit zur Ver-
fiigung steht, kann diese durch Zusatz geeigneter Mittel
thixotrop gemacht werden, so dafl eine Paste entsteht,
die nur unter Druck oder Warmeeinwirkung flieBt. Eine
weitere Mtglichkeit ist, die Flissigkeit mit Zuschlag-
stoffen, wie etwa Glasfasern zu vermischen, welche eben-
falls die Zdhigkeit erhdhen und gleichzeitig die Festig-
keit der aushartbaren Schaummasse verbessern. Schlief-
lich besteht noch die Modglichkeit, in den Hohlraum 5
des Profilkdrpers eine Fiillung oder einen Strang aus
Glasfasern, anderen Fasern oder einem sonstigen saugfdhi-
gen Material einzubringen, welches mit der Fliissigkeit
getrédnkt ist, bzw. wird, so daBl die Fliissigkeit einiger-
maBen auslaufsicher in dem Hohlraum 5 festgehalten wird,

bis spﬁtervunter Hitzeeinwirkung die Expansion einsetzt.

Eine weitere Ausfiihrungsform fiir einen warmeisolierenden
Profilkdrper zeigt fFigur 7. Dieser ist genauer in der
DE-A30 D2 693 des Anmelders beschrieben. Das besondere

ist hier, daB der Hohlraum 5 nicht mit Schaum gefiillt

ist. Die Randabkantungen 28 der hier verwendeten Isolier-
leisten 143 sind mit einer durch Wdrmebehandlung aktivier-
bare Klebeschicht 38 versehen. Beim Hindurchgleiten

des vormontierten Profilkdrpers durch den Hirtungsofen
wird die Klebeschicht 38 aktiviert und stellt eine Klebe-
verbindung zwischen den Isolierleisten 143 und der Wandung
der hinterschnittenen Nuten 7 in den Aluminiumprofilschie-~
nen 1,2 her.

Figur 8 zeigt einen Isoliersteg 3, der auf seiner seinen
V-Stegen abgewandten Breitseite mit einer aufschéumbaren
Kunststoffmasse 20 belegt ist. Eine Metallbriicke 8 zwi-
schen den Aluminiumprofilschienen 1 und 2 ist hdckerartig
ausgebildet, um Platz zur Einfihrung des mit der Kunst-
stoffmasse 20 belegten Isoliersteges 3 zu geben. Bei

Wadrmeeinwirkung expandiert die Masse 20, fiillt den Hocker-
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hohlraum und die Toleranzen der Nuten aus und erstarrt.
Letzteres ist in Figur 9 gezeigt, wo die aufgeschdumte
Masse mit 6 bezeichnet ist. Die Metallbriicke 8 wird

an der Trennebene 11 abgeschnitten bzw. abgefrast, wobei
auch ein Teil der Schaumfiillung entfernt wird. Dadurch
ergibt sich eine saubere, fl&chenblindige Isolierzonen-
ansicht zwischen den beiden Aluminiumprofilschienen

1 und 2.

Eine weitere Ausfiihrungsform fiir einen wirmeisolierenden
Profilkdrper, der ebenfalls nach dem erfindungsgemidfBen
Verfahren hergestellt werden Eann, zeigt Figur 10. Dieser
widrmeisolierende Profilkdrper ist in der DE-A-31 02 616
des Anmelders beschrieben. Die hier verwendete Isolier-
leiste 153 ist in Figur 11 perspektivisch gezeigt. Die
Isolierleiste 153 besteht aus einer Kunststoffmittelleiste
43 und gerippten Querstegen 40 aus Metall, die in Ab-
stdnden Licken 41 freilassen. Der Mittelsteg ist mit
Durchtrittslochern 44 versehen. Die gesamte Isolier-
leiste 153 ist mit hitzebestadndigen Glasfaser- oder
Kohlefaser-Biindeln umwickelt, die der Isolierleiste

153 auch unter extremer Hitzeinwirkung und unter der

Wirkung des Schaumdruckes Zugfestigkeit verleihen.

