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@ Verbundstab, insbesondere fiir Fensterrahmen, Tiirrahmen und Rolladen.

@ Die Erfindung betrifft einen Verbundstab z.B. fir Fenster-
oder Tarrahmen oder Rolléden aus einem Kunststofi-
Hohlprofilstab mit einer innengelegenen und auBengelege-
nan Oberfléche.

Nahe diesen Oberflichen ist im wesentlichen paralle! zu
diesen in das Innere des Kunststoffhohiprofilstabes je ein
Metsliflansch eingelagert. Um die Biegesteifigkeit dieses
Rehmens gegeniliber Kr&ften senkrecht zur Fensterscheibe
- bzw. zum Tarblatt zu erhdhen, ohne die Wérmedammung
wesentlich zu verringern, sind die beiden Metallflansche
ohne metallische Beriihrung schubspannungsiibertragend
miteinander verbunden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Verbundstab insbesondere fiir Fen-

ster- oder Tirrahmen (sowohl Blend- als auch Fliigelrahmen) und

Roll&den gem8B dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Der Stab kann

auch filir andere Zwecke eingesetzt werden, so z.B. zur Bildung
eines Klappladenrahmens oder zur Bildung von aus derartigen

| St&ben zusammengesetzten Wdnden von Baracken, demontierbaren

H&usern und was dergleichen mehr ist.

Der Kunststoff-Hohlprofilstab ist vorzugsweise aus thermopla-
stischem Kunststoff. Er kann sowohl aus massivem Kunststoff als
auch aus Schaumkunststoff, insbesondere aus Integralschaum, vor-

zugsweise jeweils aus PVC, sein.

Ein Fensterrahmen aus Verbundstdben der eingangs genannten Art
ist bekannt. Ein solcher Rahmen umgibt eine Fensterscheibe etwa
aus Isolierglas bzw. ein Tilirblatt, das auch gegebenenfalls eine

besondere widrmeisolierende Wirkung aufweisen kann.
Ferner sind Rolléden aus Kunststoffst&ben bekannt, in deren Hohl-
kammern versteifende Metallprofile eingeschoben sind, die sich

Uber die Breite der Hohlkammern erstrecken.

Es wird nun von Tilrrahmen, Fensterrahmen, Roll&@den und dgl. ge-
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fordert, daB sie eine gute wdrmeisolierende Wirkung aufweisen.
Ferner ist es erforderlich, daB8 diese Rahmen und Rolliden be-
sonders steif gegeniiber Kr&ften sind, die senkrecht zur Ebene
der Fensterscheibe bzw. des Tiirblatts oder des Rolladens ste-

hen.

Es ist bereits ein Xunststoffensterrahmen bekannt (DE-PS

1 281 664), bei welchem nahe der AuBenflidche (Wetterseite) und
Innenoberfldche (Hausinnenseite) jeweils ein Flacheisen parallel
zu dieser Oberfldche eingeschoben ist. Senkrecht zu diesen Flach-
eisen, also in Richtung des gegebenenfalls auftretenden Wirme-
gefdlles, sind ebenfalls zwel Flacheisen eingeschoben.

Widhrend die jeweils parallel zur AuBen- und Innenoberflidche lie-
genden Flacheisen kaum einen nennenswerten Beitrag zur erwihn-
ten Steifigkeit liefern, bilden die senkrecht zu diesen ange-
ordneten Flacheisen deshalb, weil sie sich in Richtung der Wirme-
ibertragung erstrecken, ganz betrdchtliche Wdarmebriicken und ver-
schlechtern somit auBerordentlich die isolierende Wirkung des

Rahmens.

Es 1st ferner bekannt, anstelle dieser vier Flacheisen ein ge-
schlossenes Rechteck-Metallprofil einzuschieben, mit zwei Flan-
schen, die jeweils parallel zur Innen- bzw. AuBenoberfliche
liegen, sowie zwei Stegen, die diese Flansche miteinander ver-
binden. Infolge der Verbindung von Flanschen und Stegen wird

ein geschlossener Hohltrdger geschaffen, der auBerordentlich
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biegesteif ist und daher dem Profil die angestrebte Steifigkeit
verleiht. Allerdings tritt auch hier der Nachteil auf, daB die
die beiden Flansche verbindenden Metallstege eine Wiadrmebriicke
bilden. Der gleiche Nachteil ist bei den bekannten Rolladensté&-

ben mit eingeschobenen Metallversteifungsst@ben gegeben.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, unter Wahrung der Vorteile des gattungsbilden-
den Verbundstabes diesen dahingehend weiterzubilden, daB8 seine

wlrmeisolierende Wirkung drastisch verbessert wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd&f durch die kennzeichnenden

Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

Hierbei sind die beiden Flénsche, dhnlich wie bei der eingangs
erwdhnten DE-PS 1 281 664, ohne metallische Verbindung mitein-
ander, stehen aber dennoch durch die Kunststoffbriicke(n) in
schubkraftilbertragender Verbindung. Somit sind die beiden Flan-
sche nicht, wie beim Gegenstand der genannten Druckschrift,
letztlich nur lose eingelegte, die Steifigkeit nur wenig £f&r-
dernde und voneinander unabhé&ngige Blechstreifen; sie bilden
vielmehr mit ihrer schubkraftiibertragenden Verbindung gemein-
sam einen Profiltrdger, wie z.B. einen T-Profil-Tridger oder Ka-
stentrédger, der einen hohen Randfaserabstand und somit eine
sehr hohe Biegesteifigkeit hat, weil die beiden Flansche ver-
hdltnism&Big nahe an der auBenseitigen bzw. innenseitigen Ober-

fldche des Verbundstabes angeordnet sind.
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Die beiden Metallflansche sollten voneinander einen erheblichen
Abstand haben, der mindestens einige Millimeter, besser mehrere
Zentimeter entfernt sein sollte. Das Temperaturgefdlle zwischen
den einander zugewandten Oberfl&chen der beiden Metallflansche
ist in der Regel hoch, so daB8 deren Abstand ebenfalls mdglichst
groB8 sein sollte. Dabei hat die erfindungsgemidfie Vermeidung me-
tallischer Stege nicht nur den Vorteil, die hohe Wdrmeleitf&hig-
keit von Metallen durch die wesentlich geringere von Kunststof-
fen zu ersetzen. Dariiber hinaus kann erst dadurch die giinstige
Strahlungswirkung von Metallen ausgenutzt werden: durch Gase, al-
so auch durch Luft erfolgt der Warmeaustausch vor allem durch
Strahlung, und dieser Wdrmeaustausch ist besonders gering, wenn
die Oberfldchen mit unterschiedlicher Temperatur aus Metallen

bestehen.

Die schubkraftﬁbertragenﬁe Verbindung kann formschliissig oder
stoffschliissig sein, am besten ist sie beides. Der jeweilige
Form- bzw. Stoffschluf mu8 so bemessen sein, daB er den bei
Biegebelastung in Stabldngsrichtung auftretenden Schubkrdften
standh#@lt. Hierbeil ist es besonders von Vorteil, daB die Flan-
sche wenigstens mit ihrer zur AuBenseite bzw. Innenseite weisen-
den Oberfldche an den entsprechenden Innenoberflichen des Kunst-
stoff-Hohlprofilstabes oder feinen Fiihrungsrippen der Innenober-
fl&chen anliegen. Der FormschluB ist vorteilhaft durch komple-
mentdre Profilierung der an den Flanschen anliegenden Stegrénder

und der an diesen Rindern anliegenden Flanschteile bewirkt.

Die Flansche erstrecken sich am besten in der Hauptsache gquer



-5 - 0153758

zum zu erwartenden Wdrmegradienten und tragen somit ihrer-
seits besonders dann nur wenig zur Wirmellbertragung bei, wenn
sie nur sehr diinn sind, was bei dem erfindungsgemdfen Rahmen
ohne welteres realisierbar ist, well jeder Flansch nicht fiir
sich alleine belastet wird, sondern mit dem anderen zusammen

ein biegestelfes Profil bildet.

Dieses kann z.B. ein Kastenprofil, ein Kastenprofil mit iber-
stehenden Flanschen, ein Doppel-T-Profil, ein Z-Profil, aber

auch gegebenenfalls ein C-Profil oder ein Doppel-L-Profil sein.

Dem Grunde nach k&nnen auch z.B. zwei derartige Profile neben-
einander in eine gemeinsame oder jeweils gesonderte Hohlkammer

des Kunststoffhohlprofilstabes eingeschoben sein.

Der Versteifungsstab kann zur zusdtzlichen Nutzung der Kraft-
{ibertragung von Wandteilen des Kunststoffhohlprofilstabes auch

in dessen H6hlung eingeklebt sein.

Die Kunststoffstege sind bevorzugt an oder nahe den beiden Sei-
tenrdndern der Flansche angeordnet; es ist aber auch mdglich,
nur einen einzigen mittigen Kunststoffsteg zu verwenden, und

es ist schlieBlich auch mb6glich, anstelle eines Kunststoffste-
ges die beiden Flansche durch eine Hartschaumeinlage mitein-

ander zu verkleben.

Die Flansche und die Kunststoffstege des Versteifungsstabes

Bind bevorzugt dadurch verbunden, daB8 im Flansch eine‘Reihe von
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Randkerben bzw. nahe dem Rand angeordneten L&chern ausgespart
ist, wdhrend die Kunststoffstege 2zu den Randkerben bzw. L¥chern
komplementdire Vorspriinge aufweisen. Es ist somit mdglich, Kunst-
stoffstege und Flansche ohne weiteres miteinander zu verzinken
und somit durch formschliissigen, kraftiibertragenden Eingriff

einen biegesteifen Hohlprofilstab zu bilden.

