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(57)  Verbundprofil, umfassend ein erstes Profil (1)
mit mindestens einer Isolierleistenaufnahme (4), minde-
stens ein zweites Profil (2) mit mindestens einer Isolier-
leistenaufnahme (5), wobei eine Isolierleiste (3) mit ei-
nem ersten Anschlussabschnitt (6) und mindestens ei-
nem zweiten Anschlussabschnitt (7), wobei das erste An-
schlussabschnitt (6) in der Isolierleistenaufnahme (4)
des ersten Profils (1) und das zweite Anschlussabschnitt

Verbundprofil, sowie Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils

(7) in der Isolierleistenaufnahme (5) des zweiten Profils
(2) aufgenommen sind, wobei mindestens eine Isolier-
leistenaufnahme (5) und ein Anschlussabschnitt (7) eine
schubweiche Verbindung ausbilden, wobei die schub-
weiche Verbindung durch mindestens eine Ausbuchtung
(11) in der Isolierleistenaufnahme (5) und mindestens
eine Einbuchtung (12) in dem aufgenommenen An-
schlussabschnitt (7) ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verbund-
profil gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0002] Ein gattungsgemafles Verbundprofil umfasst
im Wesentlichen ein erstes Profil, ein zweites Profil und
mindestens eine, die Profile verbindende Isolierleiste.
Vorzugsweise sind zwei Isolierleisten zwischen dem er-
sten Profil und dem zweiten Profil angeordnet, so dass
sich insgesamt ein Verbundprofil mit guten statischen
und warmeisolierenden Eigenschaften ergibt.

[0003] Derartige Verbundprofile werden beispielswei-
se in Fligel- und/oder Blendrahmen von Tiren und Fen-
stern eingesetzt. Die Isolierleisten schaffen eine thermi-
sche Trennebene zwischen den Profilen, wodurch der
Warmefluss von der warmeren zur kalteren Seite des
Verbundprofils erheblich vermindert wird. Ublicherweise
sind die Isolierleisten in hinterschnittenen Nuten der Pro-
file gehalten, wobei in der Regel eine schubfeste Verbin-
dung zwischen den Profilen und den Isolierleisten her-
gestellt wird. Treten nun héhere Temperaturdifferenzen
zwischen den beiden Seiten des Verbundprofils auf, also
etwa bei intensiver Sonneneinstrahlung im Sommer von
der AuBRenseite her oder im Winter bei niedriger Auf3en-
temperatur, so erfahren die Gber die Isolierleisten mitein-
ander verbundenen Profile eine unterschiedliche War-
meausdehnung mit der Folge einer Durchbiegung des
Verbundprofils in der Art des sogenannten Bimetall-Ef-
fektes. Soweit die Verbundprofile beispielsweise fiir Fen-
ster- oder Tlrrahmen vorgesehen sind, fiihren diese Ef-
fekte zu mangelnder Dichtigkeit und eingeschrankter
Schlielfunktion.

[0004] Zur Minderung bzw. Verhinderung dieses Bi-
metall-Effektes sind bereits einige Lésungsvorschlage
gemacht worden, insbesondere in den Druckschriften
DE 20 2007 004 804 U1, DE 198 53 235 A1 und DE 34
25 135 A1. Im Wesentlichen werden hier Méglichkeiten
vorgeschlagen mindestens eine sogenannte schubwei-
che Verbindung zwischen den Profilen herzustellen, die
sich, im Gegensatz zu einer sogenannten schubfesten
Verbindung, dadurch auszeichnet, dass eine Relativbe-
wegung der Profile unter bestimmten Bedingungen statt-
finden kann. Diese schubweiche Verbindung darf jedoch
nicht so ausgestaltet sein, dass eine Verschiebung der
Profile bereits durch einen geringen Kraftaufwand, bei-
spielsweise durch die Gewichtskraft des Profils, ausge-
I6st werden kann. Im Ergebnis wéare eine Handhabung
der Verbundprofile in der Weiterverarbeitung zu Tiren,
Fenstern oder &hnlichen Bauelementen nur sehr schwer
maoglich. Die Verbundprofile wiirden bei der Fertigung
schlicht auseinanderfallen oder zumindest nicht die vor-
bestimmten Abmessungen einhalten kénnen. Entspre-
chend muss die schubweiche Verbindung zumindest
derart ausgestaltet sein, dass das Verbundprofil nicht un-
beabsichtigt getrennt werden kann, andererseits darf die
schubweiche Verbindung auch nicht derart schubfest
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ausgestaltet sein, dass den Profilen relativ zueinander
keine Ausgleichbewegung ermdglicht wird. Dies héatte
zur Folge, dass sich das Verbundprofil insgesamt ver-
zieht, welches die bereits oben skizzierten negativen
Konsequenzen zur Folge hatte.

