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(54) Warmegedammtes Verbundprofil mit Isolierkern sowie Verfahren zur Herstellung eines

solchen Verbundprofils

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein warmege-
dammtes Verbundprofil (1), insbesondere flr Fassaden-
konstruktionen, wie etwa Fenster- oder Turkonstruktio-
nen, wobei das Verbundprofil (1) ein erstes Metallprofil
(2) und ein hiervon beabstandetes zweites Metallprofil
(4) sowie einen ersten und einen zweiten Isoliersteg (3,
5) aufweist, welche mit dem ersten und dem zweiten Me-
tallprofil (2, 4) derart verbunden sind, dass zwischen den
Isolierstegen (3, 5) und den Metallprofilen (2, 4) eine Iso-
lierkammer (6) eingeschlossen wird. Um zu erreichen,
dass in einer moglichst flexiblen Art und Weise fir eine
Vielzahl von unterschiedlichen Isolierkammertypen (6)
eine Warmedammung erzielt werden kann, weist das
warmegedammte Verbundprofil (1) zur Verbesserung
der Warmedammung der Isolierkammer (6) erfindungs-
gemalf zumindest einen in der Isolierkammer (6) aufge-
nommenen lIsolierkern (10) auf, wobei der Isolierkern
(10) unter Vorspannung in der Isolierkammer (6) vorliegt.

Fig. 2

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 080 864 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein warmege-
dammtes Verbundprofil, insbesondere zur Verwendung
fir Fassadenkonstruktionen, wie beispielsweise Fen-
ster- oder Turkonstruktionen, wobei das warmegedamm-
te Verbundprofil ein erstes Metallprofil und ein hiervon
beabstandetes zweites Metallprofil sowie einen ersten
und eine zweiten Isoliersteg aufweist, welche mit dem
ersten und dem zweiten Metallprofil derart verbunden
sind, dass zwischen den Isolierstegen und den Metall-
profilen eine Isolierkammer eingeschlossen wird, und
wobei das warmegedammte Verbundprofil ferner zumin-
dest einenin der Isolierkammer aufgenommenen Isolier-
kern zur Verbesserung der Warmedammung der Isolier-
kammer aufweist. Die Erfindung betrifft des weiteren ein
Verfahren zur Herstellung eines derartigen warmege-
dammten Verbundprofils.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind warmege-
dammte Verbundprofile allgemein bekannt. So ist bei-
spielsweise in Fig. 1 in einer teilgeschnittenen perspek-
tivischen Ansicht eine herkdmmlichen Lésung zur War-
meddmmung eines Fenstersystems gezeigt. Bei dem
dargestellten Fenstersystem handelt es sich um ein Fen-
sterrahmensystem 300, welches sich im wesentlichen
aus einem Blendrahmensystem 100 und einem Fligel-
rahmensystem 200 zusammensetzt. Dabei ist vorgese-
hen, dass eine Isolierglasscheibe 301 im Fligelrahmen-
profil 200 eingesetzt und zwischen der entsprechenden
Innenschale 202 (erstes Metallprofil) und der AulRen-
schale 204 (zweites Metallprofil) des Flligelrahmenpro-
fils 200 gehalten wird.

[0003] Das in Fig. 1 dargestellte Fensterrahmensy-
stem 300 weist als Blendrahmensystem 100 und Fllgel-
rahmensystem 200 warmegedammte Verbundprofile
auf, die sich jeweils aus einem ersten Metallprofil (Innen-
schale 102 bzw. 202) und einem zweiten Metallprofil (Au-
Renschale 104 bzw. 204) vorzugsweise aus Leichtmetall
zusammensetzen, wobei zur Herabsetzung der Warme-
leitfahigkeit zwischen den ersten Metallprofilen (Innen-
schale 102 bzw. 202) und den zweiten Metallprofilen (Au-
Renschale 104 bzw. 204) vorzugsweise aus Kunststoff
gefertigte Isolierstege 103, 105 bzw. 203, 205 zum Ein-
satz kommen. Diese Isolierstege 103, 105 bzw. 203, 205
dienen dazu, die zugehdrigen Metallprofile 102, 104 bzw.
202, 204 einer gleichzeitiger Ausbildung einer Isolier-
kammer 106, 206 miteinander zu verbinden. Hierzu grei-
fen die Isolierstege 103, 105 bzw. 203, 205 in entspre-
chende an den AuRRenschalen 104 bzw. 204 und Innen-
schalen 102 bzw. 202 vorgesehene Nuten ein.

[0004] Ublicherweise stellt das Blendrahmensystem
100 ein mit dem Mauerwerk fest verbundenen Rahmen
dar, an welchem das Fliigelrahmensystem 200 beweg-
lich angebracht ist. Wie bereits angedeutet sind in Fig. 1
das Blendrahmensystem 100 und das Fligelrahmensy-
stem 200 jeweils als so genannte "Verbundprofile" aus-
gebildet, wobei jedes Verbundprofil eine aus einem Me-
tallprofil bestehende Innenschale 102 bzw. 202 und eine
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ebenfalls aus einem Metallprofil bestehenden Aufien-
schale 104 bzw. 204 aufweist. Im Nachfolgenden werden
das Innenschalen- und AuRenschalenprofil jeweils auch
kurz als "Metallprofil" bezeichnet.

[0005] Die zueinem Verbundprofil gehérenden Metall-
profile sind voneinander beabstandet angeordnet und
werden Uber erste und zweite Isolierstege miteinander
derart verbunden, dass zwischen den Isolierstegen und
den Metallprofilen eine Isolierkammer 106 bzw. 206 ein-
geschlossen wird.

[0006] Der Fig. 1 ist zu entnehmen, dass das Blend-
rahmensystem 100 sowie das Flliigelrahmensystem 200
jeweils als warmegedammte Verbundprofile ausgefihrt
sind. Insbesondere sind bei dem in Fig. 1 dargestellten
Fensterrahmensystem 300 die jeweiligen Isolierkam-
mern 106, 206 mit einem Isoliermaterial 107, 207 voll-
standig ausgeflllt, um verhindern zu kdnnen, dass inner-
halb der zwischen den jeweiligen Isolierstegen und den
Metallprofilen eingeschlossenen Hohlkammer (Isolier-
kammer 106, 206) eine Luftzirkulation auftreten kann.
Dadurch kann eine Verbesserung der Warmedammung
erreicht werden.

[0007] Das vollstandige Ausschaumen der jeweiligen
Isolierkammern 106, 206 ermdglicht zwar eine Verbes-
serung der Warmedammung, da eine Zirkulation der Luft
zwischen dem aulRen liegenden Metallprofil 104, 204 und
dem innen liegenden Metallprofil 102, 202 unterbunden
wird; in praktischer Hinsicht allerdings weist diese
MaRnahme - insbesondere im Hinblick auf die Herstel-
lung eines derartigen Verbundprofils - gewisse Nachteile
auf.

