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(54) Warmedammprofil fiir Brandschutzkonstruktionen

(57)  Ein Warmedammprofil (10) fur Brandschutz-
konstruktionen dient zur Anbringung zwischen zwei im
Abstand zueinander angeordneten Metallprofilen. Das
Warmedammprofil umfasst mindestens einen ersten
Profilabschnitt (20a,20b) aus einem Material mit gerin-
ger Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus Kunststoff,
und mindestens einen zweiten Profilabschnitt (30), der
ein nicht brennbares Material enthalt. Jeder der ersten
Profilabschnitte (20a,20b) ist mit mindestens einem der

zweiten Profilabschnitte so verbunden, dass diese in
Langsrichtung des Warmedammprofils (10) zueinander
angeordnet sind. Mindestens ein sich in Langsrichtung
des Warmedammprofils erstreckendes Band (24) ver-
bindet die ersten (20a,20b) und zweiten (30) Profilab-
schnitte miteinander. Alternativ kann die Verbindung
Uber Befestigungslaschen erfolgen, die am zweiten Pro-
filabschnitt (30) vorgesehen sind und an Aufnahmebe-
reichen der ersten Profilabschnitte anbringbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Warmedammprofil fir
Brandschutzkonstruktionen zur Anbringung zwischen
zwei im Abstand zueinander angeordneten Metallprofi-
len, insbesondere flir Fassaden, Fenster und Tlren.
[0002] Bei der Ausbildung von Rahmen im Bereich
von Fenstern, Turen und Fassaden muss fiir eine még-
lichst geringe Warmeleitung zwischen den nach aulien
und den nach innen gerichteten Bereichen eines Rah-
mens gesorgt werden. Dies wird dadurch gewahrleistet,
dass die aus Griinden der Festigkeit notwendigerweise
verwendeten Metallprofile durch Kunststoffleisten mit-
einander verbunden werden, die entlang ihrer Langs-
rander derart verbreitert, beispielsweise mit einem
Schwalbenschwanz, einem Hammerkopf oder ahnli-
chem, ausgestattet sind, dass sie in eine jeweilige Hal-
terungskontur eines Metallprofils einschiebbar sind und
in einer Richtung senkrecht zu der Léangserstreckung in
der Halterungskontur verankerbar sind.

[0003] Fir derartige Rahmenanordnungen sind
Brandschutzanforderungen zu beachten. Insbesondere
ist sicher zu stellen, dass sich in einem Brandfall, wenn
der Kunststoff des Isolierstegs infolge der Warmeent-
wicklung zu einem bestimmten Zeitpunkt versagt, die
durch das Kunststoffprofil gehaltenen Metallprofile nicht
voneinander l6sen kénnen.

Stand der Technik

[0004] Aus der DE 44 43 762 A1 ist eine mehrteilige
Isolierleiste bekannt, die zur Erfullung der genannten
Forderungen zwischen zwei Metallprofilen eingesetzt
werden kann. Die Kunststoffleiste ist entlang der Langs-
rander, also in den verbreiterten Bereichen, abschnitts-
weise ausgespart. In diese Aussparungen sind entspre-
chende Abschnitte einer die Kunststoffleiste tUberbrik-
kenden Metallleiste eingesetzt. Im Brandfall ibernimmt
nach dem Versagen der Kunststoffbereiche Giber der ge-
samten Lange die Uberbriickende Metallleiste die Hal-
terungsfunktion. Um dennoch die Warmeleitung zwi-
schen den innen und aufen angeordneten Metallprofi-
len zu minimieren, wird die Metallleiste aus einem Ma-
terial mit verringerter Warmeleitfahigkeit ausgebildet.
[0005] Ferner sind in der Technik Glasfaserarmierun-
gen bekannt, die in eine in der beschriebenen Weise
gestaltete Warmedammleiste aus Kunststoff eingear-
beitet sind. Derartige Glasfaserarmierungen sind je-
doch zum einen teuer, zum anderen entstehen bei der
Ausbildung einer Kunststoffddmmleiste Probleme hin-
sichtlich der Bearbeitbarkeit durch spanende Verfahren.
Die verwendeten Werkzeuge verschleilten aufgrund der
widerstandsfahigen Glasfaserarmierungen sehr
schnell, so dass die Wirtschaftlichkeit der Herstellung
einer derartigen Warmedammleiste aus Kunststoff er-
heblich herabgesetzt wird.

[0006] In der DE 19 900 793 A1 wird ein Warme-
dammprofil beschrieben, das mit einem hitzebestandi-
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gen Zusatzelement versehen ist, das sich im Einbauzu-
stand in von den Befestigungsnuten der Metallprofile
getrennte Aufnahmerdume der Metallprofile erstreckt.
Durch diese Malinahme lasst sich zwar der uner-
wiinschte Warmestrom zwischen den Metallprofilen
herabsetzen; allerdings sind zusétzliche Aufnahmebe-
reiche flr die Zusatzelemente aus Metall vorzusehen.