Die Teile dieses Hohlprofilstabes k®&nnen miteinander zus&tzlich
noch verklebt sein, etwa um Toleranzen auszugleichen, ein prob-
lemloses Handhaben sowie Einschieben zu gewihrleisten und ein

Lockern im Gebrauch zu verhindern.

Fiir die Metallflansche kann ein Metallblech- oder -bandmaterial
verwendet werden, das billig und einfach bearbeitet werden kann.
Bevorzugt s%nd die Kerben bzw. L&cher ebenso lang wie deren Zwi-
schenrdume, so daB Flansche verschnittfrei aus einer Blechtafel

ausgestanzt werden kOnnen.

Die Stege ihrefseits sind bevorzugt aus Abfallkunststoff, vor-
zugsweise PVC-Abfdllen, hergestellt, die zu flachen Streifen
oder besonders vorteilhaft zu einer Tafel extrudiert werden,

die dann in die Kunststoffstege zertrennt wird.

Da diese Kunststoffstege unsichtbar im Inneren des Rahmens an-
geordnet sind, brauchen sie keinerlei Erfordernisse an das Aus-
sehen zu erfiillen. Somit ist es mdglich, Abf&lle aller Art -

auch mit Fremdmaterial-Einlagerungen, soweit diese die Extru-
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sion nicht behindern - zur Herstellung der Kunststoffstege zu
verwenden. Dies ermglicht nicht nur die billige Herstellung
von Kunststoffstegen, sondern gestattet auch auf verbliffend
einfache Weise die Nutzung und auch Beseitigung von Kunststoff-
abf¥llen, die in einem Kunststoff verarbeitenden Herstellungs-
betrieb anfallen und normalerweise h®chstens nach aufwendiger
Reinigung wieder verwendet werden kdnnten und daher in der

Regel bisher Abfallprobleme aufgaben.

Gem#i8 mehrerer Ausgestaltungen der Erfindung kann mindestens
einer der Li&ngsridnder der Flansche zum anderen Flansch hin
abgewinkelt sein, so das8 ein noch gesondert versteifter Rand

gebildet wird, der zur Steifigkeit des Flansches beitrigt.

Hierbeil kann es von Vorteil sein, daB die AuBenfléche eines
s0lchen abgewinkelten Randes gegen benachbarte Widnde des Kunst-
étoff—Hohlprofilstabes anliegt, um somit das Einfihren des
Versteifungsstabes in den Kunststoff-Hohlprofilstab zu erleich-
tern und ferner eine bessere Krafteinleitung in den Verstei-

fungsstab zu gewihrleisten.

Es ist ferner m8glich, dann, wenn einer oder beilde Kunststoff-
stege gegeniiber dem Rand mindestens eines der Flansche einwirts
versetzt sind, diesen Rand nach unten und wieder einwérts um-
zuwinkeln, so da sich die Stege an der so geschaffenen Stiitz-
kante abstiitzen kbnnen. Auch diese MaBnahme fdrdert die Stei-

figkeit des Versteifungsstabes und somit des gesamten Verbund-
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stabes, insbesondere in der zur Hauptbeanspruchungsrichtung

senkrechten Richtung.

Die Erfindung umfaft nicht nur den genannten Verbundstab, son-

dern auch Fensterrahmen, Tirrahmen und Rolldden aus derartigen

Stében.

Der Gegenstand der Erfindung ist anhand der beigefigten, sche-

matischen Zeichnung beispielsweise noch ndher erl&utert. In der

Zelchnung ist:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

2,

14

15

der Schnitt durch einen Fensterrahmen aus Profilstdben

nach dem Stand der Technik;

5 oder 8 bis 13 jeweils Schnitte durch verschiedene

Fensterrahmen aus Profilstdben nach der Erfindung;

und 6 eine Ansicht jeweils einer Ausfiihrungsform eines

erfindungsgemdBen Flansches;

und 7 Jeweils eine Ansicht einer Ausfilhrungsform eines

erfindungsgemdBen Kunststoffsteges;

der Schnitt durch einen Rolladenstab nach der Erfindung;

die Ansicht von oben auf einen Steg des ’ersteifungs-

stabes des Rolladenstabes, und
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Fig. 16 die Ansicht von links auf einen der beiden Flansche

des Versteifungsstabes.

Die in der Zeichnung gezeigten, verschiedenen Ausfiihrungsformen
der Erfindung sind jewells bevorzugte Ausflihrungsbeispiele, bil-

den aber keine Beschrdnkung des Gegenstandes der Erfindung.