Die Liucken 41 gestatten, daB der sich aus dem Vorprodukt
bei der Hitzebehandlung im Rahmen der H&rtung der Alu-
miniumprofilschienen 1,2 in dem Hohlraum 5 entwickeln-
de Schaum 6 auch in den Nutenraum 7 eindringt und ferner
durch das Loch 44 in den Raum zwischen dem Mittelsteg

43 und einer AbschluBplatte 39.

Um beim Vorhandensein von Licken 41, Fig. 11 zu ver-
hindern, daB die Fillmasse 6 auf kurzem Weg aus der
Nut 7 austritt, ohne die Nut 7 zu fillen, ist es vor-
teilhaft, die Liicken 41 - wie in Fig. 11 dargestellt -

innenseitig z.B. durch eine andeutungsweise dargestellte
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Deckplatte 46, die auch Teil des Isoliersteges 153 oder
des Quersteges 40 sein kénnte, abzudecken. Diese Ausge-
staltung erméglicht es, dickfliissige oder pastiose Fiill-
massen 6 zu verwenden, die vor ihrer Aktivierung in
den Liicken 41 vorteilhaft aufgenommen werden kdénnen.
Bei diesem Ausfiilhrungsbeispiel betrdgt der in die Nut
7 einfassende Querschnitt des Isoliersteges 153 etwa
75% des lichten Querschnitts der Nut 7. Wenn dann 50%
des Volumens des in die Nut 7 einfassenden Isoliersteges
153 durch Licken 41 entfernt und diese Licken 41 mit
einem Klebstoff gefiillt werden, der bei Erw&rmung um
mindestens 50% expandiert, so reicht die Volumenzunahme
des Klebstoffes gut aus, um den Restraum der Nut 7 zu
fillen.

Aus den Figuren 12 bis 17 sind weitere Mdglichkeiten
zur Abdichtung des Randbereiches der den Isoliersteg
aufnehmenden Nut zu entnehmen. Gem#B Fig. 12,13,14 und

16 dienen hierzu besondere Deckplatten.

Die in Fig. 12 mit 163 bezeichnete Isolierleiste tragt
auf ihrer einen Breitseite eine Deckplatte 51, die durch
eine Rastverbindung 52 zum einen anklipsbar und zum
anderen in einem Abstand von der Breitseite der Isolier-
leiste 163 gehalten ist. Die Deckplatte 51 ist so breit
bemessen, daB8 ihre Langskante 54 mit der Léngskante

55 des betreffenden Nutschenkels 56 dichten zusammenzu-
wirken vermag.Zwischen der Deckplatte 51 und der Breit-
seite der Isolierleiste 163 befindet sich ein Strang
expandierbarer Kunststoffmasse in Form eines an die
Breitseite geklebten oder lose eingelegten Anlagestreifens
57. Die Isolierleiste 163 bildet mit der Deckplatte

51 und dem Anlagestreifen somit ein Bauteil, das vor
dem Harten der Aluminiumprofilschienen 1,2 in die Nut

7 geschoben werden kann. Beim Erwdrmen der Teile auf
Hérfetemperatur expandiert die Kunststoffmasse, wodurch

die Deckplatte 51 ausbiegt und mit ihrer AuBlenseite
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dichtend gegen die L&ngskante 55 des Nutschenkels 56
gedrickt wird. Der expandierende Kunststoff flieBt in
Richtung der Pfeile 58 durch Licken 41 im FuB der Isolier-
leiste 163 in die Nut 7, wobei er sowohl diese als auch
den Abstand zwischen der Deckplatte 51 und der Isolier-
leiste ausfiillt. Es erscheint auch zweckm#@Big, wenigstens
ein andeutungsweise dargestelltes und mit 59 bezeichnetes
Gelenk mit parallel zur Nut 7 gerichteter Gelenkachse
in der Deckplatte 51 vorzusehen, um deren Schwenkbewegung
gegen den Nutsteg 56 zum Zweck der Abdichtung zu ermdg-
lichen. Das Gelenk 59 kann in einfacher Weise durch
eine Schwdchung der Materialsti@rke gebildet sein. Die
Rastverbindung 52 besteht aus einer von der Isolier-
leiste 163 ausgehenden Leiste oder Kopf, die oder der
von krallenférmigen Formteilen der Deckplatte 51 {bergrif-
fen wird. Eine andeutungsweise dargestellte Briicke 60

kann vorhanden sein.