Darstellung der Erfindung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Warmedammprofil fiir Brandschutzkonstruktionen vor-
zuschlagen, das einfach aufgebaut ist und leicht zu
montieren ist.

[0008] Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt durch ein
Warmedammprofil fir Brandschutzkonstruktionen mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 oder 7.

[0009] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, ein
Warmedammprofil zur Anbringung zwischen zwei im
Abstand zueinander angeordneten Metallprofilen so
auszugestalten, dass das leistenférmige Warmedamm-
profil aus mindestens einem ersten Profilabschnitt und
mindestens einem zweiten Profilabschnitt besteht. Die
ersten Profilabschnitte bestehen aus einem Material mit
geringer Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus Kunst-
stoff, wahrend die zweiten Profilabschnitte aus einem
nicht brennbaren Material bestehen oder aber ein nicht
brennbares Material enthalten. Die Anordnung der er-
sten und zweiten Profilabschnitte zueinander erfolgt der
Gestalt, dass diese in Langsrichtung des Warmedamm-
profils zueinander angeordnet und miteinander verbun-
den sind. Mit anderen Worten ist bei einem leistenfor-
migen Warmedammoprofil eine Abfolge von ersten Pro-
filabschnitten und zweiten Profilabschnitten in Langs-
richtung vorgesehen.

[0010] Die Verbindung zwischen den ersten Profilab-
schnitten und zweiten Profilabschnitten kann erfolgen,
indem mindestens ein durchlaufendes Band vorgese-
hen ist, dass sich in Langsrichtung des Warmedamm-
profils erstreckt und die ersten und zweiten Profilab-
schnitte miteinander verbindet. Alternativ kann die Ver-
bindung zwischen ersten und zweiten Profilabschnitten
mit Hilfe von Befestigungslaschen erfolgen. Hierbei be-
sitzt jeder zweite Profilabschnitt zwei Befestigungsla-
schen, die sich von den Langsstirnseiten des zweiten
Profilabschnitts ausgehend in Langsrichtung erstrecken
und in entsprechend geformten Aufnahmebereichen
der ersten Profilabschnitte anbringbar sind.

[0011] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind durch die tbrigen Anspriiche gekennzeichnet.
[0012] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform
kann das mindestens eine Langsrichtung verlaufende
Band aus Metall bestehen und Aussparungen besitzen,
vorzugsweise in Langsrichtung angeordnete Ldcher.
Durch diese Malinahme wird, ohne die gewiinschte Hal-
tefunktion zu beeintrachtigen, die Warmeleitung in
Langs- wie auch Querrichtung der Dammleiste herab-
gesetzt.
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[0013] Nach einer alternativen bevorzugten Ausfih-
rungsform ist das mindestens eine Band ein Kunststoff-
Klebeband oder ein Glasfaserband. Diese beiden alter-
nativen Ausfiihrungsformen verwenden jeweils fiir das
Band ein Material mit geringer Warmeleitfahigkeit, so
dass das Warmedammprofil warmetechnisch optimiert
werden kann. Sowohl das Glasfaserband wie auch das
Kunststoff-Klebeband missen im Brandfall keine Fe-
stigkeitsfunktionen bernehmen, da diese vollstandig
von den zweiten Profilabschnitten aus einem nicht
brennbaren Material Gbernommen werden.

[0014] Nach einer alternativen Ausfiihrungsform be-
steht das mindestens eine Band aus Intumeszentmate-
rial. Intumeszentmaterial besitzt eine warmeverzehren-
de Wirkung und reagiert auf die im Brandfall vorliegen-
den, stark erhéhten Temperaturen mit einem Aufschau-
men. Mit einem Band aus Intumeszentmaterial |&sst
sich daher einerseits im Brandfall Warme aufnehmen
und zum anderen, je nach Anordnung des Warme-
dammprofils, auch zum Beispiel ein Spalt zwischen den
Metallprofilen abdichten oder aber eine von Warme-
dammprofilen begrenzte Kammer ausschaumen.
[0015] Vorzugsweise ist das Warmedammprofil mit
nur einem einzigen durchlaufenden Band auf einer
Langsseite des Warmedammprofils versehen. Ein ein-
zelnes Band kann eine ausreichende Festigkeit gewah-
ren, damit das Warmedammoprofil, bestehend aus der
Abfolge von ersten und zweiten Profilabschnitten, in
entsprechende Aufnahmeabschnitte der Metallprofile
eingeschoben werden kann, ohne dass sich die durch
das einzelne Band miteinander verbundenen Profilab-
schnitte voneinander Iésen.

[0016] Das Band oder die Bander kdnnen auf einer
Langsseite des Warmedammprofils aufliegend vorge-
sehen sein oder aber in eine Langsseite des Warme-
dammprofils integriert sein.

[0017] Bei der Ausgestaltung der zweiten Profilab-
schnitte mit Befestigungslaschen sind diese nach einer
bevorzugten Ausflihrungsform in Ausfrasungen der er-
sten Profilabschnitte einlegbar. Auf diese Weise Iasst
sich die Verbindung zwischen ersten und zweiten Pro-
filabschnitten sehr einfach durchfiihren und zudem si-
cherstellen, dass die Profilabschnitte in der richtigen La-
ge zueinander angeordnet und miteinander verbunden
werden.