[0005] ZurL&sungdieses Problems wird in der DE 198
53235 A1vorgeschlagen, dass die Isolierleiste zwei oder
mehrere relativ zueinander bewegliche Isolierleistenteile
aufweisen soll, wobei der Mittelbereich zwischen den Iso-
lierleistenteilen eine erhdhte Elastizitat aufweisen soll.
Im Wesentlichen wird die erhéhte Elastizitat durch Aus-
stanzungen im Mittelbereich realisiert. Durch diese
MaRnahme soll erreicht werden, dass die unterschiedli-
che Langenanderung der Profile von der Isolierleiste auf-
genommen wird, so dass Schubkréafte, die zu einer Ver-
biegung des Verbundprofils flihren kdnnten, nicht auftre-
ten.

[0006] Im Wesentlichen wird diese Idee auch in der
DE 202007 004 804 U1 aufgegriffen und vorgeschlagen,
dass die Isolierleiste wenigstens zwei oder mehrere re-
lativ zueinander bewegliche Isolierleistenteile aufweisen
soll, welche Uiber Stege miteinander verbunden sind, wo-
bei die Stege derart ausgestaltet sind, dass die beiden
Isolierleistenteile der Isolierleiste begrenzt relativ zuein-
ander derart beweglich sind, das zueinander benachbar-
te Stege und die Isolierleistenteile bei der Bewegung in
eine Parallelogrammform verschwenkbar sind. Durch
diese MaRnahme werden auftretende thermische Lan-
genanderungen der Profile durch parallelogrammartiges
Verschwenken der Stege ausgeglichen bzw. nicht be-
hindert, so dass Spannungen vermieden werden, die zu
einem unerwiinschten Durchbiegen des Verbundprofils
fuhren kénnten.

[0007] Als weitere Losung zur Minderung bzw. Verhin-
derung des Bimetall-Effektes wird in der DE 34 25 135
A1 vorgeschlagen, dass das Aufienprofil mit dem Isolier-
kern in Profilldngsrichtung im Spannungsspitzen abbau-
enden Reibschluss verbunden ist, wahrend zwischen
dem Innenprofil und dem Isolierkern eine formschlissige
Verbindung vorgesehen ist. Auch durch diese Mal3nah-
me kann dem Bimetall-Effekt entgegengewirkt werden.
Durch die reibschliissige Verbindung zwischen Auflen-
profil und dem Isolierkern soll eine Ausweichbewegung
zwischen den Profilen erméglicht werden, wodurch wie-
derum dem Bimetall-Effekt entgegengewirkt werden
kann.

[0008] Die vorgenannten Malinahmen sind jedoch mit
einigen Nachteilen behaftet.

[0009] Die beiden erstgenannten Lésungen gemafR
DE 198 53 235 A1 und DE 20 2007 004 804 U1 legen
die Isolierleisten als solches schubfest an den Profilen
fest, realisieren die schubweiche Verbindung jedoch
durch den elastischen Mittelteil der Profilleisten. Insofern
machen diese Ldsungen einen zuséatzlichen Bearbei-
tungsschritt der Isolierleisten notwendig, da die Ausfa-
chungen der Isolierleisten nach dem Extrudieren ausge-
stanzt werden mussen. Es liegt auf der Hand, dass die
hier vorzunehmenden zusétzlichen Bearbeitungsschritte
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zusatzliche Kosten nach sich ziehen.

[0010] Zwar kommt die in der DE 34 25 135 A1 ge-
nannte Losung ohne eine derartige Nachbearbeitung der
Isolierleisten aus, da hier eine schubweiche Verbindung
zwischen Isolierleiste und einem der Profile durch eine
reibschlissige Verbindung ausgestaltet ist. Die Einstel-
lung der reibschliissigen Verbindung ist jedoch insofern
problematisch; als dass zusatzliche MalRnahmen zur Ab-
stimmung der schubweichen Verbindung, insbesondere
der reibschlissigen Verbindung, vorgenommen werden
mussen. In der DE 34 25 135 A1 werden hierzu unter-
schiedliche MalRnahmen zur Einstellung der reibschlus-
sigen Verbindung vorgeschlagen, beispielsweise eine
entsprechende Querschnittsgestaltung der Langsstege
oder die Zugabe chemischer Gleitmittel. Die vorgenann-
ten MalRnahmen sind jedoch ebenfalls aufwandig und
erfordern im Falle der Zugabe chemischer Gleitmittel zu-
séatzliche Prozessschritte. Auch die Querschnittsgestal-
tung birgt zuséatzlich Kosten und schrankt die universelle
Anwendbarkeit der Isolierleisten ein, da der Querschnitt
ausschlieRlich fur den jeweiligen Anwendungsfall ent-
worfen werden musste.