Sowelt bei diesen Ausfilhrungsformen filir tragende Teile Kunst-
s8toff verwendet wird, ist dieser bevorzugt thermoplastischer

Kunststoff, insbesondere PVC.

»Das Metall der Flansche ist bevorzugt Stahl bzw. Stahlblech oder

eine geniigend harte Aluminiumlegierung.

In Fig. 1 ist der Schnitt durch einen bekannten Fensterrahmen
gezeigt, mit einer Isolierglasscheibe 17, die in Dichtungen 18

eingebettet ist, welche im gezeigten Rahmen angeordnet sind.

Dieser besitzt als Hauptelement einen Verbundstab mit einem
Runststoff-Hohlprofilstab 3 mit zwel auBenliegenden, sich je-
weils-parallel zur Glasscheibe 17 erstreckenden und von dieser
wegweisenden Oberfléchen 6. Eine dieser Oberfl&@chen begrenzt
unmittelbar eine Wand 4, die mit einer nahe der anderen Ober-
fl8che 6 und parallel zu dieser angeordneten Versteifungswand
4' einen Hohlraum mit verh&ltnism&Big groBer Breite in Richtung

senkrecht zur Glasscheibe IV gesehen einschlieBt.
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Die weltere Aufgliederung und Zusammensetzung des Rahmens ist

aus der Zeichnung ersichtlich.

Der oben genannte, zwischen den beiden Wdnden 4, 4' freigelas-
sende Hohlraum ist beiderseits durch sich jeweils senkrecht zu

diesem erstreckende Querwdnde 5 begrenzt.

In diesem ein geschlossenes Rechteckprofil aufweisenden Hohl-
raum erstreckt sich ein (vorzugsweise aus Stahl oder aus Alu-
minium) bestehender Hohlprofilstab, der zwei Flansche 1 aufweist,
welche sich jéweils parallel zur Glasscheibe 17 erstrecken und
von innen her an den Wdnden 4 anliegen, sowie quer zu diesen
Flanschen 1 verlaufend und diese an ihren R&ndern miteinander ver-

bindend zwel Stege 2°'.

Wegen des-Kastenprofilstabes 1, 2', der in den Kuns?stoff-Hohl-
profilstab 3 eingelagert ist, weist dieser gegeniiber einer
Belastung, die senkrecht zur Glasscheibe 17 erfolgt, eine hohe
Biegesteifigkeit auf. Ferner ist das gezeigte Profil einfach
herzustellen, in dem das Stahl- bzw. Aluminium-Hohlprofil 1, 2°'
in einen Kunststoff~thlprofilstab, z.B. aus Integralschaum oder

Massiv-PVC, eingeschoben wird.

Nachteilig ist in jedem Falle die sich in Querrichtung des
Rahmens (senkrecht zur Fensterscheibe 17) erstreckende, lange
doppelte Warmebriicke, die aus den Metallstegen 2' gebildet ist
und eine gut leitende Warmeverbindung zwischen den beiden W&n-

den 4, 4' herstellt, von denen jede nahe der benachbarten Rah-
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men-AuBenoberfliche angeordnet ist.

Die wérﬁeisolierende Wirkung des bekannten Rahmens ist somit

nicht optimal.

Bel den verschiedenen, nachfolgend beschriebenen Ausfihrungs-
formen von Tilr- oder Fensterrahmen-Verbundst&ben nach der Erfin-
dung sind jewells Kunststoff-Hohlprofilstdbe erldutert, die im
Falle der Fig. 2, 5 sowie 8 bis 13 mit jenem des bekannten,

in Fig. 1 gezeigten Rahmens {lbereinstimmen bzw. im Falle der
Ubrigen, in der Zeichnung gezeigten Ausfilhrungsformen sich nur
geringfliigig von dlesen bekannten Kunststoff-Hohlprofilst&ben un-
terscheiden. Die Erfindung ist selbstverst&@ndlich nicht auf das

gezeigte Kunststoffhohlprofil beschrénkt.

Bel den Ausfithrungsformen der Erfindung, die in Fig. 2, 5 sowie
8 bis 13 gezeigt sind, sitzt im Kunststoffhohlprofilstab je-
wells ein Versteifungsstab, der beiderseits je einen Stahl- oder
Aluminiumflansch 1 aﬁfweist, der von der Innenseite her an der
Versteifungswand 4' und der AuBenwand 4 des Kunststoff—Hohipro-
filstabes 3 anliegt oder, &hnlich wie in Fig. 14, davon einen
nur geringen Abstand hat. Dieser Versteifungsstab ist jeweils

in den Hohlraum des Kunststoff-Hohlprofilstabes 3 eingeschoben.