[0018] Vorzugsweise sind die Befestigungslaschen
mit den ersten Profilabschnitten verschraubt oder ver-
nietet.

[0019] Nach einer alternativen Ausflihrungsform der
Erfindung sind die Befestigungslaschen der zweiten
Profilabschnitte in die ersten Profilabschnitte heil3 ein-
gedrickt. Der Vorteil dieses Warmedammprofils liegt im
fertigungstechnischen Bereich. Durch das Eindricken
der Befestigungslaschen der zweiten Profilabschnitte in
das noch nicht erhartete Material der ersten Profilab-
schnitte nach dem Verlassen eines Extruders wird eine
sehr einfach durchzufihrende aber dennoch tragfahige
Verbindung geschaffen, ohne dass gesonderte Befesti-
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gungselemente benétigt werden.

[0020] Nach einer bevorzugten Ausflhrungsform der
Erfindung besteht der mindestens eine zweite Abschnitt
aus einem Stanzbiegeteil aus Stahl oder Edelstahl, ex-
trudiertem Aluminium oder Keramik.

[0021] Vorzugsweise besteht jeder der ersten Ab-
schnitte aus einem Kunststoff, der aus der Gruppe um-
fassend ABS, Polypropylen und glasfaserverstarktes
Polyamid 6.6 ausgewahlt wird.

[0022] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung weist das Warmedammprofil Aufnahmeab-
schnitte zur Anbringung zwischen Metallprofilen auf. Je-
der zweite Profilabschnitt besitzt hierbei zumindest im
Bereich dieser Aufnahmeabschnitte gegeniiber dem/
den benachbarten ersten Profilabschnitt/Profilabschnit-
ten eine reduzierte Kontur. Unter einer reduzierten Kon-
tur wird hierbei verstanden, dass die Querschnittsflache
der zweiten Profilabschnitte bei einem Schnitt senkrecht
zur Langserstreckung des Warmedammprofils im Be-
reich der Aufnahmeabschnitte geringer ist als die Quer-
schnittsflache der ersten Profilabschnitte. Gleichzeitig
erhebt sich kein zweiter Profilabschnitt Gber die durch
den oder die benachbarten erste Profilabschnitte gebil-
dete Mantelflache um die Aufnahmeabschnitte herum.
Indem die zweiten Profilabschnitte somit im Aufnahme-
bereich zurlickgesetzt sind, ist eine geringe Fehlaus-
richtung der ersten relativ zu den zweiten Profilabschnit-
ten bei deren Anbringung tolerierbar, da es nicht zu ei-
nem Verhaken oder erschwerten Einschieben des War-
medammprofils in die Aufnahmeabschnitte der Metall-
profile kommt.

[0023] Nach einer alternativen, bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung ist jeder zweite Profilabschnitt
als Kunststoffteil mit einer warmebestandigen Einlage,
vorzugsweise aus Metall oder Keramik, ausgebildet. Je-
der zweite Profilabschnitt besitzt zumindest im Bereich
der Aufnahmeabschnitte die selbe Kontur wie die ersten
Profilabschnitte. Durch diese MaRnahmen I&sst sich die
unerwiinschte Warmeleitung im Bereich der zweiten
Profilabschnitte deutlich verringern, da um die im Brand-
fall die Haltefunktion ibernehmenden warmebestandi-
gen Einlagen herum eine Kunststoffschicht angeordnet
ist, die mit den Aufnahmeabschnitten des Innenprofils
und Aufnahmeprofils in Kontakt ist. Durch diese
Malnahme ist es auch nicht erforderlich, einen direkten
Kontakt zwischen den zweiten Profilabschnitten und
den Aufnahmerdumen der zu verbindenden Profile zu
vermeiden. Als Kunststoff kann derselbe Werkstoff wie
fiir die ersten Profilabschnitte eingesetzt werden und die
Metalleinlage im Rahmen der Herstellung mit diesem
Kunststoff umspritzt werden.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0024] Nachfolgend wird die Erfindung rein beispiel-
haft anhand der beigefligten Zeichnungen beschrieben,
in denen:
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eine schematische Ansicht eines
Warmedammprofils bestehend aus
zwei ersten und einem zweiten Ab-
schnitt darstellt;

das Warmedammprofil nach Figur 1
mit einer Befestigungseinrichtungin
Form eines durchlaufenden Bandes
zeigt;

die Anbringungsalternativen einer
einseitigen und zweiseitigen An-
bringung eines Metallbandes zei-
gen;

eine Seitenansicht eines Abschnit-
tes des Warmedammprofils mit ei-
nem gelochten Metallband zeigt;
eine alternative Ausfiihrungsform
eines zweiten Profilabschnittes
zeigt;

eine weitere alternative Ausfih-
rungsform eines zweiten Profilab-
schnittes zeigt;

