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€ Aluminiumprofil.

@ Bet einem Aluminiumprofil, bestehend aus AuBenscha- ?7
le und Innenschale mit jeweils mindestens einer Stegver-
bindungskammer zur Aufnahme eines Isolierstegs, soll die
Schubfestigkeit in axialer Richtung verbessert werden. Die-
se Aufgabe wird dadurch geldst, daB mindestens eine Sei-
tenwand (5, 6 bzw. 32, 33) der Stegverbindungskammer (31)
Eindriickungen und/oder Einbuchtungen aufweist, die von
der AuBenseite der Stegverbindungskammer her scharf-
kantig in den Isoliersteg (16, 17) hineinragen.
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. Aluminiumprofil

Die Erfindung betrifft ein Aluminiumprofil, bestehend aus
AuBenschale und Innenschale mit jeweils mindestens einer
Stegverbindungskammer zur Aufnahme eines Isolierstegs.
Die Aluminiumprofile k&nnen einstiickig oder mehrstiickiqg

gepref3t sein.

Aluminiumprofile, die aus mindestens zwei thermisch ge-
trennten Einzelprofilen mit einem dazwischen angeordneten
Isoliersteg bestehen, lassen sich auf verschiedene Weise
herstellen. So ist es bekannt, Isolierstege nach einer Pri-
merung in die Stegverbindungskammer einzugieBen. Dadurch
lassen sich allerdings keine schubfesten Verbindungen her-
stellen, die nach iiblicher Oberfldchenbehandlung (Eloxie-
ren bzw. Lackieren) in axialer Richtung mehr als 200 bis

300 kp pro 100 mm {ibertragen k&nnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem Aluminiumprofil die
Schubfestigkeit in axialer Richtung zu verbessern. Erfin-
dungsgemdBe wird dies durch die in den Patentanspriichen an-

gegebenen Merkmale erreicht.

Es hat sich herausgestellt, daf bei einem Zweisteg-Verbund-
profil Schubfestigkeiten erreicht werden kdnnen, die bei
400 - 900 kp pro 100 mm Probenldnge liegen. Diese Schub-

festigkeitswerte werden dadurch erreicht, daf die Perforation

in den Seitenwdnden der Stegverbindungskammer eine
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zusétzlichaHaftung zwischen Isoliersteg und Grundprofil
ermoglicht. Dabel ist daran gedacht, die Perforation so
durchzufiihren, da8 nasen und/oder wulstfdrmige Erhebungen
in der Innenseite der Stegverbindungskammer zum Isolier-
steg hin stehenbleiben, so daB eine Verzahnung zwischen

dem Metall- und Iéoliersteg erfolgt. Die Verklammerung

kann bei GieBhearzverbund noch dadurch verbessert werden,
daB der GieBharz in die HohlrZume der Perforation eindringt

und diese vollstédndig asusfiillt.

Die Erfindung wird im folgenden anhcnc von . Ausfiihrungs-

beispielen n#her erlautert.
_ Es zeigen

Fig. 1 LZngsschnitt durch ein erfindungsgeméf hergestelltes
Profil.

Fig. 2 Querschnitt durch ein erfinduncsgemiB hergestelltes
Profil. '

Fig. 3 Prinzipielle Darstellung des erfindungsgemiffien Pro-

files im Querschnitt.

Fig. &4 Queréchnitt durch ein einstilickig gepresstes Profil

ohne Isolierstege.

Fig. 5 Querschnitt durch ein mehrstiickig gepresstes Profil.

Fig. 6 Perspektivische Ansicht von zwei zu verbindenden Alu-
lenlumprofllen mit einer Ausklinkung der Stegverbln—

dungskammer.

Fig. 7 Perspektivischer Querschnitt durch ein einteilig: ge-
pretes Aluminiumprofil mit Perforation des eingeleg-
ten Isolierstegs.

Fig. 8 Ansicht nach Fig. 7 mit Perforationen vor dem AusgieBen
oder Einschieben des Isolierstegs.
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In Fig. 1 ist eine Schale des Aluminiumprofils wdhrend

der Perforierung dargestellt, wobei mit Ziffer 1 der obere
Bereich und mit Ziffer 2 der untere Bereich einer Schale
benannt ist. Diese wird durch zwei rotierende Werkzeugrédder
3, 4 in die Seitenwdnde 5, 6 vorgenommen, wobei je nach
Form der Werkzeuge Perforierungen, Einbuchtungen oder Ein-

driickungen entstehen.