[0011] Hier setzt die vorliegende Erfindung an und
macht es sich zur Aufgabe, ein Verbundprofil vorzuschla-
gen, welches eine Ausgleichsbewegung der Profile zur
Verhinderung des Bimetall-Effektes ermdglicht, jedoch
fertigungstechnisch einfach herzustellen ist und eine
leichte Handhabung bei der nachfolgenden Verarbei-
tung, insbesondere der Fertigung zu Tiren, Fenstern
oder adhnlichen Bauelementen, ermdglicht. Insbesonde-
re soll eine Verringerung der Schubfestigkeit erreicht
werden, jedoch soll ein Gleiten der Profilhalbschalen
beim Transport, dem Oberflaichenauftrag sowie dem
Verbau beim Metallbauer vermieden werden.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
gelést, dass die schubweiche Verbindung durch minde-
stens eine Ausbuchtung in der Isolierleistenaufnahme
und mindestens eine Einbuchtung in dem Anschlussab-
schnitt der Isolierleiste ausgebildet ist, wobei die minde-
stens eine Ausbuchtung in die mindestens eine Einbuch-
tung der Isolierleiste eingreift. Durch diese vorgeschla-
gene Ausgestaltung einer schubweichen Verbindung
wird ein fertigungstechnisch aufierst einfach herzustel-
lendes Verbundprofil mit einer schubweichen Verbin-
dung vorgeschlagen. Durch Abstimmung von beispiels-
weise Anzahl, Tiefe, Durchmesser, Form etc. der Aus-
buchtungen und der Einbuchtungen kann die zur Uber-
windung der schubweichen Verbindung bendtigte
Schubkraft auf einfache und prazise Art und Weise ein-
gestellt werden. Die ggf. einzelfallbezogene Anpassung
der schubweichen Verbindung Gber den Querschnitt der
Isolierleistenaufnahme bzw. des Anschlussabschnitts
der Isolierleiste als auch die Nachbearbeitung mit Gleit-
mittel sind nicht notwendig. Auch ist die Einbringung von
Ausbuchtungen und Einbuchtungen sehr einfach ber
einen geeigneten Stempel moglich. Die Ausbuchtungen
und Einbuchtungen kénnen ferner in einem Arbeitsgang
hergestellt werden, indem ein geeigneter Stempel derart
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in das Profil eingedriickt wird, dass sich sowohl die Aus-
buchtung in der Isolierprofilaufnahme als auch die Ein-
buchtung in dem Anschlussabschnitt der bereits in der
Isolierprofilaufnahme befindlichen Isolierleiste ausbildet.
Es liegt ferner auf der Hand, dass keine aufwandigen
Nachbearbeitungen der Isolierleiste, wie beispielsweise
Ausstanzungen, vorgenommen werden missen.
[0013] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen des erfindungsgemafen Verbundprofils er-
geben sich aus dem Merkmalen der riickbezogenen Un-
teranspriche.

[0014] Als besonders vorteilhafte Weiterbildung des
erfindungsgemafRen Verbundprofils kann vorgesehen
sein, dass zwei Isolierleisten zwischen den Profilen an-
geordnet sind, wobei sowohl schubfeste als auch schub-
weiche Verbindungen zwischen den Profilen und den
Isolierleisten vorgesehen sind. So hat es sich als vorteil-
haft erwiesen, dass das erste Profil mindestens zwei Iso-
lierleistenaufnahmen aufweist, wobei das zweite Profil
mindestens zwei Isolierleistenaufnahmen aufweist, wo-
bei zwei Isolierleisten vorgesehen sind, die zwischen
dem ersten Profil und dem zweiten Profil angeordnet
sind, wobei zwischen den lIsolierleistenaufnahmen des
ersten Profils und den Anschlussabschnitten der Isolier-
leisten eine schubfeste Verbindung vorgesehen ist, wo-
bei zwischen den Isolierleistenaufnahmen des zweiten
Profils und den Anschlussabschnitten der Isolierleisten
eine schubweiche Verbindung vorgesehen ist. Als vor-
teilhafte schubfeste Verbindung kommt hier eine Ran-
delverbindung in Frage.

[0015] Es kann ferner vorteilhafterweise vorgesehen
sein, dass es sich bei der Isolierleistenaufnahme um eine
in Langsrichtung des Profils verlaufende Nut handelt.
[0016] Auch kann vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass es sich bei der mindestens einen Isolierleistenauf-
nahme um eine im Querschnitt schwalbenschwanzfor-
mige Nut handelt. Ein Anschlussabschnitt mit entspre-
chend korrespondierender Schwalbenschwanzform
kann bereits eine formschllissige Verbindung eingehen,
dergestalt, dass die Isolierleiste bereits in Querrichtung,
bezogen auf die Langsrichtung des Profils, fixiert ist.
[0017] Es kann ebenfalls vorteilhafterweise vorgese-
hen sein, dass die Isolierleiste ein zwischen den An-
schlussabschnitten angeordneten Distanzabschnitt auf-
weist.

[0018] Auch kann vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass die Anschlussabschnitte einen schwalben-
schwanzférmigen Querschnitt aufweisen.

[0019] Als besonders vorteilhafte Ausbuchtung hat
sich eine halbkugelférmige Ausbuchtung bzw. eine halb-
kugelférmige Einbuchtung erwiesen. Derartige Aus-
bzw. Einbuchtungen sind auf einfache Weise durch einen
halbkugelférmigen Stempel in das Profil, insbesondere
in die Isolierleistenaufnahme bzw. das Anschlussprofi
einbringbar.