eine Seitenansicht eines erfin-
dungsgemaflen Profilabschnittes
mit einer alternativen Gestaltung
der Befestigungslaschen am zwei-
ten Profilabschnitt darstellt;

eine Querschnittsansicht eines
Warmedammprofils im Bereich der
Schnittlinie A-A in Figur 7 zeigt;
eine Seitenansicht eines Warme-
dammoprofils zeigt mit der Anbrin-
gung eines zweiten Profilabschnit-
tes gemal Figur 5;

eine Schnittansicht in Richtung B-B
in Figur 9 darstellt;

verschiedene Ausfiihrungsformen
von als Stanzbiegeteil ausgebilde-
ten zweiten Profilabschnitten zei-
gen;

eine Seitenansicht eines als Stanz-
biegeteil ausgebildeten zweiten
Profilabschnittes mit einer Ausstan-
zung zeigt;

eine Seitenansicht eines zweiten
Profilabschnittes aus Metall zeigt;
eine alternative Ausfiihrungsform
eines aus Aluminium extrudierten
oder als Keramikformteil vorgese-
henem zweiten Profilabschnittes
darstellt;

eine Seitenansicht des in Figur 14
gezeigten zweiten Profilabschnittes
darstellt;

eine Seitenansicht eines zweiten
Profilabschnittes mit einer Ausstan-
zung zeigt;

mogliche Geometrien von Ausstan-
zungen zeigen;
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eine Querschnittansicht durch ei-
nen mit einem ersten Profilabschnitt
verbundenen zweiten Profilab-
schnitt zeigt;

eine alternative Ausfihrungsform
fur die Ausbildung eines zweiten
Profilabschnittes darstellt; und
eine Seitenansicht einer Variante
des in Fig. 19 dargestellten zweiten
Profilabschnitts zeigt.

Fig. 18

Fig. 19

Fig. 20

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0025] In den nachfolgenden Figuren werden identi-
sche oder einander entsprechende Bauteile jeweils mit
denselben Bezugsziffern bezeichnet werden.

[0026] Figur 1 zeigt ein allgemein mit Referenzziffer
10 bezeichnetes Warmedammprofil 10. Das Warme-
dadmmprofil wird allgemein auch als Isoliersteg oder
Brandschutzleiste bezeichnet und besitzt eine langge-
streckte Form mit zwei in Langsrichtung verlaufenden
Aufnahmebereichen 12, die in sdmtlichen nachfolgen-
den Ausfiihrungsbeispielen nur exemplarisch ausgebil-
det sind und der Aufnahme in entsprechend geformten
Profilen der durch das Warmedammprofil 10 zu verbin-
denden Metallprofile dienen. Anstelle der in Figur 1 dar-
gestellten; schwalbenschwanzférmigen Geometrie sind
auch andere Formgebungen denkbar, die den ge-
wiinschten Formschluss zwischen den Aufnahmeberei-
chen 12 und den korrespondierend geformten Metall-
profilen sicherstellen.

[0027] Das Warmedammprofil 10 besteht aus mehre-
ren ersten Profilabschnitten 20 bzw. in der Darstellung
nach Figur 1 (20a und 20b), sowie mindestens einem
zweiten Profilabschnitt 30, der in Langsrichtung des
Warmedammprofils 10 zwischen den ersten Profilab-
schnitten (20a und 20b) angeordnet ist. Wie in Figur 1
angedeutet ist, besitzt der zweite Profilabschnitt 30 im
Wesentlichen dieselbe Querschnittsform wie die an-
grenzenden ersten Profilabschnitte (20a und 20b), wo-
bei in Figur 1 bewusst auf die Darstellung der nachfol-
gend beschriebenen Anbringungsalternativen zur Ver-
bindung der ersten und zweiten Profilabschnitte ver-
zichtet worden ist. Figur 1 zeigt zudem nur einen kurzen
Abschnitt eines Warmedammprofils, bei dem sich in re-
gelmaRigen oder aber auch unregelmafRigen Abstan-
den erste und zweite Profilabschnitte abwechseln.
[0028] Die ersten Profilabschnitte bestehen aus
Kunststoff, wobei ABS, Polypropylen oder Polyamid 6.6
mit Glasfaserverstarkung bevorzugt werden. Die ersten
Abschnitte aus Kunststoff dienen vor allen Dingen dazu,
die Warmeleitung zwischen dem Innenprofil und Au-
Renprofil méglichst gering zu halten. Da die ersten Pro-
filabschnitte im Brandfall aber aufgrund des Tempera-
turverhaltens von Kunststoff ihre Festigkeit verlieren,
weil der Kunststoff erweicht, schmilzt oder gar brennt,
sind zusatzlich die zweiten Abschnitte vorgesehen, wel-
che die Brandschutzeigenschaften des Warmedamm-
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profils sicherstellen. Die zweiten Abschnitte sind nicht
brennbar und aus Metall (Stahl, Edelstahl, Aluminium,
Messing) oder Keramik hergestellt.