In Fig. 2 ist das Aluminiumprofil im Querschnitt bei der
Herstellung der Perforierungen dargestellt. Die Perforations-
rdder 7, 8 bzw. 9, 10 dricken in die Seitenwdnde 12, 13

bzw. 14, 15. Dadurch werden die Isolierstege 16, 17 der

AuBen- und Innenschale in der Stegverbindungskammer verklammert.

In Fig. 3 ist die StegVerbindungskammer 31 einer Profilschale
im Querschnitt dargestellt. Es ist gleichgiiltig, ob die
Seitenwand 32 oder 33 vor oder nach dem Einbringen des GieB-
harzes eingedriickt wird. Bevorzugt ist es jédoch, die Ein-
driickung in Form einer Perforation vor dem EingieBen des Har-
zes durchzufiihren, da dann eine Verklammerung in der Steg-
verbindungskammer besonders intensiv erfolgt. Die GieBSharz-
profile sollen so konstruiert werden, daB sie im Bereich, wo
das Giefharz mit dem Aluminiumprofil verbunden ist, mit einem
Zahnrad eingedriickt werden, und zwar so, daB die herausge-
driickten Fl&chen als Zacken und HohlrZume beim Giefen um-

schlossen und gefiillt werden.

Fig. 4 zeigt ein einstiickig gepreftes Profil ohne Isolier-
steg. Dieses kann durch geeignete Verfahrensschritte in ein

Profil gemdf Fig. 2 umgewandelt werden.

Fig. 5 zeigt ein mehrstiickig gepreBtes Profil, das mit

Polyamid-Leisten miteinander verbunden ist.

Grundsdtzlich kann die Verformung des Isoliersteges vor oder
nach dem Eingiefen des GieBharzes eingebracht werden.

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

EingieBen gemdB Anspruch 6.

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

und durch Perforation festgesetzt werden.

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

amidleisten und den Profilen.

Bei bestimmten Oberfldchenveredelungen muB8 das Verbundprofil
h6heren Temperaturen ausgesetzt werden. Da das GieBharz bei
einer Trocknungstemberatur von 240°C ausgast : und sich
ausdeht, konnen thermische La&ngendnderungen in axialer Rich-
tung durch die Perforation im Steg vermieden werden. Gleich-
zeitig kann Gas durch die Perforation entweichen, wodurch
die durch das Ausgasen hervorgerufenen zus&tzlichen Lingen-

dnderungen verringert werden.

In Figur 6 ist das Aluminiumprofil, bestehend aus AuBen-

" schale und Innenschale sowie den jeweiligen Stegverbindungs-

kammern 58, 59 w&hrend des Ausklinkens der Seitenwédnde 56,
57, dargestellt. Es ist zu erkennen, daf die Seitenwand 56

unmittelbar auf der Polyamid-Leiste 55 aufliegt



10

15

20

25

30

35

- - 5175094

wdhrend zwischen der Seitenwand 57 und der Polyamid-Leiste
ein Hohlraum angeordnet ist. Dieser Unterschied soll be-
wirken, das im Falle der Seifénwand 56 die Klinken 60 - 65
beim Einpressen durch das Werkzeug 68 direkt in die Poly-
amid-Leiste 55 eingedriickt werden. Demgegeniiber ist bei
der Seitenwand 57 vorgesehen, dag von dém Werkzeug 69 zu-
ndchst die Klinken frei geformt werden und dann anschlies-
send durch Beidriicken der Seitenwand 57 mit der Polyamid-

Leiste verklammert werden.

In Fig. 6 ist ferner zu erkennen, daB der Isoliersteg 55

im Bereich def Stegverbindungskammer 58, 59 verdickt ist,
wobei die Verdickung in eine entsprechend ausgeformte Sei-
tenwand 66, 67 der Stegverbindungskammer eingreift. Mit die-
ser Verdickung kann bei besonders hohen Driicken der Werk-
zeuge 68, 69 eine Schwdchung der Polyamid-Leiste 55 ver-

hindert werden.

In Fig. 7 ist das Aluminiumprofil 70 mit bereits eingeschobenen
Isolierstegen 71, 72 dargestellt. Bs ist zu erkennen,

daB die Werkzeuge 73 - 76 eine Verklammerung von Aufen

durch die Seitenwinde der Stegverbindungskammern 77 - 80

bewirken. Einzelne scharfkantige Erhebungen 81 sind in der

Seitenwand der Stegverbindungskammer 79 zu erkennen.