Bei den Ausfihrungsbeispielen nach Fig. 13 und 16 ist

die jeweils mit 61 und 93 bezeichnete Deckplatte nicht

an die Isolierleiste 173 bzw. 203 anklipsbar. Die Deck-
platten 61 und 93 heben deshalb insgesamt ab, wenn die
Fiillmasse aufgrund der Warmeeinwirkung expandiert.Die
Fillmasse kann vorteilhaft in Quernuten 62,90 aufgenommen
sein, die sich in den Stegen der Isolierleisten 173,203
erstrecken und in die Kdépfe 94 der Isolierleisten fort-
setzen kdnnen, um einen unbehinderten FluB der exﬁandier-
enden Fiillmasse zu ermdglichen. Bei der U-fﬁrmigen
Isolierleiste gem&B Fig. 13 dienen hierzu die Quernuten
62 in der Schmalseite der Isolierleiste 173; bei der
T-formigen Isolierleiste 203 gem&B Fig. 16 dienen hierzu

Licken oder Quernuten 41 im Kopf 94 .der Isolierleiste
203.

Die Deckplatte 93 in Fig. 16 weist innenseitig Z&hne
95 auf, die in die Quernuten 90 bevorzugt schlieBend

einfassen und somit den Expansionsraum unterteilen.
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Es ist auch miéglich, die expandierbare Fiillmasse an

den Deckplatten 51,61,93 zu haltern, z.B. durch Kleben.

Die der Breitseite der Isolierleiste 173 (Fig. 13) gegen-
iberliegende Wand der Nut 7 ist langs geriffelt, was

mit 63 bezeichnet ist. Unabh&ngig von der Form der .
Isolierleiste 173 und von dem Vorhandensein der Deckplatte
61 haben die Riffelung 63 und die Quernuten 62 den Zweck,
zum einen die Klebefld@chen zu vergrdBern und somit die
Klebung bzw. die L&ngsschubfestigkeit des Verbundes

zu verstédrken. Zum anderen ist aufgrund der Riffelung

in quer zueinander verlaufenden Richtungen eine verbesser-
te Verankerung gegen in L&angsrichtung der Aluminium-
profilschienen 1 gerichtete Krédfte gegeben, wobei bei

der Auswahl der Riffelungsrichtungen beriicksichtigt |
worden ist, daB die Haftung der Kunststoffmasse 26 am
Aluminium in der Regel wesentlich besser ist als am
Material der Isolierleiste 173. Die Riffelung 63 kann

auch durch tiefere Nuten gebildet und quer verlaufend

angeordnet sein.

Beim Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 14 ist die expandier-
bare Kunststoffmasse 26 zwischen den Hdlften einer Isclier-

leiste 183 angeordnet und zwar aufgenommen in einem

versteiften, aus Hartkunststoff oder Hartpapier bestehen-

den Anlagestreifen 71. Dieser weist einen Wellstreifen

73 auf. Aufgrund dieser Ausbildung sind quer zur Isclier-
leiste 183 verlaufende Kan#dle 74 gebildet, in die die
expandierbare Kunststoffmasse 26 gefiillt wird. Der Anlage-
streifen 71 kann mit einer oder mit beiden H&1ften der
Isolierleiste 183 zu einem Bauteil verklebt sein. In
beiden F&@llen dient er als Abstandhalter fiir die beiden
Halften, was sich insbesondere im ersten Fall beim Ein-
schieben der H&lften in die Nut7 vorteilhaft bemerk-

bar mabht. Die Pfeile 75 deuten den Strémungsweg der
Kunststoffmasse 26 beim Erwdrmen auf Hértetemperatur

an. Die quer verlaufende Ausrichtung der Kan8le 74 hat
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den Vorteil, daB die Kunststoffmasse 26 direkt zur Nut
7 geleitet wird, ohne innerhalb des Anlagestreifens

71 axial fliefBen und stirnseitig aus diesem austreten
zu konnen. Die Kunststoffmasse 26 verbindet die beiden
Isolierleistenhdlften nicht nur mit der andeutungsweise
dargestellten Aluminiumprofilschiene 1, sondern auch

miteinander zu einem stabilen Doppelsteg.