[0029] Figur 2 zeigt einen Ausschnitt eines Warme-
dammprofils 10 nach einer ersten Ausfiihrungsform der
Erfindung, bei der die Verbindung zwischen dem zwei-
ten Profilabschnitt 30 und ersten Profilabschnitten (20a,
20b) uber ein Metallband 24 erfolgt, das sich Uber die
Lange des Warmedammprofils 10 durchgehend er-
streckt und in einem Bereich angebracht ist, der zwi-
schen den Aufnahmebereichen 12 liegt. Im Ausfiih-
rungsbeispiel nach Figur 2 ist das Metallband 24 auf den
ersten Profilabschnitten wie auch zweiten Profilab-
schnitten aufgebracht, zum Beispiel aufgeklebt. Diese
Form der aufliegenden Anbringung des Metallbands 24
ist in Figur 3a sowie in Figur 3b dargestellt, wobei in Fi-
gur 3a entsprechend der Ausfiihrungsform nach Figur
2 nur ein einzelnes Metallband auf einer Seite ange-
bracht ist und bei der Ausfiihrungsform nach Figur 3b
zwei Metallbander (24a und 24b) jeweils auf entgegen-
gesetzten Seiten des Warmedammprofils 10 ange-
bracht sind.

[0030] Um die Warmeleitung Gber das Metallband 24
hinweg nach Méglichkeit zu verringern, kann das Me-
tallband Ausstanzungen 26 besitzen, wahrend Geome-
trie und Anordnung entlang des Metallbands 24 in Figur
5 nur beispielhaft dargestellt ist und selbstverstandlich
beliebig sein kann. Eine weitere mdgliche Ausfiihrungs-
form, die in den Figuren nicht dargestelltist, besteht dar-
in, ein oder zwei Metallbander vorzusehen, das bzw. die
nicht auf den Profilabschnitten aufliegend angebracht
ist bzw. sind, sondern in entsprechenden Vertiefungen
eingelegt wird bzw. werden. Es ist somit sowohl in den
ersten wie auch zweiten Profilabschnitten eine Vertie-
fung vorgesehen, die nach dem nebeneinander Anord-
nen der ersten und zweiten Profilabschnitte miteinander
fluchten, so dass sich eine durchlaufende Vertiefung
zum Einbringen eines Metallbandes bildet.

[0031] Es ist auch denkbar, dass sich das Band 24
nicht nur im Mittelbereich des Warmedammprofils zwi-
schen den Aufnahmebereichen erstreckt, sondern als
Abdeckband verwendet wird und das Zwischenteil
gleichsam durch das zur Verbindung dienende Abdeck-
band kaschiert wird.

[0032] Eine alternative Ausfiihrungsform der Erfin-
dung besteht in dem Vorsehen von Befestigungsla-
schen an den zweiten Profilabschnitten, so dass jeder
zweite Profilabschnitt individuell mit zwei angrenzenden
ersten Profilabschnitten verbindbar ist. In Figur 1 ist eine
mogliche Ausgestaltung eines zweiten Profilabschnitts
30 mit daran angeformten Befestigungslaschen 28 dar-
gestellt, wobei die beiden Befestigungslaschen jeweils
sich in Langsrichtung von dem Grundkdérper des zwei-
ten Profilabschnittes erstrecken und, im Ausflihrungs-
beispiel nach Figur 5, so angeordnet sind, dass sie mit
der dem Betrachter zugewandten Seitenwand 32 in ei-
ner Ebene abschlieen. Bei der Ausgestaltung des
zweiten Profilabschnittes nach Figur 5 werden die Be-
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festigungslaschen (28) in Vertiefungen in den angren-
zenden ersten Profilabschnitten eingelegt und in geeig-
neter Weise eine Verbindung hergestellt.

[0033] Die Verbindung zwischen ersten und zweiten
Profilabschnitten erfolgt, indem die Befestigungsla-
schen 28 in entsprechende Ausfrasungen des Kunst-
stoffprofils eingelegt werden und anschlieffend mit den
ersten Profilabschnitten verbunden werden, zum Bei-
spiel verklebt, verschraubt, oder genietet werden, oder
aber in die ersten Profilabschnitte heil3 eingedriickt wer-
den.