Mit den Trennwerkzeugen 82, 83 wird der Metallsteg 84 aus-
geschnitten, der nur wd&hrend der Fertigung des einstiickigen
Metallprofils bendtigt wurde. Danach ist das Aluminiumpro-- -
fil zweischalig ausgebildet, wébei die Verbindung iliber die

Isolierstege 71, 72 erfolgt.

In Fig. 8 ist analog zu Fig. 7 die Perforation des Aluminium-
profils ohne vorheriges Einschieben der Isolierstege darge-
stellt. Diese Herstellungsweise wird insbesondere dann ange-—
wendet, wenn Isolierleisten durch Ausschéumen*&er Stegver-

bindungskammern im Aluminiumprofil selbst hergestellt werden.

¥ cder GieBen
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Fig. 9 zeigt ein Aluminiumprofil mit einer Stegkammer 90,

in das feste Materialien 91, wie z.B. Holz oder Kunststoff,
mittels einer Eindrilickrolle 92 eingelegt werden. Nach dem
Einlegen wird das feste Material 91 mit den Seitenwdnden 93,
94 durch Perforation verbunden. Diese Perforation erfolgt
tiber die Werkzeuge 95, 96. Zusdtzlich k&nnen in den Seiten-
wdnden der Kammer 90 Widerhaken oder Verzahnungen 97, 98

eingeformt werden.
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Patentanspriche:

1. Aluminiumprofil, bestehend aus AuBenschale und Innen-
schale mit jeweils mindestens einer Stegverbindungs-
kammer zur Aufnahme eines Isolierstegs, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine Seitenwand (5, 6 bzw.

32, 33, 56,57) der Stegverbindungskammer (31, 58, 59)
Eindrickungen und/qder Einbuchtungen aufweist, die von
der AuBenseite der Stegverbindungskammer her scharfkan-
tig in den Isoliersteg (16, 17, 54, 54, 55) hineinragen.

2. Aluminiumprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf mindestens eine Seitenwand (5,6 bzw. 32,33, 56,57)
der Stegverbindungskammer (31, 58, 59) perforiert ist.

3. Aluminiumprofil nach den Anspriichen 1-2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Seitenwand (5,6 bzw. 32,33, 56,57) der
Stegverbindungskammer (31, 58, 59) im Perforationsbereich
Eindrilickungen und/oder Einbuchtungen sowie nasen- oder
wulstférmige Erhebungen (11) aufweist.

4. Aluminiumprofil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
" dadurch gekennzeichnet, daf die Seitenwdnde (56, 57)
dreieckfdrmig ausgeklinkt sind und die Klinken (60-65)
mit der Dreiecksspritze tief in den Isoliersteg (55)

hineingedriickt sind.

5. Aluminiumprofil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dapf der Isoliersteg (55) im Be-
reich der Stegverbindungskammer (58, 59) verdickt ist,
wobei die Verdickung in eine entsprechend ausgeformte

Seitenwand (66, 67) der Steaverbindung eingreift.
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6. Verfahren zur Herstellung eines Aluminiumprofils nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB mit einem zahn-, stift-, kegel- oder spatenfdr-
migen Werkzeug in mindestehs eine Seitenwand der Steg-
verbindungskammer von der AuBenseite des Profils eine
Eindriickung, Einbuchtung oder Perforation eingebracht

wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, das
die Werkzeuge auf einer rotierenden Scheibe angeordnet

sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einbuchtung, Eindriickung oder
Perforation vor dem Eingiefen des Isolierstegs durch-

*

gefihrt wird.

9. Verfahren zur Herstellung eines Aluminiumprofils nach
einem der vorhergehenden Anspriliche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Perforation nach dem Einlegen oder Einschieben des

Isolierstegs in diesen. hinein,yvorgencmsen wird.

10. Verfahren zum Verbinden eines Profils mit Stegen, Leisten
oder anderen Profilen, die in eine Stegverbindungskammer
eingreifen, dadurch gekennzeichnet, da8 nach dem Einle-
gen der Stege, Leisten oder anderen Profile mindestens
eine Seitenwand der Stegverbindungskammer perforiert
und/oder mit nasen-, wulst- oder spatenfdrmigen Ein-

driicken versehen wird.

11. Aluminiumprofil mit einer Nut zur Aufnahme von festen
Materialien wie Holz und Kunststoff, dadurch gekennzeich-
net, daB die Seitenwand der Nut perforiert ist, wobei die
bei der Perforation ausgestofenen Rinder der Perforations-
bohrung mit dem festen Material verklammert sind.
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