[0008] Zumeinen hatsich herausgestellt,dasseinvoll-
sténdiges Ausfiillen der Isolierkammern mit einem bei-
spielsweise aufschaumenden Isoliermaterial unter Um-
stédnden nicht mdglich ist, was zur Folge hat, dass zwi-
schen dem aulen liegenden Metallprofil und dem innen
liegenden Metallprofil Luftspalten verbleiben kdnnen.
Dies ist im Hinblick auf eine angestrebte optimale War-
medammung von Nachteil. Andererseits ist es im Hin-
blick auf die Herstellung eines warmegedammten Ver-
bundprofils relativ zeit- und arbeitsaufwendig, nach Aus-
bilden der Isolierkammern, d.h. nach dem Verbinden der
Metallprofile mit den jeweiligen Isolierstegen, die Isolier-
kammern mit dem warmedammenden Isolierschaum
vollstdndig auszufillen. Insbesondere ist es dabei erfor-
derlich, bei jedem Verbundprofil individuell das Isolier-
material in die Isolierkammer einzubringen und abzuwar-
ten, bis das eingebrachte Isoliermaterial entsprechend
ausgehartet ist.

[0009] Andererseits hat sich gezeigt, dass eine Ver-
besserung der Warmedammung auch dann erreicht wer-
den kann, wenn die zwischen den Metallprofilen ausge-
bildeten Isolierkammern nicht vollstandig mit einem Iso-
liermaterial ausgefullt werden. So wird beispielsweise in
der Druckschrift DE 102 12 452 A1 vorgeschlagen, auf
ein vollstandiges Ausschaumen der Isolierkammern mit
einem Isoliermaterial zu verzichten, und stattdessen vor-
gefertigte Dammleisten aus einem warmedammenden
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Isolierschaum zu verwenden. Bei dieser vorgeschlage-
nen Losung wird die Dammleiste an einem der beiden
Verbindungsstege auf dessen der Isolierkammer zuge-
wandten Seite entsprechend befestigt. Diese L&sung
weist im Hinblick auf einen reduzierten Materialeinsatz
des Dammmaterials sowie im Hinblick auf den zeitlichen
Aufwand bei der Montage des Verbundprofils im Ver-
gleich zum vollstandigen Ausschaumen der Isolierkam-
mer sicherlich gewisse Vorteile auf.

[0010] Bei der in der Druckschrift DE 102 12 452 A1
angegebenen Lésung hat es sich allerdings als nachteilig
erwiesen, dass die zum Einsatz kommenden Dammlei-
sten grundsatzlich in Abhangigkeit von dem Querschnitt
der aufzuflllenden Isolierkammer vorab festgelegt wer-
den missen. Anders ausgedriickt bedeutet dies, dass
der Querschnitt der zum Einsatz kommenden Dammlei-
ste an die Querschnittsformgebung der in dem Verbund-
profil ausgebildeten Isolierkammer angepasst werden
muss. Somit ist bei dieser bekannten Losung eine Viel-
zahl unterschiedlicher Dammleisten bereitzustellen, um
bei Verbundprofilen mit Isolierkammern unterschiedli-
cher Querschnittsformgebung und Querschnittsgrole
eine Warmedammung zu ermdglichen. Diese Anforde-
rung flhrt dazu, dass die Dammleisten unter Umsténden
fur jede Anwendung individuell gefertigt werden muissen,
was ebenfalls relativ zeit- und arbeitsaufwendig ist.
[0011] Aufder Grundlage dieser Problemstellung liegt
der vorliegenden Erfindung nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verbundprofil anzugeben, bei welchem eine gute
Warmedammung mdglich ist, ohne dass die zuvor be-
schriebenen Probleme und Nachteile auftreten. Insbe-
sondere soll ein Verbundprofil angegeben werden, bei
dem eine optimale Warmedammung mit Hilfe eines mog-
lichst universell einsetzbaren lIsolierkerns ermdglicht
wird, wobei dieser Isolierkern in einer einfachen aber
dennoch effektiven Art und Weise im Inneren der Isolier-
kamme sicher fixiert werden kann.

[0012] Ferner soll im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung ein moglichst leicht zu realisierendes Verfahren zur
Herstellung eines solchen warmegedammten Verbund-
profils angeben werden.

[0013] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird im Hinblick auf das warmegedammte Verbundprofil
dadurch gel6st, dass bei dem Verbundprofil der eingangs
genannten Art der Isolierkern unter Vorspannung in der
Isolierkammer vorliegt. Der Isolierkern ist dabei durch die
Vorspannung so belastet, dass dieser in seinem in der
Isolierkammer aufgenommenen Zustand zumindest teil-
weise mitseinen Seitenflachen gegen die Innenwandung
der Isolierkammer driickt, so dass im praktischen Ge-
brauch des warmegedammten Verbundprofils eine Re-
lativverschiebung zwischen dem Isolierkern und der Iso-
lierkammer nicht mehr stattfinden kann. Um die erforder-
liche Vorspannung zu erzielen, ist es beispielsweise
denkbar, den lIsolierkern so auszuflihren, dass er vor
dem Einbringen in die Isolierkammer ein UbermaR auf-
weist, so dass der Isolierkern nach seinem Einflihren in
die Isolierkammer iber eine Presspassung in der Isolier-
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kammer entsprechend fixiert wird.

[0014] Die mit der erfindungsgemafen Lésung erziel-
baren Vorteile liegen auf der Hand. Durch die Verwen-
dung einer Presspassung zum Fixieren des Isolierkerns
in der Isolierkammer ist es mdéglich, ein und denselben
Isolierkerntyp Uber einen relativ weiten Bereich von un-
terschiedlichen Isolierkammern einzusetzen und dabei
eine optimale Warmedammung zu erreichen. Gleichzei-
tig wird der Isolierkern sicher in der Isolierkammer ge-
halten, ohne dass hierzu spezielle Fixiermittel im Inneren
der Isolierkammer vorgesehen werden mussen. Die er-
findungsgemafRe Ldsung ist somit ohne konstruktions-
bedingte Abanderungen des Verbundprofils anwendbar,
um eine optimale Warmedammung zu erzielen. Indem
der Betrag der Vorspannung durch Anpassung des Uber-
malfies zwischen dem Isolierkern einerseits und der Iso-
lierkammer andererseits entsprechend gewahlt wird,
kann zusatzlich erreicht werden, dass beispielsweise
wahrend der Weiterbearbeitung oder des Transportes
des warmegedammten Verbundprofils nicht die Gefahr
besteht, dass sich der Isolierkern in der Isolierkammer
verschiebt oder méglicherweise herausfallt.

[0015] Im Hinblick auf das Verfahren wird die der Er-
findung zugrundeliegende Aufgabe mit den nachfolgend
angegebenen Verfahrensschritten geldst: Zunachst wer-
den ein erstes und ein zweites Metallprofil sowie ein er-
ster und ein zweiter Isoliersteg bereitgestellt, die an-
schlieBend derart miteinander verbunden werden, dass
ein Verbundprofil mit einer zwischen den Metallprofilen
und den Isolierstegen vorliegenden Isolierkammer gebil-
det wird. Daraufhin erfolgt die Warmedammung des der-
art ausgebildeten Verbundprofils. Hierzu wird erfin-
dungsgemal ein Isolierkern bereitgestellt und in die Iso-
lierkammer derart eingeflihrt, dass er nach seinem Ein-
fuhren unter Vorspannung in der Isolierkammer vorliegt.
[0016] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren han-
delt es sich um ein besonders leicht auszufiihrendes und
dabei effektives Verfahren zum Herstellen eines warme-
gedammten Verbundprofils, wobei mit diesem Verbund-
profil die zuvor beschriebenen Vorteile erzielbar sind.
Insbesondere ist dieses Herstellungsverfahren univer-
sell fur eine Vielzahl unterschiedlicher Isolierkammern
einsetzbar. Es zeichnet sich dadurch aus, dass zum Ein-
bringen des die verbesserte Warmedammung bewirken-
den Isolierkernes lediglich ein Verfahrensschritt erforder-
lich ist, so dass mit dem erfindungsgemafRen Verfahren
die Herstellung von warmegedammten Verbundprofilen
vereinfacht und insbesondere in besonders kurzer Zeit
verwirklichbar ist.