[0034] Alternativ zu der Ausflihrungsform nach Figur
5 ist auch eine Ausgestaltung gemaR Figur 6 denkbar,
bei der die Befestigungslaschen (28a und 28b) aus ei-
nem einzelnen Stiick 28 gebildet sind, das gleichsam
wie ein durchlaufendes Band uber der Seitenwand 32
des zweiten Profilabschnittes angeordnet ist. Das die
beiden Befestigungslaschen (28a und 28b) bildende
Band 28 kann hierbei einstiickig mit dem zweiten Profi-
labschnitt gebildet sein oder aber in geeigneter Weise
mit dem zweiten Profilabschnitt verbunden sein. Der
Vorteil der Ausgestaltung des zweiten Profilabschnittes
gemal Figur 6 liegt darin, dass bei den zu verbindenden
ersten Profilabschnitten keine besonderen Anpassun-
gen im Bezug auf die Geometrie vorzusehen sind, da
bei angrenzenden ersten Profilabschnitten die Befesti-
gungslaschen (28a und 28b) sich tber deren Seiten-
wand erstrecken und in geeigneter Weise mit dieser ver-
bunden werden kénnen. So kénnen die Befestigungs-
laschen 28 beispielsweise mit den ersten Profilabschnit-
ten verklebt sein oder aber auch Uber eine Schrauben-
oder Nietenverbindung mit diesen verbunden sein.
[0035] Bei der Ausfihrungsform nach Figur 7, die ei-
ne Seitenansicht eines Warmedammprofils darstellt,
wie aus Figur 7 ersichtlich ist, sind in den Befestigungs-
laschen 28 Bohrungen 34 vorgesehen, die der Aufnah-
me einer Schraube oder Niete dienen kénnen. Bei dem
HeiR-Eindriicken der Befestigungslaschen in das noch
nicht ausgehartete Kunststoffmaterial der ersten Profil-
abschnitte kénnen aber ebenfalls die Bohrungen 34
oder auch anders geformte Ausstanzungen an den Be-
festigungslaschen vorteilhaft sein, um die formschlissi-
ge Verbindung zwischen der Befestigungslasche und
dem Kunststoffmaterial zu verbessern. Bei der Verwen-
dung der Bohrungen 34 zur Aufnahme einer Schraube
kann auf der gegeniberliegenden Seite des Warme-
dammprofils ebenfalls eine Vertiefung in den ersten Pro-
filabschnitten vorgesehen sein, um die Aufnahme eines
Senkkopfes flir eine Schraubenverbindung zu erlauben.
[0036] Figur 9 zeigt ebenfalls eine Seitenansicht ei-
nes Warmedammprofils 10, bei dem der zweite Profil-
abschnitt angeformte Befestigungslaschen 28 entspre-
chend der Darstellung nach Figur 5 besitzt. Aus der
Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie B-B, die in Fi-
gur 10 dargestellt ist, ist ersichtlich, dass die Befesti-
gungslasche 28 in einer Vertiefung des ersten Profilab-
schnittes 20b eingelegt ist und im Wesentlichen bilindig
mit der Seitenwand 32 abschlief3t.
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[0037] Inden Figuren 11a bis 11c sind mégliche Aus-
fuhrungsformen fur die Gestaltung des zweiten Profil-
abschnittes 30 als Stanzbiegeteil dargestellt. Das
Stanzbiegeteil kann beispielsweise aus Stahl, Edelstahl
oder Messing oder einem anderen geeigneten Metall
oder einer Metalllegierung bestehen. Um die Warmelei-
tung im Bereich des zweiten Profilabschnittes 30 zu ver-
ringern, kann dieser, wie in Figur 12 dargestellt ist, eine
oder mehrere Ausstanzungen besitzen. Im Ausfiih-
rungsbeispiel nach Figur 12 wie auch Figur 13 ist die
Ausstanzung als Loch 26 im zweiten Profilteil ausgestal-
tet. Um die Verbindung mit den angrenzend anzubrin-
genden ersten Profilabschnitten (nicht dargestellt) her-
zustellen, sind auch die oben genannten alternativen
Befestigungsmaoglichkeiten denkbar. So kann beispiels-
weise das in Figur 12 dargestellte Stanzbiegeteil unter
Verwendung eines Metallbandes mit den angrenzend
anzubringenden ersten Profilabschnitten verbunden
werden, wahrend bei der Ausflhrungsform nach Figur
13 Befestigungslaschen 28 am zweiten Profilabschnitt
30 vorgesehen sind, die optional mit Bohrungen 34 ver-
sehen sind. Die Darstellung nach Figur 13 ist nur ein
mogliches Ausflihrungsbeispiel, bei dem die Seiten-
wand 32 des zweiten Profilabschnittes 30 mit der Ab-
schlusswand der Befestigungslaschen 28 fluchtet. Die-
se Ausfluhrungsform ist vergleichbar den in den Figuren
5 und 9 dargestellten Ausfihrungsformen entweder in
Verbindung mit einer entsprechend geformten Ausfra-
sung in Kunststoffkorper der ersten Profilabschnitte zu
verwenden oder wird in das noch nicht ausgehértete
Kunststoffmaterial der ersten Profilabschnitte einge-
driickt. In gleicher Weise ist es selbstverstandlich auch
bei einem zweiten Profilabschnitt geman Figur 13 denk-
bar, die Befestigungslaschen 28 Giber einen Biegefalz in
eine parallele Ebene zu versetzen, die Uber der Zeiche-
nebene nach Figur 13 liegt und das Befestigen der er-
sten und zweiten Profilabschnitte entsprechend der
Darstellung nach Figuren 6 bis 8 erlaubt.