Beim Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 15 kommt ein Anlage-
streifen 81 zur Anwendung, der einen Deckstreifen 82

und quer verlaufende Stegstreifen 83 aufweist, die eben-
falls quer verlaufende Kandle 84 bilden. Die Kanile

84 sind durch einen mittig verlaufenden L&ngsstreifen

85 unterteilt mit dem Vorteil, daB die expandierende
Kunststoffmasse 26 aufgrund der Schwerkraft nicht Uber-
wiegend nach unten flieBt. Aufgrund seiner einseitigen
Abdeckung ist der Anlagestreifen B8l, insbesondere zur
Verwendung fir eine einstickige Isolierleiste 193 gedacht.
Nach dem H&rten bildet der Deckstreifen 82 die eine
Breitseite der Isolierleiste 193. Der Anlagestreifen

81 fithrt ebenfalls zu einer Abdichtung der Nut 7.

In der Fig. 17 ist eine Isolierleiste 213 dargestellt,
deren Kopfe 101,102 auf ihren Schmalseiten 100 Quernuten
104,105 unterschiedlicher Tiefe aufweisen. Es handelt
sich hier um zwei unterschiedliche Ausfihrungsbeispiele.
Im Gegensatz zum Kopf 102 verbleiben am Kopf 101 Stege
106, die die in den Quernuten aufgenommene expandierende
Kunststoffmasse 26 daran hindern, auf kurzem Wege am
Nutenrand 55 aus der Nut 7 austreten zu kdénnen. Je nach
Art der Kunststoffmasse 26, z.B. wenn diese kaltflieBend
ist, konnen die Quernuten - wie bei anderen Ausfiihrungs-
beispieleh schon beschrieben - durch eine warmschmel-
zende Folie oder dergleichen abgedeckt sein. Auch hier

kann wenigstens eine Briicke 60 vorhanden sein.

Ein Verfahren zum Herstellen einer einbaufertigen Isoclier-

leiste 3,173,183 kann vorteilhaft ausfolgenden Verfahrens-
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schritten bestehen. Der Anlagestreifen 71,81 wird mit
warmflieBenden Klebstoff (geschmolzenes Pulver oder
Mischung aus Pulver/Paste) gefiillt. Nach dem Erstarren
und AbkiGhlen wird der Anlagestreifen 71,81 gelagert,
z.B. auf Rollen gewickelt. Der Anlagestreifen 71,81
wird bei Bedarf an den Hersteller der Isolierleiste
geschickt. Dort wird er im Zug der Isolierleistenher-
stellung mit der Isolierleiste verklebt, z.B. durch
oberflidchliche Erwdrmung der Klebstoff-Fiillung. Hierdurch
entsteht eine komplette mit Kunststoffmasse 26 belegte
Isolierleiste 71,81, die an das AluminiumpreBwerk ge-
schickt werden kann. Der Vorteil besteht darin, daf

mit einer einzigen Misch- und GieBanlage fiir die Kunst-
stoffmasse mehrere Isolierleistenherstellungsbetriebe
versorgt.werden kénnen und diese sich nicht zusatzlich

mit der Verarbeitung neuer Materialien befassen miissen.

Insbesondere die Ausfihrungsbeispiele nach Fig.1l4 und
15 lassen erkennen, daB die Kunststoffmasse 26 nicht
unbedingt Strangform haben muB3, sondern auch als in
Abstdnden voneinander bevorzugt auf der Isolierleiste
angeordnete Korper oder Anh8@ufungen vorgesehen sein

kann.

Ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung des durch
Warmezufuhr aktivierbaren Materials bzw. eines aus diesem
Material bestehenden Vorproduktes besteht in folgenden

Verfahrensschritten. Harz und Hdrter werden getrennt

geschmolzen, ggf. unter Hinzufligung der anderen Komponenten

wie Treibmittel und Tixothropierungsmittel, und dann

im flissigen Zustand schnell und intensiv verriihrt und
sofort anschlieBend abgekiihlt, so daB die Harz-H&rter-~
Reaktion nicht oder nur ganz geringfiigig in Gang kommen
kann. Es werden solche Materialien verwendet, die eine
bei Raumtemperatur feste Mischung ergeben. Nach der
Abkﬁhluhg kann die Mischung gemahlen oder granuliert
werden phd entweder pulverfdrmig oder durch erneutes

Schmelzen auf einen Tréger, z.B. eine Isclierleiste,
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eine Abdeckplatte oder eine Trédgerfolie, welche spdter

entfernt werden kann, aufgetragen werden, z.B. wulstfdrmig.

Insbesondere besteht die Mdglichkeit, die Mischung direkt
aus der Mischdiise heraus im noch fliissigen Zustand auf

den Trdger aufzutragen.

Ferner besteht die M@glichkeit, durch geeignete Quer-
schnittsgestaltung der hinter der Mischkammer sitzenden
Diise die Mischung in Form von Schniiren oder Badndern-
auszubringen, durch ein Kihlband laufen zu lassen und

die Schniire oder Binder dann auf Vorratsrollen
aufzuwickeln. Die Schniire oder Bander k&nnen bei Bedarf
auf die Tr&ger aufgebracht werden und dort beispielsweise
in vorhandene Nuten eingepreBt oder auf die Oberflache
aufgeklebt werden oder durch kurzzeitige Erwd@rmung der

Oberfliache angeschmolzen werden.

Es besteht insbesondere die Mdglichkeit, dem zur Her-
stellung der Mischung verwendeten, bei Raumtemperatur
festen Harz einen Anteil (vorzugsweise 10 bis 25%) eines
bei Raumtemperatur fliissigen bzw. pastdsen Harzes beizu-
fiigen, um der fertigen auf Raumtemperatur abgekiihlten
Mischung eine gewisse Weichheit bzw. Biegsamkeit zu
verleihen, was die Herstellung der erwdhnten Schniire

und B&nder und deren Verbindung mit den Trégern

erleichtert.

Es kann aus verschiedenen Griinden vorteilhaft sein,

die Klebeverbindung partiell zu unterbinden. Ein Beispiel
hierfir sind Konstruktionen gem&B Fig. 1 und 8 bzw.

9, bei denen die Aluminiumprofilschienen 1,2 als Vor-
produkt zund@chst noch durch Briicken 8 miteinander ver-
bunden sind, die nach dem Ausschdumen entfernt, z.B.
abgefrédst, werden. Die Trennebenen sind in den Fig.

1 und 9 mit 11 bezeichnet. Zwischen der klebenden Fiillmasse

6 und der Briicke B ist eine Klebeverbindung unerwiinscht,
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um z.B. das Abltsen des Klebers vom Metall zu erleichtern.

Zur Loésung dieses Problems wird vorgeschlagen, an den
Stellen der unerwiinschten Klebeverbindung eine Trenn-
schicht vorzusehen, die an einer der zu verklebenden
Flachen angebracht werden kann. Eine solche Trennschicht
kann eine in Fig. 9 mit 110 bezeichnete Folie
sein, die zwischen den Klebefl&dchen eingelegt oder an
einer der Klebefl&chen z.B. durch Kleben befestigt

sein kann. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform besteht darin,
den das aktivierbare Material enthaltenden Anlagestrei-
fen 20 mit der Trennschicht zu versehen. Gem&B8 Fig.