[0017] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemaRen Verbundprofils bzw. des Verfahrens zur Her-
stellung eines derartigen Verbundprofils sind in den ab-
hangigen Patentansprichen angegeben.

[0018] So ist im Hinblick auf den bei dem warmege-
dadmmten Verbundprofil zum Einsatz kommenden Iso-
lierkern besonders bevorzugt vorgesehen, dass dieser
aus einem warmedammenden Material, insbesondere
Schaummaterial, gebildet ist und einen Aufbau aufweist,
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welcher unter Krafteinwirkung eine reversible Formver-
anderung und insbesondere Querschnittsverringerung
des Isolierkerns ermdglicht. Bei dieser bevorzugten Aus-
fuhrungsform des im warmegedammten Verbundprofil
zum Einsatz kommenden Isolierkerns handelt es sichum
eine besonders leicht zu realisierende Lésung, um den
Isolierkern mit einer Presspassung in der Isolierkammer
zu fixieren. Indem die Form des Isolierkerns unter Kraft-
einwirkungreversibel verandert werden kann, istes még-
lich, bei der Herstellung des warmegedammten Ver-
bundprofils den Isolierkern unter gleichzeitiger elasti-
scher Kompression in die Isolierkammer einzufiihren,
wobei der Isolierkern anschlielend unter Vorspannung
in der Isolierkammer vorliegt und zumindest teilweise mit
seinen Seitenflachen gegen die Innenwandung der Iso-
lierkammer anstoft.

[0019] In einer bevorzugten Realisierung des Isolier-
kerns ist vorgesehen, dass dieser aus einem warmege-
dadmmten unter Krafteinwirkung reversibel verformbaren
elastischen Material, insbesondere Schaummaterial, ge-
bildet ist. Bei dieser Ausflihrungsform wird Gber eine ge-
eignete Materialauswahl des Isolierkerns erreicht, dass
sich die Form des Isolierkerns unter Krafteinwirkung re-
versibel verandern Iasst, um somit bei dem fertig gestell-
ten warmegedammten Verbundprofil die gewiinschte
Presspassung zwischen dem Isolierkern einerseits und
der Isolierkammer andererseits zu bewirken.

[0020] Alternativ oder zusatzlich zu der zuletzt ge-
nannten Ausfihrungsform, bei welcher der Isolierkern
vorzugsweise vollstdndig aus einem elastischen, unter
Krafteinwirkung reversibel verformbaren Material gebil-
det ist, ist es denkbar, dass der Isolierkern einen massi-
ven Isolierkorper aus einem warmedammenden Material
aufweist, wobei die unter Krafteinwirkung bewirkbare re-
versible Formveranderung dadurch erreicht wird, dass
mehrere von dem Isolierkdrper abstehende flexible Iso-
lierlippen vorgesehen sind, welche im eingesetzten Zu-
stand des Isolierkerns eine Vorspannung auf die Innen-
wandung der Isolierkammer ausuben. Bei dieser Aus-
fuhrungsform ist es bevorzugt, dass es nur die von dem
Isolierkdrper abstehenden flexiblen Isolierlippen sind, die
kraftschllssig mit der Innenwandung der Isolierkammer
zusammenwirken. Dies hat den entscheidenden Vorteil,
dass die Kontaktflache zwischen dem Isolierkern einer-
seits und der Innenwandung der Isolierkammer anderer-
seits reduziert ist, wodurch die beim Einfihren des Iso-
lierkerns in die Isolierkammer auftretenden Reibungs-
krafte verringert werden, was den Herstellungsprozess
vereinfacht. Im zusammengebauten Zustand des war-
megedammten Verbundprofils ist es die von den Isolier-
lippen auf die Innenwandung der Isolierkammer ausge-
Ubte Vorspannung, welche zur sicheren Fixierung des
Isolierkerns in der Isolierkammer dient.

[0021] Besondersbevorzugtistbeiderzuletzt genann-
ten Ausfiihrungsform des Isolierkerns vorgesehen, dass
die mehreren von dem Isolierkérper abstehenden flexi-
blen Isolierlippen insgesamt eine Lamellenstruktur aus-
bilden, wobei sich die Isolierlippen dieser Lamellenstruk-
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tur entlang der Langsrichtung sowohl des Isolierkerns
als auch der Isolierkammer erstrecken. Im Hinblick auf
eine maoglichst vereinfachte Herstellung eines derartigen
Isolierkernes ist es ferner bevorzugt, wenn sowohl der
Isolierkdrper als auch die Isolierlippen einstlickig und aus
demselben warmedadmmenden Material, wie beispiels-
weise ein Schaummaterial, gebildet sind. Denkbar ware
aber auch, dass fir die Isolierlippen ein besonders ela-
stisches Material gewahlt wird, wahrend der Isolierkorper
ein im Vergleich zum Material der Isolierlippen formsta-
bileres Material aufweist.

[0022] Um die Herstellung des erfindungsgemaRen
warmegedammten Verbundprofils zu vereinfachen, ist
es bevorzugt, wenn der Isolierkern derart ausgebildet ist,
dass er von einem entspannten Zustand, in welchem der
Isolierkern auBerhalb der Isolierkammer vorliegt und so-
mit keine Druckkréafte auf die Seitenflachen des Isolier-
kernes einwirken, in einen komprimierten Zustand Uber-
fuhrbar ist, in welchem der Isolierkern vorliegt, wenn er
unter Vorspannung in der Isolierkammer aufgenommen
ist. Wie bereits erwahnt, kann diese Vorspannung erzielt
werden, indem bewusst bei dem in seinem entspannten
Zustand vorliegenden Isolierkern im Hinblick auf die Iso-
lierkammer ein UbermaR vorliegt, so dass der Isolierkér-
per in seinem entspannten Zustand eine Querschnitts-
flache aufweist, die gréRRer als die Querschnittsflache der
Isolierkammer ist. Aufgrund dieses UbermaRes kann,
nachdem der Isolierkern unter gleichzeitiger elastischer
Kompression in die Isolierkammer eingefiihrt worden ist,
die erwlinschte Presspassung erzielt werden.

[0023] Im Hinblick auf das Herstellungsverfahren ist
es hierzu denkbar, dass zum Einflihren des Isolierkerns
in die Isolierkammer ein Einflhrtrichter bereitgestellt und
verwendet wird, wobei dieser EinfUhrtrichter vorzugswei-
se einen Trichterhals mit einem an die Querschnittsform-
gebung und/oder an die Querschnittsflache der Isolier-
kammer angepassten Querschnitt und eine Trichteroff-
nung mit einem an die Querschnittsformgebung und/
oder an die Querschnittsflache des im entspannten Zu-
stand vorliegenden Isolierkerns angepassten Quer-
schnitt aufweist. Zum Einflihren des Isolierkerns in die
Isolierkammer ist dieser Einflhrtrichter an eine Stirnseite
des Verbundprofils derart anzusetzen, dass der Tricht-
erhals zumindest teilweise in die Isolierkammer hinein-
ragt. Anschlieiend kann der Isolierkern in einer beson-
ders leicht zu realisierenden Weise unter gleichzeitiger
elastischer Kompression in die Isolierkammer eingefiihrt
werden, und zwar indem der Isolierkern durch den Ein-
fuhrtrichter gefiihrt und somit der Querschnitt des Isolier-
kerns an den Querschnitt der Isolierkammer angepasst
wird.