[0020] Auch hat es sich als vorteilhaft erwiesen, dass
eine Anzahl von Ausbuchtungen entlang der Isolierlei-
stenaufnahme und eine Anzahl von Einbuchtungen ent-
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lang des Anschlussabschnitts vorgesehen sind, wobei
vorzugsweise vorgesehen ist, dass die Ausbuchungen
bzw. die Einbuchtungen in einen Abstand von etwa 50
mm angeordnet sind.

[0021] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung liegt darin, ein Verfahren zur Herstellung eines Ver-
bundprofils gemaf einem der Anspriiche 1 bis 10 vorzu-
schlagen, welches fertigungstechnisch dufierst einfach
und prozesssicher angewendet werden kann.

[0022] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durchein
Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 11 geldst. Dadurch, dass ein Stempel zur Er-
zeugung der mindestens einen Ausbuchtung und der
mindestens einen Einbuchtung in mindestens ein Profil,
vorzugsweise in das zweite Profil, insbesondere in min-
destens eine Isolierleistenaufnahme des zweiten Profils,
weiter vorzugsweise in mindestens eine Anrollnase des
zweiten Profils, eingedriickt wird, kann die schubweiche
Verbindung zwischen einem der Profile und mindestens
einer Isolierleiste in einem einzigen und leicht durchfiihr-
baren Arbeitsgang erfolgen.

[0023] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen des vorgeschlagenen Verfahrens ergeben
sich aus den Merkmalen der riickbezogenen Unteran-
spriiche.

[0024] Besonders vorteilhafterweise kann vorgesehen
sein, dass eine Anzahl von Ausbuchtungen bzw. Ein-
buchtungen in Langsrichtung des Verbundprofils, insbe-
sondere in Langsrichtung der Isolierleisten bzw. der Ein-
rolinasen, angeordnet sind, die vorzugsweise durch eine
kreisférmige Scheibe mit einer Anzahl von Stempeln ein-
gebrachtwerden. Die kreisférmige Scheibe mit Stempeln
kann beispielsweise in einer Reihe von Anrollscheiben
einer Einrollanlage vorgesehen sein und eine Doppel-
funktion, sowohl als Anrollscheibe zum Niederdriicken
der Anrollnase, als auch zur Einbringung von Ausbuch-
tungen bzw. Einbuchtungen eingerichtet sein.

[0025] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Ver-
fahrens kann vorgesehen sein, dass die Scheibe einen
Durchmesser von etwa 268 mm aufweist.

[0026] Auch kann vorteilhafterweise vorgesehen sein,
dass die Scheibe flinfzehn Stempel aufweist.

[0027] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass der halbku-
gelférmige Stempel einen Radius von etwa 2,0 mm auf-
weist.

[0028] Fernerkannin einerweiteren vorteilhaften Aus-
gestaltung des Verfahrens vorgesehen sein, dass der
halbkugelférmige Stempel eine H6he von etwa 2,0 mm
aufweist.

[0029] Auch kann zur Weiterbildung des Verfahrens
insbesondere vorgesehen sein, dass der halbkugelfor-
mige Stempel ein Breite von etwa 3 mm aufweist.
[0030] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung werden deutlich anhand der nachfolgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Abbildungen.
Darin zeigen
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ein erstes Profil und ein zweites Profil in einem
Zustand vor der Verbindung mit den Isolierlei-
sten;

Fig. 1

eine Schnittansicht auf ein mit dem erfin-
dungsgemafien Verfahren hergestellten erfin-
dungsgemafien Verbundprofil;

Fig. 2

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht auf ein erfin-
dungsgemales Verbundprofil, insbesondere
mit den durch die Stempelscheibe einge-
brachten Stempelabdriicken;

Fig. 3a  eine vergroRerte perspektivische Ansicht auf
ein erfindungsgemaRes Verbundprofil, insbe-
sondere mit einem durch die Stempelscheibe
eingebrachten Stempelabdruck;

Fig. 3b  eine Schnittdarstellung eines erfindungsge-
maflen Verbundprofils gemal Schnitt "Fig.
Bb";

Fig. 3c  eine Schnittdarstellung eines erfindungsge-
maRen Verbundprofils gemafl Schnitt "Fig.
3C";

Fig. 4 eine Scheibe zur Verwendung in dem erfin-
dungsgemafen Verfahren;

Fig. 4a  eine Scheibe zur Verwendung in dem erfin-
dungsgemafen Verfahren in einer Schnittan-
sicht;

Fig. 5 eine vergroflerte Ansicht auf ein Detail der
Scheibe;

Fig. 6 eine schematische Skizze einer Anlage zur
Herstellung von Verbundprofilen mir dem er-
findungsgeman vorgeschlagenen Verfahren.

