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(57) Die Erfindung betrifft ein Verstarkungsprofil
(12) far Kunststoff-Hohlprofile zur Herstellung von Fen-
ster, Turen oder dgl., welches in mindestens einer Pro-
filhohlkammer angeordnet ist. Efindungsgeman ist das
Verstarkungsprofil (12) zur Herabsetzung des Warme-
durchgangswertes aus Materialien mit unterschiedli-
chen Warmeleitfahigkeiten gebildet.

Verstarkungsprofil filr Kunststoff-Hohlprofile zur Herstellung von Fenster, Tiiren oder dgl.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verstarkungsprofil far
Kunststoff-Hohlprofile zur Herstellung von Fenster,
Taren oder dgl., welches in mindestens einer Profilhohl-
kammer angeordnet ist.

Derartige Verstarkungsprofile sind seit mehreren
Jahren zur Aussteifung von extrudierten Kunststoffprofi-
len bekannt. Um derartigen Profilleisten die hinrei-
chende Stabilitat zu geben, wird in mindestens einer der
Kammern beispielsweise eine Metalleinlage in Form
eines Verstarkungsprofils eingeschoben. Eine derartig
verstarkende Profilleiste ist in der DE PS 29 26 487
beschrieben, bei der ein U-férmiges Profil in der innen-
liegenden Hohlkammer eines Kunststoffprofils einge-
legt ist.

Jedoch weisen derartige Verstarkungsprofile den
Nachteil auf, daB sich Kalte- bzw. Warmebricken bil-
den, die dazu fihren, daB die geforderten Warme-
dammwerte bei derartigen Kunststoffprofilen nicht
erreicht werden, da insbesondere der Warmestrom
Uber das eingebrachte Verstarkungsprofil geleitet wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verstarkungsprofil fir extrudierte Kunststoffprofile
zur Herstellung von Fenster, Tiren oder dgl. derart wei-
terzubilden, bei dem insbesondere der Warmedurch-
gangswert wesentlich herabgesetzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB das Verstarkungsprofil aus Materialien mit
unterschiedlichen Warmeleitfahigkeiten gebildet ist.
Durch die Ausbildung eines Verstarkungsprofils, wel-
ches insbesondere aus Materialien hergestellt wird,
deren Warmeleitfahigkeiten unterschiedlich ausfallen,
kann in vorteilhafter Weise der Warmedurchgangswert
beeinfluBt werden, so daB sich Kalte- oder Warmebriik-
ken nur noch vermindert ausbilden kénnen. Hierbei
setzt sich erfindungsgemaB das Verstarkungsprofil aus
einem oder mehreren Metallformteilen und einem oder
mehreren Kunststofformteilen zusammen. Hieraus ist
ersichtlich, daB insbesondere der Metallbestandteil des
Verstarkungsprofils die hinreichende Stabilitat bzw. Ver-
steifung fir das extrudierte Kunststoffprofil gewahrlei-
stet, wobei der Bestandteil aus Kunststoff, der die
Vervollstandigung des Verstarkungsprdfils bildet, dazu
beitragt, den Warmedurchgangswert des Gesamtprofils
zu beeinflussen. In Folge der Verwendung unterschied-
licher Materialien ergibt sich ein thermisch getrenntes
Verstarkungsprofil, welches einen Trenneffekt hervor-
ruft, so daB sich in der Profilhohlkammer des Kunst-
stoffprofils Kalte- bzw. Warmebriicken nicht bilden, und
ein Abstrahlen von Warme oder Kélte entweder nach
auBen oder nach innen beeinfluBt wird.