[0024] Um einerseits eine problemlose Montage des
Isolierkernsin der Isolierkammer zu ermdglichen und ins-
besondere Verspannungen oder Positionsungenauig-
keiten zu vermeiden, ist es bevorzugt, wenn der Isolier-
kern eine Verstarkung in Gestalt eines im Inneren des
Isolierkerns aufgenommenen, vorzugsweise stab- oder
bandférmigen Elements aufweist. Dieses Verstarkungs-
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element sollte dabei aus einem im Vergleich zum Mate-
rial des Isolierkerns formstabilen Material gebildet sein
und vorzugsweise auf oder in der Nahe der Langsachse
des Isolierkerns verlaufen. Auf diese Weise wird erreicht,
dass der Isolierkern relativ formstabil ist, wenn Druck-
krafte auf die Stirnseite des Isolierkerns ausgelibt wer-
den.

[0025] Alternativ oder zusatzlich zu dem Verstar-
kungselement, welches zur gezielten und vorhersehba-
ren Druckkrafteinleitung in eine der Stirnseiten des Iso-
lierkern vorzugsweise vorzusehen ist, ware es selbstver-
sténdlich auch denkbar, dass der Isolierkern ein Zug-
kraftiibertragungselement zum Ubertragen einer Zug-
kraft auf den Isolierkern aufweist. Dabei sollte das Zug-
kraftlibertragungselement zumindest an einer Stirnsei-
ten des Isolierkernes mit einer Handhabe, wie zum Bei-
spiel einem Seil oder einer Stange, verbindbar sein, um
Zugkréafte auf den Isolierkern zu Ubertragen. Das Zug-
kraftibertragungselement selber sollte dabei vorzugs-
weise unter Zugkrafteinwirkung formstabil ausgebildet
sein. Denkbar in diesem Zusammenhang ware es, als
Zugkraftiibertragungselement beispielsweise ein Seil,
eine Kette oder ein stangen- oder stabférmiges Element
vorzusehen, welches vorzugsweise zumindest teilweise
durch den Isolierkern gefuihrt und kraftschlissig mit die-
sem verbunden ist.

[0026] DadasZugkraftibertragungselementund/oder
das Verstarkungselement vorzugsweise auf oder in der
Nahe der Langsachse des Isolierkerns verlauft, wird
durch das Vorsehen dieser Verstarkungin Langsrichtung
des Isolierkerns ferner das reversible Formverande-
rungsvermdgen des Isolierkerns beim Ausiben von Zug-
oder Druckkraften auf die Seitenflachen des Isolierkerns
nicht oder nur unbedeutend beeinflusst. Demnach kann
die Zug- und Druckfestigkeit des Isolierkerns in seiner
Langsrichtung verbessert werden, ohne dass die in der
Isolierkammer erwiinschte Presspassung beeinflusst
wird.

[0027] Beiderzuletzt genannten Realisierung des Iso-
lierkerns, welcher ein Zugkraftlibertragungselement
und/oder eine Verstarkung in Gestalt eines im Inneren
des Isolierkerns aufgenommenen, vorzugsweise stab-
oder bandférmigen Elements aufweist, ist besonders be-
vorzugt vorgesehen, dass dieses Zugkraftibertragungs-
oder Verstarkungselement an zumindest einer der bei-
den Stirnseiten des Isolierkerns hervorsteht. Dieses vor-
stehende Teil kann beim Einflihren des Isolierkerns in
die Isolierkammer dazu verwendet werden, um die erfor-
derliche Zug- oder Druckkraft in den Isolierkern einzulei-
ten, was die Fertigung des warmegedammten Verbund-
profils vereinfacht und insbesondere zu einer hohen Po-
sitionsgenauigkeit des Isolierkerns in der Isolierkammer
unter gleichzeitiger Vermeidung von Verspannungen im
Inneren des Isolierkerns flhrt.

[0028] Es ist ersichtlich, dass sich das erfindungsge-
mafRe Verbundprofil insbesondere als warmedammen-
des Verbundprofil in einem Blendrahmensystem und/
oderineinem Fligelrahmensystem eines Fensters, einer
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Tir oder einer Fassade eignet.

[0029] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der erfindungsgeméafRen Lésung anhad der
beigefligten Zeichnungen naher beschrieben.

[0030] Es zeigen:

ein aus dem Stand der Technik bekanntes
Fensterrahmensystem in einer teilgeschnit-
tenen perspektivischen Ansicht;

Fig. 1:

Fig. 2: eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafien warmegedammten Ver-

bundprofilsin einer perspektivischen Ansicht;

eine Querschnittsansicht einer zweiten be-
vorzugten Ausflhrungsform des warmege-
dadmmten Verbundprofilsystems gemaf der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 3a:

eine Querschnittsansicht einer dritten bevor-
zugten Ausfihrungsform des warmege-
dammten Verbundprofilsystems gemaf der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 3b:

Fig. 4: eine Querschnittsansicht einer mdglichen
Realisierung eines Isolierkerns zur Verwen-
dung in einem warmegedammten Verbund-
profilgemaf der vorliegenden Erfindung; und
Fig. 5: eine perspektivische Ansicht zum Verdeutli-
chen des Einflihrens des Isolierkerns in die
Isolierkammer bei der Herstellung des erfin-
dungsgemalen warmegedammten Ver-
bundprofils geman Fig. 2.

[0031] Fig. 1 zeigt in einer teilgeschnittenen, perspek-
tivischen Ansicht ein aus dem Stand der Technik bekann-
tes warmegedammtes Fensterrahmensystem 300. Wie
bereit zuvor beschrieben, sind bei diesem bekannten Sy-
stem die jeweiligen Isolierkammern 106, 206, welche von
den entsprechenden Isolierstegen 103, 105 bzw. 203,
205 und den zugehdrigen Metallprofilen 102, 104 bzw.
202, 204 eingeschlossen werden, jeweils mit einem Iso-
liermaterial 107, 207 vollstandig aufgefillt. Insbesondere
handelt es sich hierbei um werkseitig ausgeschdumte
Dammzonen.

[0032] Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
den Aufbau eines warmegedammten Verbundprofils 1
gemal einer ersten bevorzugten Ausfiuihrungsform der
vorliegenden Erfindung. Wie dargestellt, besteht das
Verbundprofil 1 aus einem ersten Metallprofil 2 und ei-
nem hiervon beabstandeten zweiten Metallprofil 4, sowie
einem ersten und einem zweiten Isoliersteg 3, 5, welche
mit dem ersten und dem zweiten Metallprofil 2, 4 derart
verbunden sind, dass zwischen den Isolierstegen 3, 5
und den Metallprofilen 2, 4 eine Isolierkammer 6 einge-
schlossen wird. Um die Warmedammung der Isolierkam-
mer 6 zu verbessern, ist in der Isolierkammer 6 ein Iso-
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lierkern 10 aufgenommen. Hierzu kommt eine Presspas-
sung zum Einsatz, bei welcher der Isolierkern 10 unter
Vorspannung in der Isolierkammer 6 vorliegt.