[0031] Es werden folgende Bezugszeichen in den
Zeichnungen verwendet:

erstes Profil

zweites Profil

Isolierleiste

Isolierleistenaufnahme
Isolierleistenaufnahme

erster Anschlussabschnitt der Isolierleiste
zweiter Anschlussabschnitt der Isolierleiste
Distanzabschnitt der Isolierleiste

9 erste Anrollnase

10  zweite Anrollnase

11 Ausbuchtung

12 Einbuchtung

13  Scheibe (Stempelscheibe)

14  Stempel

15  Stempelabdruck

O ~NOoO OB WN -
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16 herkdmmliche Anrolischeibe

[0032] Zunachst wird auf Fig. 2 Bezug genommen.
[0033] Ein erfindungsgemafes Verbundprofil weist
ein erstes Profil 1, ein zweites Profil 2 und zwei Isolier-
leisten 3 auf.

[0034] Das erste Profil 1 weist zwei Isolierleistenauf-
nahmen 4 auf. Das zweite Profil 2 weist ebenfalls zwei
Isolierleistenaufnahmen 5 auf. Bei den Isolierleistenauf-
nahmen 4, 5 handelt es sich im Wesentlichen um Nuten,
die in Langsrichtung der Profile verlaufen. Vorzugsweise
weist die Isolierleistenaufnahme 4, 5 ein im Querschnitt
schwalbenschwanzférmiges Profil auf, wobei die Isolier-
leistenaufnahme abschnittsweise als Anrolinase 9, 10
ausgestaltet ist, die mit geeigneten Werkzeugen ver-
formt, insbesondere geringfiigig gebogen werden kann.
Bei den Profilen 1, 2 handelt es sich im Wesentlichen um
langliche Aluminiumhohlprofile mit einem im Wesentli-
chen rechteckférmigen Querschnitt.

[0035] Die Isolierleisten 3 sind identisch ausgestaltet
und weisen einen ersten Anschlussabschnitt 6 und einen
zweiten Anschlussabschnitt 7 auf. Zwischen den An-
schlussabschnitten 6, 7 ist ein Distanzabschnitt 8 aus-
gebildet. Die Querschnittsform der Anschlussabschnitte
6, 7 korrespondiert im Wesentlichen mit der Quer-
schnittsform der Isolierleistenaufnahmen 4, 5 in einem
Endzustand nach dem Einrollen. Entsprechend weisen
die Anschlussabschnitte 6, 7 im Querschnitt die Form
eines Schwalbenschwanzes auf. Der Distanzabschnitt 8
istim Wesentlichen als Flachprofil ausgestaltet. Bei den
Isolierleisten 3 handelt es sich im Wesentlichen um lang-
liche Kunststoffprofile.

[0036] Weitere Details des erfindungsgemaflen Ver-
bundprofils ergeben sich aus einer naheren Beschrei-
bung des erfindungsgemaflen Herstellverfahrens.
[0037] Zur Herstellung des Verbundprofils werden die
jeweiligen Isolierleisten 3 mit den Anschlussabschnitten
6,7 zunachstin die entsprechenden Isolierleistenaufnah-
men 4, 5 eingelegt. In der Fig. 1 sind die Isolierleisten-
aufnahmen 4, 5 in einem Zustand dargestellt, bei dem
die jeweilige Anrolinase 9, 10 ein Einlegen der Isolierlei-
sten 3 in die Isolierleistenaufnahmen 4, 5 ermoglicht.
[0038] Ineinem nachfolgenden Herstellungsschritt fin-
det eine Befestigung der Isolierleisten 3 in den Isolierlei-
stenaufnahmen 4, 5 durch eine Bearbeitung der Anroll-
nasen 9, 10 statt. Hierzu wird eine Einrollanlage verwen-
det, die mehrere Stationen mit Anrollscheiben 16 um-
fasst, wobei die Anrollnasen 9, 10 sowohl des ersten Pro-
fils 1, als auch des zweiten Profils 2 in mehreren Schritten
angerollt werden. Letztendlich werden die Anrollnasen
9, 10 etwa um 30° (Fig. 1 zu Fig. 2) umgebogen, so dass
die Anrollnasen 9, 10 nunmehr auf den Anschlussab-
schnitten 6, 7 aufliegen.

[0039] Esistjedochinnerhalb dieses Herstellungspro-
zesses vorgesehen, dass sich die Bearbeitung der Iso-
lierleistenaufnahmen 4, 5, insbesondere der Anrollnasen
9, 10 des ersten Profils 1 und des zweiten Profils 2 von-
einander unterscheiden.
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[0040] Die Bearbeitung der Isolierleistenaufnahmen 4
des ersten Profils 1, insbesondere der Anrollnasen 9 der
vorgenannten Isolierleistenaufnahmen 4, erfolgt in ei-
nem an sich bekannten Verfahren, insbesondere durch
Randeln und Anrollen. Durch diese Bearbeitung wird ei-
ne schubfeste Verbindung, insbesondere ein EHL-Stan-
dard-Verbund mit einer Schubfestigkeit Standard, zwi-
schen dem ersten Profil 1 und den Isolierleisten 3 her-
gestellt.