Dabei sind in vorteilhafter Weise die Metallformteile
in der Profilkammer derart angeordnet, daB sie jeweils
an den nach auBen weisenden Seiten der Kammer zu
liegen kommen. Aufgrund dieser Ausbildung wird
erreicht, daB besonders die Bereiche nach auBien hin
jeweils stabilisiert und geschlitzt sind, so daB zwar die
Kalte bzw. Warme hier angenommen wird, jedoch nicht
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zu dem Gegenstlick weitergeleitet wird, da in zweckma-
Biger Weise gerade zwischen diesen beiden versteifen-
den Metallformteilen als verbindendes Element das als
Bruckenelement ausgebildete Kunststoffteil angeordnet
ist. Die Ausbildung zeigt, daB hier ein Verstarkungsprofil
geschaffen wird, welches fir sich hinreichend Stabilitat
in das Kunststoffhohlprofil einbringt, wobei jedoch im
Hinblick auf die Warmedurchgangswerte der Warme-
strom wesentlich beeinfluBt wird.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die
Metallformteile aus rollgeformten Blechstreifen gebildet,
wobei das Briickenelement stegartig ausgebildet ist. In
Folge dieser Formgebung der Teile kénnen die rolige-
formten Blechstreifen mit dem oder den Brickenele-
menten wahrend der Produktion fest miteinander
verbunden werden, so daB fir die Versteifung das erfor-
derliche Widerstandsmoment erreicht wird und ein seit-
liches Verschieben der Kunststoffelemente verhindert
wird. Dabei sind die Stahlblechstreifen derartig rollge-
formt, daB sie eine Aufnahme in Form einer Nut flr das
Bruckenelement bilden. In diese Aufnahme kann dann
das stegartig gebildete Briickenelement eingeschoben
werden, so daB3 eine formschliissige Verbindung zwi-
schen den Metallformteilen und dem Briickenelement
hergestellt werden kann, um auf diese Weise ein ver-
steifendes Profil zu bekommen. In Weiterbildung der
Erfindung kénnen daher Verstarkungsprofile gebildet
werden, die an jeden beliebig ausgebildeten Hohlkam-
mer-Profilquerschnitt anpaBbar ist. So kénnen - wie hier
nur beispielsweise angefihrt -Verstarkungsprofile wie
Doppel-T-Trager, Kasten- oder H-Struktur bzw. C-Struk-
tur ausgefihrt werden.

Ein Ausfthrungsbeispiel der Erfindung wird anhand
der nachstehenden Figuren 1 bis 3 naher erlhautert,
dabei zeigen:
Figur 01: Eine geschnittene Seitenansicht eines
extrudierten Kunststoff-Hohlprofiles mit
einem in einer Kammer angeordneten
Verstarkungsprofil gemaB der Erfindung;
Figur 02: Eine Seitenansicht des Verstarkungspro-
fils geman der Figur 1;

Figur 03: Eine weitere AusfUhrungsform des Ver-
starkungsprofils geman der Figuren 1 und
2.

Die Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch ein insbe-
sondere fiir einen Fenster-Blendrahmen vorgesehenes
Kunststoffprofil 1. Das Kunststoffprofil 1 besteht aus
zwei im Abstand voneinander verlaufenden parallelen
Seitenwanden 2 und 3, sowie einer zum Mauerwerk
hinweisenden Stirnwand 4, die mit Verankerungsstegen
versehen ist, sowie einer in der Zeichnung nicht darge-
stellten Fligelrahmen weisenden AnschluBwand 6. Die
beiden Seitenwande 2 und 3 bilden zusammen mit der
auBeren Stirnwand 4 sowie der inneren AnschluBwand
6 im wesentlichen ein Rechteckprofil. An die Anschluf3-
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wandung 6 schlieBt sich in Verlangerung der Seiten-
wand 2 ein kastenférmiger Anschlag 7 an, der auf einer
zum Fliigelrahmen weisenden Seite mit einer Aufnah-
menut 8 zur Aufnahme einer Dichtungsleiste versehen
ist. Der sich rechtwinklig gestaltende Innenraum des
Kunststoffprofils 1 weist zusétzlich stabilisierende
Wande 9 und 10 auf, wobei besonders in der innenlie-
genden Kammer 11 das erfindungsgeméBe Verstar-
kungsprofil 12 angeordnet ist.