[0033] BeiderinFig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform
des erfindungsgeméaflen warmegedammten Verbund-
profils 1 besteht der Isolierkern 10 aus einem warme-
dammenden Schaummaterial, welches unter Kraftein-
wirkung reversibel verformbar ist. Im einzelnen und wie
es insbesondere auch den Figuren 3a und 3b zu entneh-
men ist, welche weitere Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemafen Losung zeigen, ist bei den dargestellten
Ausfiihrungsformen firr den Isolierkern 10 ein Aufbau ge-
wahlt, der aus einem massiven Isolierkérper 11 und meh-
reren von dem Isolierkdrper 11 abstehenden flexiblen
Isolierlippen 12 besteht. Bei den dargestellten Ausfiih-
rungsformen sind jeweils sowohl der (massive) Isolier-
kérper 11 als auch die Vielzahl der von dem Isolierkérper
11 abstehenden flexiblen Isolierlippen 12 aus ein und
demselben warmegedammten Schaummaterial gebil-
det.

[0034] Umzuerreichen, dassim eingesetzten Zustand
der Isolierkern 10 unter Vorspannung in der Isolierkam-
mer 6 des Verbundprofils vorliegt, weist der Isolierkern
10im Vergleich zu der Isolierkammer 6 ein UbermaR auf.
Dieses UbermaR wird durch die von dem Isolierkérper
11 abstehenden flexiblen Isolierlippen 12 bereitgestellt.
Damit der Isolierkern 10 trotz dieses UbermaRes in die
Isolierkammer 6 eingefihrt werden kann, ist es erforder-
lich, dass beim Einfiihren des Isolierkernes 10 in die Iso-
lierkammer 6 gleichzeitig auf die Seitenflachen des Iso-
lierkernes 10 Druckkrafte ausgelibt werden, um somit
eine elastische Kompression des Isolierkernes 10 zu be-
wirken.

[0035] Beiden dargestellten Ausfiihrungsformen wird
ein Isolierkern 10 verwendet, der aus den bereits erwahn-
ten Isolierkérper 11 und den von dem Isolierkdrper 11
abstehenden flexiblen Isolierlippen 12 besteht (vgl. hier-
zu insbesondere Fig. 4). Wie es insbesondere den Figu-
ren 2, 3a und 3b zu entnehmen ist, stoRen - wenn der
Isolierkern 10 in die Isolierkammer 6 des Verbundprofils
eingefuhrt wurde - nur die Isolierlippen 12 gegen die In-
nenwandung der Isolierkammer 6. Durch die damit er-
zielte Reduzierung der Kontaktflache zwischen dem Iso-
lierkern 10 und der Innenwandung der Isolierkammer 6
kénnen Reibungskréfte verringert werden, die zwangs-
laufig auftreten, wenn der Isolierkern 10 unter gleichzei-
tiger elastischer Kompression seiner Langsflachen in die
Isolierkammer 6 eingeflhrt wird. Der massive Isolierkor-
per 11 des Isolierkernes 10 fiihrt andererseits dazu, dass
im Inneren der Isolierkammer 6 keine von dem ersten
Metallprofil 2 zu dem zweiten Metallprofil 4 durchgehen-
den Luftkanéle vorliegen, so dass wirkungsvoll im Inne-
ren der Isolierkammer 6 eine Luftzirkulation unterbunden
und somit die Warmedammung verbessert werden kann.
[0036] Wie dargestellt, ist es bevorzugt, wenn der zur
Warmedammung des erfindungsgemafRen Verbundpro-
fils 1 zum Einsatz kommende Isolierkern 10 zumindest
ein Verstarkungselement 13 aufweist, welcher sich in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Langsrichtung des Isolierkernes 10 vorzugsweise in der
Mitte des Isolierkernes 10 oder in der Nahe hiervon er-
streckt. Dieses Verstarkungselement 13 kann, wie es
beispielsweise Fig. 3a zu entnehmen ist, als ein stabfor-
miges Element ausgebildet sein. Denkbar waren aber
auch bandférmige Verstarkungselemente 13, wie es in
Fig. 3b und in Fig. 4 angedeutet wird.

[0037] Durch das Vorsehen zumindest eines sich in
Langsrichtung L des Isolierkerns 10 erstreckenden Ver-
starkungselements 13 kann die Biegesteifigkeit (Druck-
bzw. Zugfestigkeit) des Isolierkerns 10 in seiner Langs-
richtung L verbessert werden, ohne dass dadurch der
Isolierkern 10 seine Eigenschaft verliert, dass seine Sei-
tenflachen bei Druckkraftausiibung elastisch kompri-
mierbar sind. Durch das zumindest eine Verstarkungs-
element 13, welches im Inneren des Isolierkerns 10 und
vorzugsweise im Inneren des Isolierkdérpers 11 kraft-
schllissig aufgenommen ist, wird ein besonders leich-
gangiges und problemloses Einflihren des Isolierkerns
10 in die Isolierkammer 6 ermdglicht. Da beim Einfihren
des Isolierkernes 10 in die Isolierkammer 6 die Seiten-
flachen des Isolierkerns 10 elastisch komprimiert werden
mussen, um somit die gewiinschte Vorspannung zu er-
zielen, kann durch das Vorsehen des Verstarkungsele-
mentes 13 gleichzeitig das Auftreten von Verspannun-
genim Inneren des Isolierkerns 10 nach dessen Montage
vermieden werden, wobei insbesondere auch eine hohe
Positionsgenauigkeit und Mandvrierfahigkeit des Isolier-
kerns 10 in der Isolierkammer 6 wahrend der Fertigung
des warmegedammten Verbundprofils ermdglicht wird.
[0038] InFig.5isteine Mdglichkeit dargestellt, wie der
Isolierkern 10 in die Isolierkammer 6 eines Verbundpro-
fils eingebracht werden kann, um beispielsweise ein war-
megedammtes Verbundprofil 1 gemaR Fig. 2 herzustel-
len.

[0039] AnhandderFig.5istdeutlichzuerkennen, dass
der Isolierkern 10 auf3erhalb der Isolierkammer 6 in ei-
nem entspannten Zustand vorliegt, in welchem der Iso-
lierkern 10 eine Querschnittsflache aufweist, die grolier
als die Querschnittsflache der Isolierkammer 6 ist. Beim
Einfihren des Isolierkernes 10 in die Isolierkammer 6 ist
es erforderlich, den Isolierkern 10 von seinem entspann-
ten Zustand in einen komprimierten Zustand zu tberfih-
ren. Dies geschieht, indem wahrend des Einflhrvorgan-
ges aufdie jeweiligen Seitenflachen des Isolierkerns eine
geeignete Druckkraft ausgelibt wird.