8 kann der Anlagestreifen 20 auf einer der Isolierleiste
3 und/oder auf seiner der Briicke 8 zugewandten Seite

mit einer Folie 111 belegt sein, deren Breite der GrdfBe
der Flache entspricht, auf der keine Klebeverbindung
stattfinden soll. In der Fig. 9 ist die Situation nach
der Erwarmung dargestellt. Wenn anschlieBend der Trenn-
schnitt im Bereich der Ebene 112 erfolgt, bedarf es

des Trennschnitts nur an den mit 113 bezeichneten Stellen.
Die Trennschicht zwischen den Anlagestreifen 20 und

der Isolierleiste 3 erm@iglicht eine leichte Herausldsung
auch der nach dem Trennschnitt in der Ebene 11 oder

112 zwischen den Profilschienen 1,2 noch verbleibenden
Fillmasse, wenn dies erwiinscht ist. Im Rahmen der
Erfindung ist es auch mdglich, eine Trennschicht auf
andere Weise anzubringen, z.B. durch Sprithen. Es ist

noch hervorzuheben, daB eine Trennschicht nach dem AblGsen

der Filillmasse eine saubere Oberfldche ergibt.
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PATENTANSPRUCHE

1) Verfahren zur Herstellung eines wdrmeisolierenden
Profilkérpers, insbesondere zur Verwendung fiir Fenster-
oder Tirrahmen, bei dem mit bevorzugt hinterschnittenen
Nuten versehene Metallprofilschienen in Abstand zueinander
angeordnet und durch eine aus wdrmeisolierendem Material
bestehende Bricke miteinander verbunden werden, die

in die Nuten eingreift, wobei zumindest ein Teil des
wdrmeisolierenden Materials zwecks formschliissiger An-
passung an die Profilschienen oder Bildung einer Klebe-
verbindung mit den Profilschienen durch Warmezufuhr
aktivierbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB Aluminium-

profilschienen (1,2) verwendet werden, und daB das w#rme-

isolierende Material vor dem Hirten der Aluminiumprofil-
schienen (1,2) oder vor deren Erwdrmung wegen einer
anderen HerstellungsmaBnahme, z.B. Oberflachenbeschichtung
oder -veredelung, oder vor einer gesonderten W&rmebehand-
lung zwischen die Aluminiumprofilschienen (1,2) eingefiihrt
und die fiir das Harten bzw. die weitere Herstellungs-
maBnahme erforderliche oder gesonderte Warmebehandlung

fir die Aktivierung ausgenutzt wird.

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB fir den aktivierbaren Teil des warmeisolierenden
Materials eine Mischung aus Harz, welches bei Raumtempera-
tur bevorzugt fest ist und bei Erwdrmung schmilzt und

ein Harter, welcher bei Raumtemperatur bevorzugt fest

ist oder in Mischung mit dem Vorgenanntenharz bei Raum-
temperatur bevorzugt fest ist, und bevorzugt ein Treibmit-
tel, welches bei oder oberhalb der Schmelztemperatur

des Harz-Harter-Gemisches reagiert, verwendet wird.
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3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir den aktivierbaren Teil des wdrmeiso-
lierenden Materials eine Mischung aus Epoxidharz mit
einem oberhalb 40°C reagierenden Hdrter sowie einem
iblichen Treibmittel, z.B. der Azo-Verbindungen
(Azodicarbonamid), Sulfonylhydroziden, N-Nitrosover-
bindungen oder Thiatriazoverbindungen, insbesondere
einem hochsiedenden Treibmittel, beispielsweise Frigen
113 mit der Formel CFC1,-CF.Cl, das erst bei ca. 47°C

2 2
siedet verwendet wird.

4) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir den aktivierbaren Teil des wHrmeiso-
lierenden Materials einen heiB8flieBenden Schmelzkleb-

stoff bildende Polyamide verwendet werden.

5) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir den aktivierbaren Teil des wirmeiso-
lierenden Materials langsam reagierende Polyurethan-
harze oder Epoxidharze oder Polyesterharze verwendet

werden.

6) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir den aktivierbaren Teil des wirmeiso-
lierenden Materials eine Mischung aus expandierbarem
Material, wie beispielsweise expandierbares Polystyrol,
und heiB aushidrtbarem fliissigen Harz, wie beispielsweise

Polyesterharz oder Epoxidharz, verwendet wird.

7) Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche -

] bis 6 zur Herstellung eines an sich bekannten Profil-
korpers, dessen Briicke aus in die bevorzugt hinterschnitte-
nen Nuten (7) eingreifenden profilierten Isolierleisten

(3) besteht, die mit den Metallprofilschienen (1,2)

einen von einer isolierenden Fiillmasse (6) gefiillten

Raum einschlieBen, wobei die Fiillimasse (6) aus einem

durch Warmezufuhrt aufsch8umbaren Vorprodukt besteht.

(Fig. 1). |
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8) Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 6, zur Herstellung eines an sich bekannten Profil-
kdrpers, dessen Briicke mindestens eine die bevorzugt
hinterschnittenen Nuten hintergreifende profilierte
Isolierleiste (143) aufweist, die bevorzugt an ihren
in die Nuten (7) eingreifenden Endbereichen mit einem

durch Warmezufuhr aktivierbaren Klebstoff (38) versehen
ist (Fig. 7).

9) Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche

1l bis 6, zur Herstellung eines an sich bekannten
Profilkdrpers, dessen Briicke von in die bevorzugt
hinterschnittenen Nuten eingreifenden Isolierleisten

(153) gebildet ist, die vorzugsweise aus einem z.B.

durch Glasfaserversté@rkung (42) auch bei Hitze zugfesten
Geriist bestehen und mit den Aluminiumprofilschienen

(1,2) einen von einer isolierenden Fillmasse (6) gefiillten
Raum (5) einschlieBen, wobei der Raum mit den Nuten

(7) in Verbindung steht und ebenfalls mit der isolierenden
Fiillmasse (6) gefiillt ist, und wobei die Fiillmasse (6)

aus einem durch Warmezufuhr aufschdumbaren Vorprodukt
besteht, welches beim Aufschdumen die Isolierleisten

(153) zumindest auf ihrer dem Raum (5) zugewandten Seite
sowie in den Nuten (7) durchtré@nkt bzw. einschlieBt

(Fig. 10,11)

10) Profilierte Isolierleiste, die zum Eingreifen in
bevorzugt hinterschnittene Nutean den Aluminiumprofil-
schienen eines nach dem Verfahren gem&B den Anspriichen
1 bis 6 hergestellten Profilkdrpers zwecks Bildung min-
destens eines Teils der wdrmeisolierenden Bricke be-
stimmt ist, dadurch gekennzeichnet, daB der aktivier-
bare Teil (6,26) des warmeisolierenden Materials in
an den Breitseiten und/oder an den Schmalseiten der
Isolierleiste (23,33,63,173,203,213) angeordneten Auf-
nahmerdumen, insbesondere l&dngs oder quer durchgehen-
den Ausnehmungen (29,62,90,101,102) angeordnet ist (Fig.
3,4,5,6,10,11,13,14,15,16,17).
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gekennzeichnet, daB der in dem Aufnahmeraum befindliche
Teildes aktivierbaren wédrmeisolierenden Materials n#chst
den Endbereichen mit einerheiBklebenden Masse (25) und

im inneren mittleren Bereich (24) mit einer expandierenden
Masse gefiillt ist (Fig. 3).

12) Profilierte Isolierleiste nach Anspruch 10 aoder

11, dadurch gekennzeichnet, dal die Isolierleiste
(23,33,43,53,63, 73;83,93,103,113)'zumindest in ihren
ndchst den beiden Aluminiumprofilschienen (1,2) gelegenen
Endbereichen in Profillé@ngsrichtung zwecks Bildung des
Aufnahmeraumes fiir den aktivierbaren Teil des wdrme-
isolierenden Materials (24,25,26) sowie zwecks Erzielung
einer Spreizwirkung durch eine infolge der Aktivierung
bewirkte Expansion dieses Materials geteilt ist (Fig.

5 und 14).

13) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB sie (23,33,73)
H-Profilform oder X-Profilform mit beidseitig nach auflien
gerichteten Randabkantungen (28) an beiden Endbereichen
hat (Fig. 3,4). |

14) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daBl sie Dappel-T-Form
hat und zwischen ihren beiden Endbereichen vollsténdig
geteilt ist (Fig. 5 und 14).

15) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche

10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Teilungsspalte
anden beiden Endbereichen mit einer Deckplatte (27)

oder -folie abgedeckt sind, die bevorzugt bei Hitzein-
wirkung schmilzt (Fig. 5).
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16) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da@l das aktivier-
bare Material ein durch Tauchen auf die Isolierleiste

aufgetragener Uberzug ist.

17) Profilierte Isclierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das aktivierbare
Material in Form einer Leiste (20,57,81) oder eines

Strangs oder einer Schnur an die Isolierleiste (3,163,193)

angebracht ist.

18) Islolierte Profilleiste nach einem der Anspriiche

10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafl das aktivier-

bare Material (26,57) auf der Breitseite der Isolierleiste
(3,163,173,193,203) angeordnet und durch eine gegebenen-
falls mittig an die Isolierleiste anklipsbare Deckplatte
(8,51,61,81,93) vorgesehen ist, deren wenigstens einer
Langsrand mit der L&ngskante (55) des zugewandten, die

Nut bildenden Nutschenkels (56) dichtend zusammenwirkt.

19) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB .die Abdeckplatte
oder die Isolierleiste bzw. ein Schenkel von ihr eine
permanente oder durch Warme aktivierbare Spannung auf-
weist, die wenigstens ihren einen L&ngsrand gegen die

Langskante (55) zu biegen oder zu kriimmen sucht.

20) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
10 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein
Teil ihrer mit dem w&rmeisolierenden Material (26) in
Verbindung zubringende Fl&che lings und/oder quer
(41,62,90,101) geriffelt bzw. genutet ist (Fig.
10,11,12,13,14,15).

21) Profilierte Isolierleiste nach einem der Anspriiche
18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckplatte
(71,81) aus einem versteiften Textil-, Papier- oder
Kunststoffstreifen besteht. (Fig. 14,15)
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22) Profilkdérper nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil der
Fldache der Nuten (7) lings (63, Fig. 13) und/oder quer
geriffelt bzw. genutet ist.

23) Profilierte Isolierleiste nach Anspruch 20 oder

22, dadurch gekennzeichnet, daBl das aktivierbare Material
in der Riffelung (63) bzw. in den Nuten aufgenommen

ist. (Fig. 3,4,6,13,16,17)

24) Vorprodukt fiir die Herstellung eines Profilkdrpers
unter Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche

1l bis 6,wobei die Briicke des Profilkdrpers von in bevor-
zugt hinterschnittene Nuten der Metallprofilschienen
eingreifenden profilierten Isolierleisten gebildet ist,

die mit den Metallschienen einen Raum einschlieBen,

der durch die Warmeaktivierung des in diesen Raum einzu-
fihrenden Vorproduktes ausschaumbar bzw. ausfiillbar

ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Vorprodukt von

einem mit einer aufsch8umbaren bzw. expandierbaren Fliissig-
keit getrinkten fasrigen Strang (12) vorzugsweise einem
solchen aus Filz gebildet ist, der von einer bei der
Wirmeaktivierung leicht schmelzenden Folie (14), beispiels-
weise einer solchen aus Polydthylen ummantelt ist.

(Fig. 3,4)

25) Vorprodukt nach dem Oberbegriff des Anspruches 24
oder nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB
das Vorprodukt ein gegebenenfalls ummantelter Stab ,

Strang oder eine Schnur ist, der/die durch- Fasern, Drihte

oder dergleichen, insbesondere Glasfasern armiert ist.

26) Verfahren zum Herstellen eines Vorproduktes, dadurch
gekennzeichnet, daB warmflieBendes, aktivierbares wirme-
isolierendes Material zur Bildung der Gebrauchskérper

in Formen gegossen, insbesondere in von Anlagestreifen .
gebildete Hiillen (Folie 21, Wellstreifen 73, Stegstreifen
83) gegossen wird.
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