Das Verstarkungsprofil 12 wird dabei - wie aus der
geschnittenen Seitenansicht ersichtlich - aus Materia-
lien mit unterschiedlichen Warmeleitfahigkeiten gebil-
det. Hierbei setzt sich das Verstarkungsprofil 12 aus
Metallformteilen 13 und 14 und einem Kunststofformteil
15 zusammen. Wie aus der Darstellung ersichtlich, sind
die Metallformteile 13 und 14 in der Kammer 11 derart
angeordnet, daB sie jeweils an den nach auBen liegen-
den Seiten der Kammer 11 zu liegen kommen. Dem-
nach liegt das Metallformteil 13 zur nach auBen
weisenden Seite des Profirahmens, wobei entspre-
chend das Metallformteil 14 zur Innenseite, also zur
Raumseite hin, angeordnet ist. Zwischen diesen beiden
Metallformteilen 13 und 14 ist als verbindendes Briik-
kenelement das Kunststofformteil 15 angeordnet.

Wie aus den Einzeldarstellungen der Figuren 1 und
2 ersichtlich, sind insbesondere die Metallformteile 13
und 14 gefaltete Stahlblechstreifen, die derart zu einem
Streifen gefaltet sind, daB sie in Richtung zum Kunst-
stofformteil 15 eine einfassende Nut 16 bilden, wie es in
der Figur 2 dargestellt ist. Hingegen zeigt die Figur 3
eine weitere Ausfihrungsform eines Verstarkungspro-
fils 12, bei dem zwei parallel angeordnete Kunststoff-
formteile 15.1 und 15.2 angeordnet sind. Dabei sind die
Metallformteile 13 und 14 derart gefaltet, daB sie zwei
Nuten 16.1 und 16.2 zur Aufnahme der stegartigen
Kunststofformteile bilden. Das Metall-Formteil 13
bzw.14 weist dabei in seinem Mittelbereich eine Einfor-
mung 17 auf, an deren Rlcken jeweils die als Brlcken-
elemente ausgebildeten Kunststoffteile 15.1 und 15.2
anliegen. Zur sicheren Halterung der Kunststofformteile
ist der Blechstreifen derart geformt, daB er um das
Briickenelement herumgreift und sich mit seinem freien
Schenkel von auBen an das Brlickenelement anlegt.
Auf diese Weise wird ein kastenférmiges Verstarkungs-
profil gebildet, welches insbesondere den Warme- bzw.
Kaltedurchgang durch ein extrudiertes Kunststoff-Hohl-
profil unterbindet.

Patentanspriiche

1. Verstarkungsprofil far Kunststoff-Hohlprofile zur
Herstellung von Fenster, Tiiren oder dgl., welches
in mindestens einer Profilhohlkammer angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstar-
kungsprofil (12) aus Materialien mit unterschiedli-
chen Warmeleitfahigkeiten gebildet ist.

2. \Verstarkungsprofil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verstarkungsprofil (12)
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sich aus einem oder mehreren Metall-Formteilen
(13, 14) und einem oder mehreren Kunststofformt-
eilen (15) zusammensetzt.

Verstarkungsprofil nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Metall-Formt-
eile (13) und (14) in der Profilkammer (11) derart
angeordnet sind, daB sie jeweils an den nach
auBen weisenden Seiten (2) und (3) der Kammer
(11) zu liegen kommen.

Verstarkungsprofil nach Anspruch 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
Metall-Formteilen (13) und (14) als verbindendes
Bruckenelement das Kunststofformteil (15) ange-
ordnet ist.

Verstarkungsprofil nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dafB3 die Metall-Formteile (13, 14)
aus rollgeformten Stahlblechstreifen gebildet sind.

Verstarkungsprofil nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kunststofformteil (15)
als stegartiges Brlckenelement ausgebildet ist.

Verstarkungsprofil nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stahlblechstreifen derart ausge-
bildet sind, daB sie eine Aufnahme (16) fir das
Brackenelement bilden.

Verstarkungsprofil nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verstarkungsprofil (12)
an jeden beliebigen Hohlkammer-Profilquerschnitt
anpafbar ist.
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