Dieser Versteifungsstab weist in der Ausfiihrungsform der Fig. 2
neben den beiden Flanschen 1, die aus ebenem Blech ausgestanzt
sind, zwei Kunststofistege 2 auf, die diese beiden Blechflansche

1 im Bereich ihrer Riénder miteinander verbinden, wobei die R&n-

1
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der der Kunststoffstege 2 sowie der Metallflansche 1 miteinan-

der verzinkt und gegebenenfalls auch verklebt sind.

Zu diesem Zweck weist jeder Flansch 1 im Bereich seiner Rinder
l&ngliche, rechteckige Kerben 7 auf (siehe Fig. 3, die eine.

Ansicht aus Richtung III in Fig. 2 zeigt), wobeil die L&nge der
Kerben 7 etwa derjenigen der Vorspriinge zwischen zwel aufein-

y

anderfolgenden Kerben 7 entspricht.

Komplementdr zu diesen gekerbten Flanschen 1 ist der Kunststoff-
steg 2 ausgebildet, welcher seinerseits Vorspriinge 8 aufweist,
deren Ldnge jener einer Kerbe 7 in Fig. 3 entspricht und welche

in die Kerben 7 diese ausflillend eingreifen.

Der genannte Kunststoffsteg ist in Fig. 4 dargestellt, die eine

Ansicht des genannten Steges aus Richtung IV in Fig. 2 zeigt.

In der Ausfiihrung der Fig. 2 bis 4 verbinden die beiden Kunst-
stoffstege 2 jeweils die ZuBersten R&nder der beiden Flansche 1
miteinander. Somit liegt die AuBenfldche eines jeden Runst-

stoffsteges an der zugewandten Innenfl&dche der benachbarten Quer-

wand 5 an.

In Fig. 5 bis 7 ist in gleicher Darstellung wie in den Fig. 2

bis 4 ein Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, bei welchem die Kunststoff-
stege vom jeweiligen freien Rand der Metallflansche 1 weg ein-
widrts versetzt sind. Im ilibrigen weisen (Fig. 7, die die Ansicht

VII in Fig. 5 zeigt) die Kunststoffstege 2 die gleiche Form
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auf, wie sie auch die Kunststoffstege 2 des Ausfihrungsbei-
splels der Fig. 2 aufweisen. Die Flansche 1, deren Ansicht in
Fig. 6 gezeigt ist (Ansicht VI in Fig. 5), weisen keine am

Rand befindlichen Kerben, sondern einwdrts von diesen versetzte,
rechteckige Lbcher 9 auf, in welche dieVorspriinge 8 die L&cher 9

fillend eingreifen.

Das Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 5 bis 7 ist z.B. dann vorteil-
haft, wenn die Hohlkammer, die den Versteifungsstab 1, 2 auf-
nimmt, seitliche Einschniirungen aufweist. Auch kann die Verbin-

dung der Stege mit den Flanschen fester ausgefilhrt sein.

Die in Fig. 8 gezeigte Ausfiihrungsform welst eine Verbindung
von Kunststoffstegen 2 und Metallflanschen 1 auf, die der in
den Fig. 5 bis 7 gezeigten entspricht. Im Unterschied zu dem
in diesen Figuren gezeigten Ausfiihrungsbeispiel. sind jedoch
die AuBenrdnder der Flansche zum jeweils anderen Flansch hin
umgebogen, so daB sich der Flansch seinerseits im Hohlraum des
'Kunststoff-Hohlprofi1stabes 3 besser abstiitzt und seinerseits
noch steifer ist, insbesondere gegeniiber Beanspruchungen senk-

recht zur Hauptbelastungsrichtung.

Ferner sind die beiden Stege 2 in der Mitte der Verbindungs-
strecke zwischen den beiden Flanschen 1 durch einen Mittelflansch
10 versteift, der aus Metall oder Kunststoff gebildet sein kann
und mit den beiden Flanschen 2 verzinkt ist. Diese Ausfilhrungs-

form eilgnet sich besonders fiir grbBere Abstédnde zwischen den
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beiden Flanschen 1, ermdglicht dlinnere Wandstirken bei den
schubspannungsiibertragenden Kunststoffstegen 2 und vermeidet

ein dabei u.U. mdgliches Ausknicken.

Die Ausfilhrungsform der Fig. 9 ist &hnlich jener der Fig. 5,
wobei jedoch, wie beim Gegenstand der Fig. 8, jeder Flansch
einen zum jeweils anderen Flansch hin umgebogenen Rand 11 auf-
weist, der beim Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 9 nochmals am frei-
en Ende einwdrts umgebogen ist, so daB die Endkante des umge-
bogenen Randes abstiitzend gegen den jeweils benachbarten Kunst-
stoffsteg anliegt. Diese Augfﬁhrungsform ermdglicht beim Auf-
treten hoher Fertigungstoleranzen auch das Einpressen des Ver-
steifungsstabes in den zugeh6rigen Hohlraum des Kunststoff-Hohl-
profilstabes 3, da die Gefahr des Ausknickens der Stege verringert
ist. AuBerdem sind hier die zu Fig. 8 geschilderten Vorteile

verstdrkt vorhanden.