[0040] Insbesondere ist es hierzu denkbar, dass flr
das Einfiihren des Isolierkerns 10 in die Isolierkammer
6 ein Einflhrtrichter 15 zum Einsatz kommt, welcher, wie
in Fig. 5 angedeutet, einen Trichterhals 16 mit einem an
die Querschnittsformgebung und an die Querschnittsfla-
che der Isolierkammer 6 angepassten Querschnitt sowie
eine Trichter6ffnung 17 mit einem an der Querschnitts-
formgebung des im entspannten Zustand vorliegenden
Isolierkerns 10 angepassten Querschnitt aufweist.
[0041] Der Einfiihrtrichter 15 wird dabei an die Stirn-
seite des Verbundprofils derart angesetzt, dass der
Trichterhals 16 zumindest teilweise in die Isolierkammer
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6 hineinragt. AnschlieRend wird der in seinem entspann-
ten Zustand vorliegende Isolierkern 10 von der Trichter-
6ffnung 17 kommend durch den Einfuhrtrichter 15 ge-
druckt, wodurch der Querschnitt des Isolierkerns 10 an
den Querschnitt der Isolierkammer 6 angepasst und so-
mit der Isolierkern 10 von seinem entspannten Zustand
in seinen komprimierten Zustand tberfiihrt wird. In die-
sem komprimierten Zustand liegt letztendlich der Isolier-
kern 10 vor, wenn er in der Isolierkammer 6 aufgenom-
men ist (vgl. Fig. 2). Nach dem Einfihren des Isolierker-
nes 10 in die Isolierkammer 6 ist der Einflihrtrichter 15
wieder von der Stirnseite des (mittlerweile warmege-
dammten) Profilsystems 1 zu entfernen.

[0042] Dadurch, dass im Inneren des Isolierkerns 10
das bereits beschriebene Verstarkungselement 13 an-
geordnet ist, wird der Isolierkern 10 vorzugsweise durch
den Einflhrtrichter 15 gedriickt, indem eine geeignete
Druckkraft auf das an der Stirnseite des Isolierkernes 10
hervorstehende Teil 13a des Verstarkungselementes 13
ausgeubt wird.

[0043] Selbstverstandlich ist die vorliegende Erfin-
dung nicht auf die in den Figuren dargestellten Ausfih-
rungsformen beschrankt. Insbesondere istes auch denk-
bar, fir den Isolierkern 10 einen Aufbau zu wahlen, bei
welchem keine Isolierlippen 12 vorgesehen sind. In die-
sem Zusammenhang ware es beispielsweise mdglich,
dass der Isolierkern 10 aus einem warmedammenden
Material gebildet ist, welches unter Krafteinwirkung re-
versibel verformbar ist. Bei dieser Abanderung wére die
fur die Presspassung erforderliche reversible Formver-
anderung und insbesondere Querschnittsverringerung
des Isolierkernes 10 allein aufgrund der Materialeigen-
schaft gegeben.

Bezugszeichenliste
[0044]

1 warmegedammtes Verbundprofil
2 erstes Metallprofil

3 erster Isoliersteg

4 zweites Metallprofil

5 zweiter Isoliersteg

6 Isolierkammer
10 Isolierkern

11 Isolierkdrper
12 Isolierlippen

13 Verstarkungselement

vorstehendes Teil des Verstarkungselements
15 EinfUhrtrichter

16 Trichterhals

17 Trichter6ffnung

100 Blendrahmensystem (Stand der Technik)

102 Innenschale (erstes Metallprofil) des Blendrah-
mensystems

103 erster Isoliersteg des Blendrahmensystems

104  Auflenschale (zweites Metallprofil) des Blendrah-
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mensystems

105  zweiter Isoliersteg des Blendrahmensystems

106 Isolierkammer des Blendrahmensystems

107 lIsoliermaterial

200 Fligelrahmensystem (Stand der Technik)

202 Innenschale (erstes Metallprofil) des Fliigelrah-
mensystems

203 erster Isoliersteg des Fligelrahmensystems

204 AulRenschale (zweites Metallprofil) des Fligel-
rahmensystems

205 zweiter Isoliersteg des Fliigelrahmensystems

300 Fensterrahmensystem (Stand der Technik)

301 Isolierglasscheibe

L  Langsachse des Isolierkerns/des Verbundprofils

Patentanspriiche

1. Warmegedammtes Verbundprofil (1) fir Fassaden-
konstruktionen, insbesondere fiir Fenster- oder Tiir-
konstruktionen, mit:

- einem ersten Metallprofil (2) und einem hiervon
beabstandeten zweiten Metallprofil (4);

- einem ersten und einem zweiten Isoliersteg (3,
5), welche mit dem ersten und dem zweiten Me-
tallprofil (2, 4) derart verbunden sind, dass zwi-
schen den Isolierstegen (3, 5) und den Metall-
profilen (2, 4) eine Isolierkammer (6) einge-
schlossen wird; und mit

- zumindest einen in der Isolierkammer (6) auf-
genommenen lIsolierkern (10) zur Verbesse-
rung der Warmedammung der Isolierkammer

(6),

dadurch gekennzeichnet, dass
der Isolierkern (10) unter Vorspannung in der Iso-
lierkammer (6) vorliegt.

2. Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch 1,
wobei
der Isolierkern (10) aus einem warmedammenden
Material, insbesondere Schaummaterial, gebildet ist
und einen Aufbau aufweist, welcher unter Kraftein-
wirkung eine reversible Formveranderung und ins-
besondere Querschnittsverringerung des Isolier-
kerns (10) ermdglicht.

3. Warmegeddmmtes Verbundprofil nach Anspruch 1
und 2, wobei
der Isolierkern (10) aus einem warmegedammten,
unter Krafteinwirkung reversibel verformbaren ela-
stischen Material, insbesondere Schaummaterial,
gebildet ist.

4. Warmegedammtes Verbundprofil nach einem der

vorhergehenden Anspriiche, wobei der Isolierkern
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(10) einen massiven lIsolierkérper (11) aus einem
warmedammenden Material, insbesondere
Schaummaterial, und mehrere von dem lIsolierkor-
per (11) abstehende flexible Isolierlippen (12) auf-
weist, welche unter Vorspannung an der Innenwan-
dung der Isolierkammer (6) anstoRRen.

Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch 4,
wobei

der Isolierkern (10) von einem entspannten Zustand,
in welchem der Isolierkern (10) aulRerhalb der Iso-
lierkammer (6) vorliegt, in einem komprimierten Zu-
stand, in welchem der Isolierkern (10) vorliegt, wenn
er in der Isolierkammer (6) aufgenommen ist, tiber-
fuhrbar ist, und wobei der Isolierkdrper (11) in dem
entspannten Zustand des Isolierkerns (10) eine
Querschnittsflache aufweist, die grofer als die Quer-
schnittsflache der Isolierkammer (6) ist.

Warmegedadmmtes Verbundprofil nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Isolierkern
(10) eine Verstarkung in Gestalt eines im Inneren
des Isolierkernes (10) aufgenommenen stab- oder
bandférmigen Elements (13) aufweist.

Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch 6,
wobei

das Verstarkungselement (13) aus einem im Ver-
gleich zum Material des lIsolierkerns (10) unter
Druckkrafteinwirkung formstabilem Material gebildet
ist.

Warmegedammtes Verbundprofil nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Isolierkern
(10) ein Zugkraftiibertragungselement (13) zum
Ubertragen einer Zugkraft auf den Isolierkern (10)
aufweist, wobei das Zugkraftiibertragungselement
(13) zumindestan einer Stirnseiten des Isolierkernes
(10) miteiner Handhabe verbindbar ist, um Zugkrafte
auf den Isolierkern (10) zu Ubertragen.

Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch 8,
wobei

das Zugkraftiibertragungselement (13) aus einem
im Vergleich zum Material des Isolierkerns (10) unter
Zugkrafteinwirkung formstabilem Material gebildet
ist.

Verbundprofil nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
wobei

das Verstarkungselement (13) bzw. Zugkraftele-
ment (13) auf der Langsachse (L) des Isolierkerns
(10) verlauft und an zumindest einer der beiden
Stirnseiten des Isolierkerns (10) hervorsteht.