[0041] Fur die Bearbeitung der Isolierleistenaufnah-
men 5 des zweiten Profils 2 wird erfindungsgeman vor-
geschlagen, dass die Isolierleistenaufnahmen 5, insbe-
sondere die Anrollnasen 10, mit mindestens einer kreis-
férmigen Scheibe 13 bearbeitet werden, die eine Anzahl
von Stempeln 14 aufweist. Ein Randeln findet bei der
Bearbeitung der Isolierleistenaufnahmen 5 des zweiten
Profils 2 nicht statt. Durch die Stempel 14 wird im Bereich
der aufleren Anrolinase 10 partiell ca. alle 50 mm ein
kugelférmiger Druck erzeugt, der bis auf die Isolierleiste
3, insbesondere die Anschlussabschnitte 7 der Isolier-
leisten 3, Ubertragen wird. Im Ergebnis ergibt sich eine
Anzahl von kleinen halbkugelférmigen Abdriicken 15 auf
der Profiloberflache, insbesondere auf der Anrolinase
10, die wiederum kleine halbkugelférmige Ausbuchtun-
gen 11 in der Isolierleistenaufnahme 5, insbesondere in
dem dem Innenraum der Isolierleistenaufnahme 5 zuge-
wandten Oberflache der Anrolinase 10 erzeugen, die
wiederum kleine halbkugelférmige Einbuchtungen 12 in
der Isolierleiste 3, insbesondere in den Anschlussab-
schnitten 7, hervorrufen. Die Ausbuchtungen 11 der An-
rollnase 10 greifen dabei in die Einbuchtungen 12 der
Isolierleiste 3, insbesondere des Anschlussabschnitts 7,
ein und fixieren die Isolierleisten 3 in Langsrichtung des
zweiten Profils 2. Im Ergebnis ergibt sich zwischen der
Isolierleiste 3, insbesondere den Anschlussabschnitten
7, und dem zweiten Profil 2, insbesondere den Isolierlei-
stenaufnahmen 5 des zweiten Profils 2, ein schubwei-
cher Verbund, insbesondere ein Verbund mit einer ge-
geniber dem vorgenannten schubfesten Verbund ver-
ringerten Schubfestigkeit.

[0042] Es ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
Scheibe 13 mit den Stempeln 14 derart in der Anlage
angeordnet ist, dass die Ausbuchtungen 11 im Bereich
des spateren Glasfalzes eingebracht werden, da sie am
Bauelement fir den Endkunden spéter nicht zu sehen
sind.

[0043] Verschiedene Darstellungen eines erfindungs-
gemalen Verbundprofils sind in den Fig. 3 bis 3c abge-
bildet. In der Fig. 3 sind die Stempelabdriicke 15 und
deren Lage auf der Anrolinase 10 angedeutet. Fir eine
einzelne detailreiche Darstellung eines Stempelab-
drucks 15 istin Fig. 3a eine vergroferte Darstellung des
Bereiches "Fig. 3a" aus der Fig. 3 abgebildet. Ferner sind
in den Fig. 3b und 3c Schnittdarstellung durch unter-
schiedliche Bereiche eines erfindungsgemaflen Ver-
bundprofils abgebildet. Fig. 3b zeigt insbesondere die
durch den Stempel erzeugte Ausbuchtung 11 im Pro-
filmaterial, insbesondere in der Einrollnase 10. Ferner ist
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in der Fig. 3b auch die zugeordnete Einbuchtung 12 im
Material der Profilleiste, insbesondere in dem zweiten
Anschlussabschnitt 7, erkennbar. Da die Einbuchtung 12
durch lokale Materialverdrangung der Anrollnase ent-
steht, ist die Ausbuchtung 11 ist im fertigen Zustand
gleichgrof® wie die Einbuchtung 12. Demgegenuber ist
in Fig. 3c eine Schnittdarstellung des erfindungsgema-
Ren Verbundprofils abgebildet, in dem keine Ausbuch-
tungen 11 und zugeordnete Einbuchtungen 12 vorgese-
hen sind. Diese Schnittdarstellung zeigt gewissermallen
den Bereich des Verbundprofils zwischen den Stempel-
abdricken 15.

[0044] Durch die erfindungsgemafl vorgeschlagene
Artder Verbindung der Isolierleisten mit dem ersten Profil
1 und dem zweiten Profil 2 wird gewahrleistet, dass trotz
eines bedingten Abfalls der Schubfestigkeit bei der Ober-
flachenbeschichtung ein Verschieben bzw. Gleiten von
erstem Profil 1 relativ zum zweiten Profil 2 wéhrend der
weiteren Fertigung, insbesondere bei der Fertigung einer
aus dem erfindungsgemafen Verbundprofils hergestell-
ten Tir bzw. eines Fensters, verhindert wird. Nachteile
bei dem Verbau des Verbundprofils werden so vermie-
den. Andererseits ist die vorgenannte schubweiche Ver-
bindung zwischen den Isolierleisten 3 und dem zweiten
Profil 2 dazu geeignet, den Bimetall-Effekt zu kompen-
sieren, da eine geringfligige Bewegung des ersten Profils
1 relativ zu dem zweiten Profil 2 fiir den Fall méglich ist,
dass die Profile 1, 2, beispielsweise durch Warmeeinwir-
kung, unterschiedliche Geometrieveranderungen, ins-
besondere Langenveranderungen, vollziehen. Es konn-
te festgestellt werden, dass sich aus dem erfindungsge-
maRen Verbundprofil hergestellte Tiiren, Fenster oder
ahnliche Bauelemente nicht durch einseitige Warmeein-
wirkung verziehen.