Der Gegenstand der Fig. 10 &hnelt jenem der Fig. 9, wobei jedoch
jeder der beiden Flansche 1 nur an einer seiner Seiten einen
zweimal umgebogenen und gegen den benachbarten Kunststoffsteg 2
anliegenden Rand 1l aufweist. Ferner sind im Abstand zwischen
den beiden Kunststoffstegen 2 noch zwei weitere Kunststoffstege
schrdgstehend angeordnet, so daB die vier Kunststoffstege ge-
meinsam einen M-fdrmigen Querschnitt aufweisen ﬁnd sich somit
gegenseitig weitgehend gegeniiber Querkr&ften abstiitzen. Auch
diese Anordnung ermdglicht das Einfiihren des Versteifungsstabes
in einen verh&ltnismiBig engen Hohlraum und ermdglicht somit

hohe Fertigungstoleranzen, da durch die Schrégstellung zweier
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Kunststoffstege der Versteifungsstab auch gegenliber Querkrif-
ten weitgehend unempfindlich ist. Auch ist eine solche Ausfilhrung
dann vorteilhaft, wenn an Innenwandungen Vorspriinge vorhanden

8ind oder ein nicht-rechteckiger Hohlraum verstdrkt werden soll.

Die Ausfihrungsform der Fig. 11 entspricht jener der Fig. 10,

es sind jedoch dle beiden schriggestellten Versteifungsstege 2

weggelassen.

Jeder der Metallflansche 1 weist gemdB8 Fig. 10 und 11 an nur
einer seiner Seiten jeweils einen umgebogenen Rand auf, wobei
jeweils der Rand des einen Flansches der randlosen Seite des an-
deren Flansches gegenliberliegt. Diese Ausfithrungsform gestattet
ebenfalls den forclerten Einbau in einen Hohlraum, so daf auch
bei diesem Ausfilhrungsbeispiel die Anforderungen an die Herstel-

lungsgenauigkeit sehr gering sind.

Bel der Ausftthrungsform der Fig. 12 und 13 sind nur zwei ebene
Blechstreifen als Flansche 1 vorgesehen, die durch einen Mittel-
steg 12, der auch ein Hartschaumblock 13 sein kann, verbunden
8ind, der mittels eines Haftvermittlers scherfest an den be-

nachbarten Oberflidchen der Flansche 1 anhaftet.

Wenn auch in den bisher besprochenen Beispielen der die Verstei-
fungen aufnehmende Hohlraum meist im wesentlichen rechteckig
ist, so kann er auch ein anderes Profil aufweisen, z.B. das
eines H oder eines rechtwinkeligen Z. In diesem Fall hat der

Versteifungsstab zweckmd&Blg ebenfalls H- bzw. Z-Profil, wobei
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der Steg dem die Vertikalstriche des H bzw. dem die Horizon-

talstriche des Z verbindenden Strich entspricht.

Die Verwendung einzelner, also nicht zu Rahmen verbundener Pro-
filst&be kommt besonders bei Roll&den in Frage. Diese bestehen
in der Regel aus zahlreichen parallelen Sté&ben, deren obere und
untere Ridnder ineinandergeschoben sind. Einerseits sollen die
Stdbe mdglichst geringe Dicke besitzen, um in einem vergleichs-
weise kleinen Rolladenkasten aufgewickelt werden zu k&nnen; an-
dererseits fordern Winddruck und -sog eine ausreichende Steifig-
keit. Weiterhin dienen Roll&den zur zus&tzlichen ndchtlichen
Isoclierung, alsoc zu einer temporédren Wiérmeddmmung. Hierfiir eig-
nen sich die erfindungsgemd@Ben Verstdrkungen sehr gut, da sie
hohe Steifigkeit mit niedriger Warmeleitf&higkeit kombinieren
und dariiber hinaus noch die zu geringer Wirmelibertragung durch
Luft niitzlichen Strahlungseigenschaften von Metallen auszunutzen

gestatten.