[0038] Figur 14 zeigt eine weitere Variante eines War-
medammprofils mit einem zweiten Profilabschnitt 30,
der aus extrudiertem Aluminium oder aber aus einem
Keramikformteil besteht. Bei dieser Ausfiihrungsform
kénnen die Befestigungslaschen 28 an den beiden
Langsseiten des mit einer Ausstanzung 26 versehenen
Basiskérpers aus der extrudierten Aluminiumstange
heraus gefrast sein. Anders als bei den bislang darge-
stellten Ausfihrungsformen kann hierbei die Befesti-
gungslasche 28 mittig im Querschnitt des zweiten Pro-
filabschnitts 30 angeordnet sein, wie aus der Figur 15
hervorgeht, die eine Seitenansicht des in Figur 14 dar-
gestellten zweiten Profilabschnittes ist. Die Befesti-
gungslaschen 28 sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
so angeordnet, dass die in eine schlitzférmige Vertie-
fung in den angrenzenden ersten Profilabschnitten ein-
geschoben oder aber in das noch nicht ausgehértete
Kunststoffmaterial eingedriickt werden.

[0039] Die auch aus der Schnittdarstellungin Figur 16
ersichtliche Ausstanzung 26 kann eine unterschiedliche
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Geometrie besitzen und neben der rechteckigen Form
nach Figur 17b auch kreisrund (Figur 17a) oder in Form
von zwei kopfstehend zueinander angeordneten, tra-
pezférmigen Ausstanzungen ausgefihrt sein.

[0040] Figur 18 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
der Erfindung und stellt einen Schnitt durch einen zwei-
ten Profilabschnitt 30 mit einem daran befestigten er-
sten Profilabschnitt 20 dar. Wie aus der Darstellung in
Figur 18 ersichtlich ist, ist die Kontur des zweiten Profi-
labschnittes 30 in den Aufnahmebereichen 12 geringfi-
gig kleiner als diejenige der ersten Profilabschnitte 20.
Dies besitzt den Vorteil, dass der zweite Profilabschnitt
nicht in der Aufnahmezone der zwei miteinander zu ver-
bindenden Metallhalbschalen verhaken kann, da die
Flhrung beim Einschieben des Warmedammoprofils
ausschlieRlich durch die ersten Profilabschnitte 20 ge-
bildet wird.

[0041] Ein weiterer Vorteil der Verwendung zweiter
Profilabschnitte mit einer geringfligig kleineren Kontur
liegt darin, dass in den Aufnahmezonen der Metallhalb-
schalen kein Kontakt und somit keine Warmeleitung
statt findet. Durch diese Maflnahme wird daher neben
dem verbesserten Handling auch der Warmeverlust
zwischen den zwei Halbschalen verringert.

[0042] Figuren 19 und 20 zeigen eine alternative Aus-
fuhrungsform der zweiten Profilabschnitte, wobei diese
aus einem Kunststoffteil bestehen, in das eine Einlage
40 aus einem hitzebesténdigen Material eingebettet ist.
Dies kann wie im Beispiel der Fig. 19 gezeigt ist ein Me-
tallprofil sein, das mit Kunststoff umspritzt ist oder aber
auch ein Metallgussteil oder Keramikteil, wie es in Fig.
20 dargestellt ist. Das Metall- oder Keramikteil wird vor-
zugsweise mit dem Kunststoff umspritzt, der den Werk-
stoff fir die ersten Profilabschnitte bildet. Dies besitzt
den Vorteil, dass die ersten und zweiten Profilabschnitte
miteinander verschweil3t oder verklebt werden kdnnen.
In diesem Fall kdnnte sogar die Verbindung Uber Bander
oder Lappen entfallen. In gleicher Weise kdnnen aber
auch Lappen mit angespritzt werden, wie in Fig. 19
durch die unterbrochenen Linien angedeutet ist.
[0043] Ein weiterer Vorteil der Ausgestaltung der
zweiten Profilabschnitte gemal der Ausfihrungsform
nach Fig. 19 und 20 liegt darin, dass die Auflenkontur
der zweiten Profilabschnitte der Auenkontur der ersten
Profilabschnitte im Bereich der Aufnahmeabschnitte
entspricht. Durch das Umspritzen der warmebestandi-
gen Profileinlagen kénnen die zweiten Profilabschnitte
mit den Aufnahmeabschnitten der zu verbindenden Pro-
file in direkten Kontakt treten, ohne dass es zu einem
erhohten, unerwiinschten Warmestrom kommt. Aller-
dings ist es bei dieser Ausfiihrungsform nicht zwingend
so, dass die zweiten Profilabschnitte nicht auch eine ge-
ringere AuRenkontur aufweisen kénnen, um bei der Ver-
bindung der ersten und zweiten Profilabschnitte Tole-
ranzen zuzulassen.

[0044] Die Herstellung der erfindungsgemafen War-
medammoprofile erfolgt bevorzugt unmittelbar im An-
schluss an die Extrusion der Kunststoffddmmleiste in Li-
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nie mit der Extrusion. Durch das Vorsehen einer geeig-
neten Einlegehilfe, in welche die Profilabschnitte einge-
legt werden und anschlieRend entweder mit Hilfe eines
Bandes oder mit Hilfe der beschriebenen Verbindungs-
laschen verbunden werden.