[0045] In den Fig. 4 und 4a ist eine Scheibe 13 zur
Verwendungin dem erfindungsgeméafien Verfahren bzw.
eine vergroflerte Ansicht auf ein Detail der Scheibe 13
in Fig. 5 dargestellt. Die Scheibe 13 weist einen Durch-
messer von Dg = 268 mm auf. Der Durchmesser Gber
die Stempel 14 betragt 272 mm. Es sind 15 Stempel pro
Scheibe vorgesehen, so dass sich ein Abstand der Stem-
pelabdriicke 15 am Profil 2 von etwa 50 mm ergibt. Der
Winkel o. zwischen zwei Stempeln 14 betragt 24°.
[0046] Die Scheibe 13istfernerin der Fig. 4aim Quer-
schnitt dargestellt. Es ist erkennbar, dass die Scheibe 13
zwei Durchmesser Dg und D, aufweist. Es ergibt sich
gewissermalfen eine erste Scheibe mit einem Durch-
messer von Dg = 268 mm und eine zweite Scheibe mit
dem Durchmesser D =248 mm. Die Breite B, der ersten
Scheibe betragt 3 mm, wahrend die Gesamtbreite der
Scheibe Bg = 12,5 mm betragt. Die Unterscheidung zwi-
schen erster Scheibe und zweiter Scheibe dient hier nur
der Verdeutlichung der unterschiedlichen Durchmesser.
Die Scheibe ist vorzugsweise einstlickig ausgestaltet.
Die Stempel 14 sind auf der ersten Scheibe der Scheibe
13 angeordnet. Dieser Teil der Scheibe 13 tritt mit den
Anrollnasen 10 in Kontakt.

[0047] In Fig. 5 ist eine vergréRerte Darstellung eines

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Bereichs der Scheibe 13 mit einem Stempel 14 darge-
stellt. Die Breite eines Stempels betragt Bg = 3,0 mm,
die H6he Hg = 2,0 mm. Soweit der Stempel eine halbku-
gelfdrmige Gestalt aufweist, betragt der Radius R = 2,0
mm.

[0048] In Fig. 6 ist schematisch eine Anlage zur Her-
stellung der erfindungsgemafen Verbundprofile darge-
stellt. Der grundséatzliche Aufbau ist dem Fachmann hin-
reichend bekannt. Es ist erkennbar, dass jeweils eine
Reihe von Anrollscheiben 16 zur Bearbeitung der Anroll-
nasen 9, 10 hintereinander angeordnet sind, wobei je-
weils eine Scheibe 13 mit Stempeln 14 zur Einbringung
der halbkugelférmigen Ausbuchtungen 11 in die Isolier-
leistenaufnahmen 5, insbesondere die Anrolinasen 10,
vorgesehen sind. Denkbar istebenfalls eine separate An-
ordnung von einzelnen Stempeln oder einem Stempel,
der linear verfahren wird und die Ausbuchtungen 11 bzw.
die Einbuchtungen 12 an vorgesehener Stelle in das
zweite Profil 2 bzw. die zweiten Anschlussabschnitte 7
der Isolierleisten 3 einbringt. Auch ist die Scheibe 13
grundsatzlich dazu geeignet, die Anrollnase 10 anzurol-
len, so dass sie auch als Stempel- und Anrollscheibe
bezeichnet werden kdnnte.

[0049] Soweit es ein aus dem Verbundprofil herge-
stellte TUr oder Fenster betrifft, ist vorzugsweise vorge-
sehen, dass das erste Profil 1 die Innenschale und das
zweite Profil 2 die AuRenschale des Blend- oder Fllgel-
rahmens darstellt.

[0050] Das erfindungsgemafRe Verbundprofil kann
selbstverstandlichin vielerlei Art und Weise abgewandelt
werden. Es sind verschiedene Ausgestaltungen der Pro-
file in Material und Form denkbar. Auch sind verschie-
dene Ausgestaltungen der Isolierleisten und der Isolier-
leistenaufnahmen denkbar. Wenngleich hier eine bevor-
zugte Ausfihrungsform mit zwei Isolierleisten dargestellt
ist, kdbnnen selbstverstandlich auch mehr oder weniger
Isolierleisten zwischen den Profilen angebracht sein.
Auch ist vorstellbar, dass die schubweichen Verbindun-
gen "Uber Kreuz" vorgesehen sind, d.h. dass eine der
Isolierleistenaufnahmen 4 des ersten Profils 1 und eine
der Isolierleistenaufnahmen 5 des zweiten Profils 2 mit
einer erfindungsgemafen schubweichen Verbindung
ausgestattet ist.