Dementsprechend sind andere als rechteckige Querschnitte, ins-
besondere bei Rolladenstdben, sinnvoll, die meist ein gekrimmtes
Profil besitzen. In Fig. 14 ist als welteres Ausfihrungsbeispiel
einer der bevorzugten Ausfilhrungsformen der Erfindung ein Roll-
ladenstab gezeigt. Dieser besteht im wesentlichen aus einem aus
thermoplastischem Kunststoff, insbesondere schlagfestem PVC ex-
trudierten Hohlprofilstab 20, der das aus Fig.l4 ersichtliche
an sich ibliche und keine Besonderheiten aufweisende Profil be-
sitzt. Der Profilstab 20 besitzt eine Hohlkammer 21, in welche

ein Versteifungsstab 22 eingeschoben ist. Der Verstegfungsstab 22
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besteht aus zwel Metallflanschen 23 und 24, welche durch drei
Stege 26 miteinander verbunden sind. Der Versteifungsstab ist
50 dimensioniert, daB er leicht auch in gr8B8eren Lingen in den
Kunststoff-Hohlprofilstab 20 eingeschoben werden kann. Wie aus
der Zeichnung ersichtlich, verlaufen die beiden Flansche 23 und
24 jewells in geringem Abstand von den ihnen benachbarten Win-
den des Stabes 20, so daB hierdurch eine zus#8tzliche Wirmeiso-~
lierung bewirkt wird. Dieser Abstand sollte jedoch gering sein,
damit nicht der Abstand der beiden Flansche 23 und 24 voneinan-

der zu klein wird.

Jeder Flansch 23 bzw. 24 besitzt im Ausfiihrungsbeispiel drei
nebeneinander verlaufende Reihen von L®chern 25. Durch diese
Locher greifen die aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden,
in Fig. 15 in Draufsicht gezeigten Stege 26 jeweils mit ent-
sprechenden Vorspriingen 27 ein. Die &uBersten Kanten der Vor-
spriinge 27 k&nnen sich dabei an die Innenwandungen der Kammer 21
anlegen. Dadurch ist auch hier die k&rperliche Beriihrung gering,
was weiter die Wdrmeisolierwirkung fdrdert. Dadurch,daB die
Vorspriinge 27 der Stege 26 in den entsprechenden L&chern 25 der
Flansche 24 gefiihrt sind, konnen die Stege einwandfrei Schub-
krdfte Ubertragen, so daB eine erhebliche Versteifung des fer-
tigen mit dem Versteifungsstab 22 versehenen Rolladenstabes 20

bewirkt ist.

Fig. 14 zeigt also einen Rolladenstab mit einem Verstdrkungs-
stab in einem Hohlraum mit in der Mitte geringerer HBhe als an

den Rdndern. Hier liegen vorzugsweise nur die Stege mit ihren
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Schmalseiten an den Wandungen an, aber nicht die Flansche fl&chig.
Dadurch wird auch bei unglinstig kombinierten Toleranzen ein
Einschieben ermtglicht; auBerdem tragen die zus&tzlich entstehen-
den Hohlrdume zur ErhBhung der Wérmeddmmung bel. Zur Vereinfachung
der Herstellung durch einfaches Ausstanzen liegen hier die den
Hohlkammerwandungen zugekehrten Oberfldchen der Stege senkrecht
zu deren groBen Oberfl&chen, alsc meist nicht parallel zu den
Hohlkammerwandungen, was natiirlich auch m6glich wdre. Ebenso mis-
sen die Schlitze der Flansche nicht genau in Richtung der Stege
liegen; vielmehr ist auch dort ein Stanzen der Langl&cher senk-

recht zur Flanschoberflidche im allgemeinen weniger aufwendig.

Eine rationelle Herstellung solcher Verstdrkungsprofile kann z.B.
durch gleichzeitiges Ausstanzen der Flansche und der Stege mit
anschlieBendem Ineinanderstecken und Verkleben aller Teile er-

folgen.

Wenn der Rolladenstab nicht nur eine groB8e Hohlkammer 21 auf-
weist, sondern beispielsweise zweili Hohlkammern, die etwa in der
HOhe des mittleren Steges 26 durch eine entsprechende Querwand
verbunden sind, so k&nnen auch in die beiden Kammern jeweils ent-
sprechend kleinere Versteifungsprofilst&be eingesetzt werden,
deren Metallflansche durch Kunststoffstege miteinander verbﬁn-
den sind. Selbstverstdndlich ist es hierbei auch mdglich, nur

in eine von zweli oder mehr Hohlkammern einen erfindungsgemiBen

Verstdrkungsstab einzuschieben.