Patentanspriiche

1.

Warmedammprofil fir Brandschutzkonstruktionen
zur Anbringung zwischen zwei im Abstand zuein-
ander angeordneten Metallprofilen, umfassend:

- mindestens einen ersten Profilabschnitt (20;
20a,20b) aus einem Material mit geringer War-
meleitfahigkeit, insbesondere aus Kunststoff;

- mindestens einen zweiten Profilabschnitt (30),
der ein nicht brennbares Material umfasst, wo-
bei

- jeder der ersten Profilabschnitte (20;20a,20b)
mit mindestens einem der zweiten Profilab-
schnitte (30) so verbunden ist, dass diese in
Langsrichtung des Warmedammoprofils (10) zu-
einander angeordnet sind; und

- mindestens ein sich in Langsrichtung des War-
medammprofils (10) erstreckendes Band (24)
die ersten und zweiten Profilabschnitte (20;
20a,20b;30) miteinander verbindet.

Warmedammprofilanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Band (24) aus
Metall besteht, das Aussparungen (26) besitzt, vor-
zugsweise in Langsrichtung angeordnete Lécher.

Warmedammprofilanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Band (24) ein
Kunststoff-Klebeband ist.

Warmedammprofilanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Band (24) ein
Glasfaserband ist.

Warmedammprofilanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Band (24) aus
Intumeszentmaterial besteht.

Warmedammprofil nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass ein einzelnes,
durchlaufendes Band auf einer Langsseite des
Warmedammprofils (10) vorgesehen ist.

Warmedammprofil nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Band (24)
oder die Bander auf einer Langsseite des Warme-
dammprofils aufliegend vorgesehen ist.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

Warmedammprofil nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Band (24)
oder die Bander in eine Langsseite des Wéarme-
dammprofils integriert vorgesehen ist.

Warmedammprofil fir Brandschutzkonstruktionen
zur Anbringung zwischen zwei im Abstand zuein-
ander angeordneten Metallprofilen, umfassend:

- mindestens zwei erste Profilabschnitte (20a,
20b) aus einem Material mit geringer Warme-
leitfahigkeit, insbesondere aus Kunststoff; und

- mindestens einen zweiten Profilabschnitt(30),
der ein nicht brennbares Material umfasst, wo-
bei

- jeder der ersten Profilabschnitte (20a,20b) mit
mindestens einem der zweiten Profilabschnitte
(30) so verbunden ist, dass diese in Langsrich-
tung des Warmedammprofils (10) zueinander
angeordnet sind; und

- jeder zweite Profilabschnitt (30) zwei Befesti-
gungslaschen (28) besitzt, die sich von den
Langsstirnseiten des zweiten Profilabschnittes
(30) ausgehend in Langsrichtung erstrecken
und an entsprechend geformten Aufnahmebe-
reichen der ersten Profilabschnitte (20a,20b)
anbringbar sind.

Warmedammprofilanspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befestigungslaschen in Ausfra-
sungen der ersten Profilabschnitte einlegbar sind.

Warmedammprofilanspruch 9 oder Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungs-
laschen mit den ersten Profilabschnitten ver-
schraubt oder vernietet sind.

Warmedammprofilanspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befestigungslaschen (28) bei
dem Verbinden der zweiten Profilabschnitte (30) mit
den ersten Profilabschnitten (20a,20b) in die ersten
Profilabschnitte heil® eingedrickt werden.

Warmedammprofil nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens eine zweite Profilabschnitt (30) aus
einem Stanzbiegeteil aus Stahl oder Edelstahl, ex-
trudiertem Aluminium oder Keramik besteht.

Warmedammprofil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder erste Profilabschnitt (20a,20b) aus einem
Kunststoffmaterial hergestelltist, das aus der Grup-
pe umfassend ABS, Polypropylen oder glasfaser-
verstarktes Polyamid 6.6 ausgewahlt ist.



15.

16.

17.

18.
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Warmedammprofil nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Warmedammprofil Aufnahmeabschnitte (12)
zur Anbringung zwischen den Metallprofilen auf-
weist; und jeder zweite Profilabschnitt (30) zumin-
dest im Bereich der Aufnahmeabschnitte (12) ge-
genlber den benachbarten ersten Profilabschnit-
ten eine reduzierte Kontur aufweist.

Warmedammprofil nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass jeder zweite
Profilabschnitt (30) als Kunststoffteil mit einer war-
mebestandigen Einlage, vorzugsweise aus Metall
oder Keramik, ausgebildet ist.

Warmedammprofil nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder zweite Profilabschnitt
(30) zumindestim Bereich der Aufnahmeabschnitte
(12) dieselbe Kontur wie die ersten Profilabschnitte
(20a, 20b) besitzt.

Warmedammprofil nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Profilab-
schnitte (20a, 20b) mit den zweiten Profilabschnit-
ten (30) verklebt oder verschweildt sind.
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