Verfahren zur Herstellung eines warmegedammten
Verbundprofils (1) nach einem der vorhergehenden
Anspruche, wobei das Verfahren die folgenden Ver-
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fahrensschritte aufweist:

a) Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Metallprofils (2, 4);

b) Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Isoliersteges (3,5);

c¢) Verbinden des ersten und zweiten Metallpro-
fils (2, 4) mit dem ersten und dem zweiten Iso-
liersteg (3, 5) derart, dass ein Verbundprofil mit
einer zwischen den Metallprofilen (2, 4) und den
Isolierstegen (3, 5) vorliegenden Isolierkammer
(6) gebildet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren ferner den folgenden Verfahrensschritt auf-
weist:

d) Bereitstellen eines Isolierkernes (10) und Ein-
fuhren des Isolierkernes (10) in die Isolierkam-
mer (6) derart, dass anschlieBend der Isolier-
kern (10) unter Vorspannung in der Isolierkam-
mer (6) vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei

der Isolierkern (10) unter gleichzeitiger elastischer
Kompression in die Isolierkammer (6) eingefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei

der Isolierkern (10) ein vorzugsweise auf der Langs-
achse (L) desIsolierkerns (10) verlaufendes Verstar-
kungselement (13) aus einem im Vergleich zum Ma-
terial des Isolierkerns (10) unter Druckkraftbean-
spruchung formstabilen Material aufweist, welches
an zumindest einer der beiden Stirnseiten des Iso-
lierkerns (10) hervorsteht, und wobei zum Einflihren
des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer (6) eine
Schubkraft auf das Verstarkungselement (13) aus-
geubt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, wo-
bei

der Isolierkern (10) ein vorzugsweise auf der Langs-
achse (L) des Isolierkerns (10) verlaufendes Zug-
kraftlibertragungselement (13) aus einem im Ver-
gleich zum Material des Isolierkerns (10) unter Zug-
kraftbeanspruchung formstabilen Material aufweist,
welches an zumindest einer der beiden Stirnseiten
des Isolierkerns (10) hervorsteht, und wobei zum
Einfihren des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer
(6) das Zugkraftibertragungselement (13) mit einer
Handhabe verbunden und eine Zugkraft Gber die
Handhabe auf das Kraftlibertragungselement (13)
und somit auf den Isolierkern (13) ausgebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, wo-
bei

der bereitgestellte Isolierkern (10) vor dem Einflihren
in die Isolierkammer (6) in einem entspannten Zu-
stand vorliegt und eine Querschnittsflache aufweist,
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die gréRer als die Querschnittsflache der Isolierkam-
mer (6) ist, und wobei der Verfahrensschritt d) ferner
die folgenden Verfahrensschritte vor dem Einfiihren
des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer (6) auf-
weist:

d1) Bereitstellen eines Einfuhrtrichters (15) mit
einem Trichterhals (16), der einen an die Quer-
schnittsformgebung und/oder an die Quer-
schnittsflache der Isolierkammer (6) angepas-
sten Querschnitt aufweist, und mit einer Trich-
tero6ffnung (17), die einen an die Querschnitts-
formgebung und/oder an die Querschnittsflache
des im entspannten Zustand vorliegenden Iso-
lierkernes (10) angepassten Querschnitts auf-
weist;

d2) Ansetzen des Einfiihrtrichters (15) an eine
Stirnseite des Verbundprofils derart, dass der
Trichterhals (16) zumindest teilweise in die Iso-
lierkammer (6) hineinragt; und

d3) Komprimieren des Isolierkerns (10), indem
dieser durch den Einfiihrtrichter (15) gefihrtund
somit der Querschnitt des Isolierkerns (10) an
den Querschnitt der Isolierkammer (6) ange-
passt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, wobei

der Isolierkern (13) durch den Einfuhrtrichter (15) ge-
fuhrt wird, indem auf den Isolierkern (13) eine an
einer Stirnflaiche des Isolierkerns (13) angreifende
Schubkraft ausgelibt wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, wobei

der Isolierkern (13) durch den Einfuhrtrichter (15) ge-
fuhrt wird, indem auf den Isolierkern (13) eine an
einer Stirnflaiche des Isolierkerns (13) angreifende
Zugkraft ausgelbt wird.

Gednderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Warmegedammtes Verbundprofil (1) fiir Fassa-
denkonstruktionen, insbesondere flir Fenster- oder
Turkonstruktionen, mit:

- einem ersten Metallprofil (2) und einem hiervon
beabstandeten zweiten Metallprofil (4);

- einem ersten und einem zweiten Isoliersteg
(3,5), welche mit dem ersten und dem zweiten
Metallprofil (2,4) derart verbunden sind, dass
zwischen den Isolierstegen (3,5) und den Me-
tallprofilen (2, 4) eine Isolierkammer (6) einge-
schlossen wird; und mit

- zumindest einen in der Isolierkammer (6) auf-
genommenen Isolierkern (10) zur Verbesse-
rung der Warmedammung der Isolierkammer
(6), wobei der Isolierkern (10) unter Vorspan-
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nung in der Isolierkammer (6) vorliegt,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolierkern (10) eine Verstarkung in Gestalteines
im Inneren des Isolierkernes (10) aufgenommenen
stab- oder bandférmigen Elements (13) aufweist.

2. Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch
1, wobei

der Isolierkern (10) aus einem warmedammenden
Material, insbesondere Schaummaterial, gebildet ist
und einen Aufbau aufweist, welcher unter Kraftein-
wirkung eine reversible Formveranderung und ins-
besondere Querschnittsverringerung des Isolier-
kerns (10) ermdglicht.

3. Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch
1 und 2, wobei

der Isolierkern (10) aus einem warmegedammten,
unter Krafteinwirkung reversibel verformbaren ela-
stischen Material, insbesondere Schaummaterial,
gebildet ist.

4. Warmegedammtes Verbundprofil nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Isolierkern
(10) einen massiven Isolierkérper (11) aus einem
warmedammenden Material, insbesondere
Schaummaterial, und mehrere von dem Isolierkor-
per (11) abstehende flexible Isolierlippen (12) auf-
weist, welche unter Vorspannung an der Innenwan-
dung der Isolierkammer (6) anstoRRen.

5. Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch
4, wobei

der Isolierkern (10) von einem entspannten Zustand,
in welchem der Isolierkern (10) auRerhalb der Iso-
lierkammer (6) vorliegt, in einem komprimierten Zu-
stand, in welchem der Isolierkern (10) vorliegt, wenn
er in der Isolierkammer (6) aufgenommen ist, Uber-
fuhrbar ist, und wobei der Isolierkérper (11) in dem
entspannten Zustand des lIsolierkerns (10) eine
Querschnittsflache aufweist, die grof3er als die Quer-
schnittsflache der Isolierkammer (6) ist.

6. Warmegedammtes Verbundprofil nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei das Verstar-
kungselement (13) aus einem im Vergleich zum Ma-
terial des Isolierkerns (10) unter Druckkrafteinwir-
kung formstabilem Material gebildet ist.

7. Warmegedammtes Verbundprofil nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Isolierkern
(10) ein Zugkraftiibertragungselement (13) zum
Ubertragen einer Zugkraft auf den Isolierkern (10)
aufweist, wobei das Zugkraftiibertragungselement
(13) zumindest an einer Stirnseiten des Isolierkernes
(10) miteiner Handhabe verbindbar ist, um Zugkrafte
auf den Isolierkern (10) zu Gbertragen.
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8. Warmegedammtes Verbundprofil nach Anspruch
7, wobei

das Zugkraftiibertragungselement (13) aus einem
im Vergleich zum Material des Isolierkerns (10) unter
Zugkrafteinwirkung formstabilem Material gebildet
ist.

9. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei

das Verstarkungselement (13) bzw. Zugkraftele-
ment (13) auf der Langsachse (L) des Isolierkerns
(10) verlauft und an zumindest einer der beiden
Stirnseiten des Isolierkerns (10) hervorsteht.

10. Verfahren zur Herstellung eines warmegedamm-
ten Verbundprofils (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Verfahren die folgenden
Verfahrensschritte aufweist:

a) Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Metallprofils (2, 4);

b) Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Isoliersteges (3, 5);

c¢) Verbinden des ersten und zweiten Metallpro-
fils (2, 4) mit dem ersten und dem zweiten Iso-
liersteg (3, 5) derart, dass ein Verbundprofil mit
einer zwischen den Metallprofilen (2, 4) und den
Isolierstegen (3, 5) vorliegenden Isolierkammer
(6) gebildet wird; und

d) Bereitstellen eines Isolierkernes (10) und Ein-
fihren des Isolierkernes (10) in die Isolierkam-
mer (6) derart, dass anschlieRend der Isolier-
kern (10) unter Vorspannung in der Isolierkam-
mer (6) vorliegt.

dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolierkern (10) ein vorzugsweise auf der Langs-
achse (L) desIsolierkerns (10) verlaufendes Verstar-
kungselement (13) aus einem im Vergleich zum Ma-
terial des Isolierkerns (10) unter Druckkraftbean-
spruchung formstabilen Material aufweist, welches
an zumindest einer der beiden Stirnseiten des Iso-
lierkerns (10) hervorsteht, und wobei zum Einflihren
des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer (6) eine
Schubkraft auf das Verstarkungselement (13) aus-
gelibt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei

der Isolierkern (10) unter gleichzeitiger elastischer
Kompression in die Isolierkammer (6) eingefiihrt
wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei

der Isolierkern (10) ein vorzugsweise auf der Langs-
achse (L) des Isolierkerns (10) verlaufendes Zug-
kraftibertragungselement (13) aus einem im Ver-
gleich zum Material des Isolierkerns (10) unter Zug-
kraftbeanspruchung formstabilen Material aufweist,
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10

welches an zumindest einer der beiden Stirnseiten
des lIsolierkerns (10) hervorsteht, und wobei zum
Einfihren des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer
(6) das Zugkraftiibertragungselement (13) mit einer
Handhabe verbunden und eine Zugkraft Gber die
Handhabe auf das Kraftlibertragungselement (13)
und somit auf den Isolierkern (13) ausgeubt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
wobei

derbereitgestellte Isolierkern (10) vor dem Einfiihren
in die Isolierkammer (6) in einem entspannten Zu-
stand vorliegt und eine Querschnittsflache aufweist,
die groRer als die Querschnittsflache der Isolierkam-
mer (6) ist, und wobei der Verfahrensschritt d) ferner
die folgenden Verfahrensschritte vor dem Einfiihren
des Isolierkerns (10) in die Isolierkammer (6) auf-
weist:

d1) Bereitstellen eines Einfihrtrichters (15) mit
einem Trichterhals (16), der einen an die Quer-
schnittsformgebung und/oder an die Quer-
schnittsflache der Isolierkammer (6) angepas-
sten Querschnitt aufweist, und mit einer Trich-
teréffnung (17), die einen an die Querschnitts-
formgebung und/oder an die Querschnittsflache
des im entspannten Zustand vorliegenden Iso-
lierkernes (10) angepassten Querschnitts auf-
weist;

d2) Ansetzen des Einflhrtrichters (15) an eine
Stirnseite des Verbundprofils derart, dass der
Trichterhals (16) zumindest teilweise in die Iso-
lierkammer (6) hineinragt; und

d3) Komprimieren des Isolierkerns (10), indem
dieser durch den Einfuhrtrichter (15) gefihrtund
somit der Querschnitt des Isolierkerns (10) an
den Querschnitt der Isolierkammer (6) ange-
passt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei

der Isolierkern (13) durch den Einflhrtrichter (15) ge-
fuhrt wird, indem auf den Isolierkern (13) eine an
einer Stirnfliche des Isolierkerns (13) angreifende
Schubkraft ausgetibt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei
der Isolierkern (13) durch den Einflhrtrichter (15) ge-
fihrt wird, indem auf den Isolierkern (13) eine an
einer Stirnfliche des Isolierkerns (13) angreifende
Zugkraft ausgetbt wird.



EP 2 080 864 A1

Fig, 1
(Stand derv Technik)

11



EP 2 080 864 A1

12



EP 2 080 864 A1

el P rn
el Q Yo ~D -
Q"f){': <

(&N

13



EP 2 080 864 A1

14



EP 2 080 864 A1

3

o

Fig. §

15



w

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 2 080 864 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 08 10 0518

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

NAHR HELMAR) 3. Mdrz 1982 (1982-03-03)

Kategoriq der maBgeblichen Teile Anspruch ﬁhﬁﬂ%?g:f@gloyp%ﬁR
X DE 93 20 588 Ul (HUECK EDUARD GMBH CO KG |1-5,11, [ INV.
[DE]) 6. Oktober 1994 (1994-10-06) 12 EO06B3/263
A * Seite 2, Absatz 2 - Seite 3, Absatz 2; |6-10,
Anspriiche 1-3 * 13-17
X WO 02/090703 A (REHAU AG & CO [DE]; 1-5,11,
SCHNEIDER JOSEF [DE]) 12,15,17
14. November 2002 (2002-11-14)
A * Seite 2, Absatz 3 - Seite 3, Absatz 5; |6-10,13,
Anspriiche 1-4,7,8 * 14,16
X DE 195 04 601 Al (WICONA BAUSYSTEME GMBH |1-4,11
[DE]) 25. Juli 1996 (1996-07-25)
A * das ganze Dokument * 5-10,
12-17
A DE 10 2005 059633 B3 (HUECK EDUARD GMBH CO|1-17
KG [DE]) 26. April 2007 (2007-04-26)
* Abbildungen 1-3 *
A GB 2 082 234 A (BROEKELMANN ALUMINIUM F W;|1-17 RECHERCHIERTE

SACHGEBIETE (IPC)

* Seite 3, Zeile 59 - Seite 4, Zeile 22; EO6B
Abbildungen 1,4-12 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 4, Juli 2008 Merz, Wolfgang

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

16



EPO FORM P0461

EP 2 080 864 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 10 0518

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

04-07-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 9320588 ul 06-10-1994  KEINE
WO 02090703 A 14-11-2002 DE 10122119 C1 12-12-2002
EP 1507951 A2 23-02-2005
DE 19504601 Al 25-07-1996  KEINE
DE 102005059633 B3 26-04-2007  KEINE
GB 2082234 A 03-03-1982 CH 660397 A5 15-04-1987
DK 352781 A 09-02-1982
FI 812449 A 09-02-1982
FR 2488319 Al 12-02-1982
IT 1137846 B 10-09-1986
LU 83539 Al 20-01-1982
NL 8103731 A 01-03-1982
NO 812684 A 09-02-1982
SE 8104665 A 09-02-1982

17

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82




EP 2 080 864 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  DE 10212452 A1 [0009] [0010]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