Ergdnzend ist noch darauf hinzuweisen, daf die Montage besonders
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erleichtert werden kann, wenn man die dem Rand des vorzugs-

weise aus Blech gestanzten Flansches benachbarte Flanke der

nahe an diesem Rand verlaufenden Uffnungen jeweils wegliBt, so
daB die Vorspriinge 27 der Stege 26 nicht mehr in Lbcher hinein-
geschoben werden miissen, sondern von der Seite her in diese ein-
gesetzt werden kénnen. Um einen sicheren Halt der Vorspriinge 27
auch hierbeil zu gewdhrleisten, 148t man dann, wie dies punktiert .
beim rechten oberen Loch 25 in Fig. 16 angedeutet ist, jeweills

an den Enden des lLoches eine Nase {iberstehen, hinter welcher der
entsprechende Vorsprung 27 einrasten kann. In entsprechender
Weise kbnnen auch an den Kunststoffstegen "Nasen" angebracht
werden, die den Abstand der beiden Metallflansche 23 und 24 nach
Einrasten fixieren. Dadurch lassen sich auch Bleche mit ungenau
ausgefiihrter Kriimmung Qerwenden, die beim Zusammenstecken zuriick-
federn. Bei nicht zu starker Kriimmung ist es sogar mbglich, ebe-

ne Bleche ohne vorherige Verformung zu verarbeiten.
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Patentanspriche:

1. Verbundstab, insbesondere fiir Fensterrahmen, Tiirrahmen und
Rolliden, aus einem Kunststoffhohlprofilstab und einem in
diesen eingeschobenen inneren Verstdrkungsstab, der an zweil
einander gegeniiberliegenden Seiten des Kunststoffstabes an-
liegt und nahe diesen Seiten je einen Flansch aufweist, wo-
bei beide Flansche schubkraftiibertragend miteinander verbun-

den sind,

dadurch gekennzeichnet, daB die Flansche (1) des Verstdrkunas-
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stabes metallisch nicht miteinander verbunden sind und das
die Flansche (1) durch mindestens eine Kunststoffbriicke (2);

5; 13) miteinander schubkraftilbertragend verbunden sind.

2. Verbundstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die

schubkraftilbertragende Verbindung eine formschliissige und/oder ,

stoffschllissige Verbindung ist.

3. Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Flansche (1) wenigstens mit ihren ein-

ander abgekehrten Oberfl&chen an den entsprechenden Innenober-

flidchen des Kunststoffhohlprofilstabes (3) anliegen.

4., Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB8 der Versteifungsstab ein im wesentlichen aus

den beiden Flanschen (1) und wenigstens einem, besser mehreren

Kunststoffstegen (2) besteht.

5. Verbundstab nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die

Flansche (1) aus Blechstreifen gebildet sind und eine, besser
mehrere Reihen von Ldchern (9) und/oder Randkerben (7) auf-

weisen, und daB die Kunststoffstege (2) an ihren R&ndern Vor-
spriinge (8) aufweisen, deren Linge jener der Ldcher bzw. Ker-

ben entspricht und die in diese eingreifen.

6. Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch ge-
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kennzelchnet, daB8 die Flansche (1) und die Kunststoffstege

(2) miteilnander verklebt sind.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daB8 die Zwischenrdume zwischen den L&chern (9)

bzw. Kerben (7) und Vorspriingen (8) jeweils etwa gleich deren

jeweiliger Linge sind.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die AuBenfldchen der Kunststoffstege (2) an ih-
nen benachbarten Widnden (5) des Kunststoff-Hohlprofilstabes

(3) anliegen.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die AuBenfldchen der Kunststoffstege (2) =zu
den ihnen benachbarten W&nden (5) des Kunststoff-Hohlprofil-

stabes (3) einen Abstand aufweisen.

Verbundstab nach Anspruch 9; dadurch gekennzeichnet, daB min-
destens eine Endkante mindestené eines der Flansche (1) einen
zum anderen hin umgeschlagenen Rand (i11) aufweist, der vor-
zugswelse mindestens tellweise an der benachbarten Wand (5)

des Kunststoff-Hohlprofilstabes (3) anliegt.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Kunststofifstege (2) miteinander durch einen

etwa parallel zu den Flanschen (1) verlaufenden Mittelflansch
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(10) aus Kunststoff oder Metall miteinander verbunden sind.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch ge-

kennzeichnet, daB8 die Kunststoffstege (2) aus extrudierten

Abfdllen aus Kunststoff, vorzugsweilse PVC, bestehen.

Verbundstab nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB

die Endkante mindestens eines der Rd&nder (11) einwdrts gebo-

gen ist und gegen den benachbarten Kunststoffsteg (2) an-

liegt.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Kunststoffbriicke von einem die beiden

Flansche (1) miteinander schubspannungsiibertragend verbinden-

den Kunststoffschaumblock gebildet ist (Fig. 13).

Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch ge-

kennzeichnet, daB mindestens Telle des eingeschobenen Sta-

bes mit dem Kunststoff-Hohlprofilstab (3) verklebt sind.

Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Flansche (1) mit dem Kunststoff-Hohlpro-

filstab (3) verklebt sind.

Blend- oder Fliigelrahmen fiir Tiiren oder Fenster aus einem

Verbundstab nach einem der Anspriiche 1 bis 16.
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18. Roll&den aus Verbundst&ben nach einem der Anspriiche 1

bis 16.
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