Patentanspriiche
1. Verbundprofil, umfassend

- ein erstes Profil (1) mit mindestens einer Iso-
lierleistenaufnahme (4),

- mindestens ein zweites Profil (2) mit minde-
stens einer Isolierleistenaufnahme (5),

- mindestens eine Isolierleiste (3) mit einem er-
sten Anschlussabschnitt (6) und mindestens ei-
nem zweiten Anschlussabschnitt (7), wobei

- der erste Anschlussabschnitt (6) in der Isolier-
leistenaufnahme (4) des ersten Profils (1) und
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der zweite Anschlussabschnitt (7) in der Isolier-
leistenaufnahme (5) des zweiten Profils (2) auf-
genommen ist, wobei

- mindestens eine Isolierleistenaufnahme (5)
und ein Anschlussabschnitt (7) eine schubwei-
che Verbindung ausbilden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die schubweiche Verbindung durch mindestens eine
Ausbuchtung (11) in der Isolierleistenaufnahme (5)
und mindestens eine Einbuchtung (12) in dem auf-
genommenen Anschlussabschnitt (7) ausgebildet
ist, wobei die mindestens eine Ausbuchtung (11) in
die mindestens eine Einbuchtung (12) eingreift.

Verbundprofil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Isolierleistenauf-
nahme (4) und ein Anschlussabschnitt (6) eine
schubfeste Verbindung ausbilden.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
bei der schubfesten Verbindung um eine Randelver-
bindung handelt.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Profil (1) mindestens zwei Isolierleistenaufnahmen
(4) aufweist, wobei das zweite Profil (2) mindestens
zwei Isolierleistenaufnahmen (5) aufweist, wobei
zwei Isolierleisten (3) vorgesehen sind, die zwischen
dem ersten Profil (1) und dem zweiten Profil (2) an-
geordnet sind, wobei zwischen den Isolierleistenauf-
nahmen (4) des ersten Profils (1) und den Anschlus-
sabschnitten (6) der Isolierleisten (3) eine schubfe-
ste Verbindung vorgesehen ist, wobei zwischen den
Isolierleistenaufnahmen (5) des zweiten Profils (2)
und den Anschlussabschnitten (7) der Isolierleisten
(3) eine schubweiche Verbindung vorgesehen ist.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
bei der mindestens einen Ausbuchtung (11) um eine
halbkugelférmige Ausbuchtung handelt.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
bei der mindestens einen Einbuchtung (12) um eine
halbkugelférmige Einbuchtung handelt.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine An-
zahl von Ausbuchtungen (11) entlang der Isolierlei-
stenaufnahme (5) und eine Anzahl von Einbuchtun-
gen (12) entlang des Anschlussabschnitts (7) vor-
gesehen sind.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
buchungen (11) bzw. die Einbuchtungen (12) in ei-
nen Abstand von etwa 50 mm angeordnet sind.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Iso-
lierleistenaufnahme (4, 5) abschnittsweise als An-
rolinase (9, 10) ausgebildet ist.

Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Ausbuchtung (11) auf der Oberflache
der Anrolinase (10) angeordnet ist, die der Isolierlei-
stenaufnahme (5) zugewandt ist.

Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils ge-
maRk einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Stempel (14) zur Erzeu-
gung der mindestens einen Ausbuchtung (11) und
der mindestens einen Einbuchtung (12) in minde-
stens ein Profil (2), vorzugsweise in das zweite Profil
(2), insbesondere in mindestens eine Isolierleisten-
aufnahme (5) des zweiten Profils (2), weiter vorzugs-
weise in mindestens eine Anrollnase (10) des zwei-
ten Profils (2), eingedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (14) zur Erzeugung der
mindestens einen Ausbuchtung (11) und der minde-
stens einen Einbuchtung (12) auf einer kreisférmi-
gen Scheibe (13) aufgenommen ist, wobei die kreis-
férmige Scheibe (13) auf mindestens einem Profil
(2), vorzugsweise dem zweiten Profil (2), insbeson-
dere auf mindestens einer Isolierleistenaufnahme
(5) des zweiten Profils (2), weiter vorzugsweise auf
mindestens einer Anrollnase (10) des zweiten Profils
(2),abgerollt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Anzahl
von Stempeln (14) zur Erzeugung einer Anzahl von
Ausbuchtungen (11) und Einbuchtung (12) auf der
kreisférmigen Scheibe (13) aufgenommen sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
dem mindestens einen Stempel (14) um einen halb-
kugelférmigen Stempel handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbund-
profil in einer Einrollanlage hergestellt wird, umfas-
send eine Anzahl von Anrollscheiben (16), wobei die
Anrolinasen (9, 10) der Isolierleistenaufnahmen in
mehreren Schritten von den Anrollscheiben (16) an-
gerollt werden, wobei mindestens eine der Anroll-
scheiben als kreisférmige Scheibe (13) mit minde-
stens einem Stempel (14) ausgestaltet ist.
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