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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Isoliersteg
fiir ein Verbundprofil fir Fenster-, Tiiren- oder Fassede-
nelemente und auf ein Verfahren zum Herstellen eines
solchen Isolierstegs und auf ein Verbundprofil mit einem
solchen Isoliersteg.

[0002] Isolierstege fir warmegeddmmte Verbundpro-
file fir Fenster-, Tliren- oder Fassadenelemente und Ver-
bundprofile mit solchen Isolierstegen sind im Stand der
Technik bekannt (z.B. DE 20 2007 016 649 U1). Die WO
97/09504 A1 offenbart einen solchen Isoliersteg und ein
solches Verbundprofil, die sich jeweils in einer Langs-
richtung erstrecken. Die Isolierstege sind als Hohlkam-
merstege ausgebildet. Bei diesen Hohlkammerstegen
erstrecken sich Hohlkammern in Léangsrichtung, d.h. der-
art, dass in einem Querschnitt senkrecht zur Langsrich-
tung die Hohlkammern einen geschlossenen Querschnitt
aufweisen. Die Isolierstege sind mit den Profilteilen durch
Einrollen verbunden. Solche Hohlkammerstege mit einer
oder mehreren Hohlkammern sind auch aus dem Pros-
pekt "Standard Profiles 2010" der TECHNOFORM BAU-
TEC bekannt, wobei z.B. das Standardprofil mit der Ar-
tikelnummer 299000 ein Hohlkammerprofil mit einer
Hohlkammer und das Hohlkammerprofil mit der Artikel-
nummer 384200 ein Hohlkammerprofil mit drei Hohlkam-
mern zeigt. Weitere Isolierstege mit Hohlkammer-profil
sind aus der DE 42 38 75.0 A1, die in der WO 97/09504
A1 als Stand der Technik genanntist, bekannt. In der DE
42 38 750 A1 werden die Mehrkammerhohlprofile aus
zwei Teilen mit unterschiedlichen Wandstarken herge-
stellt und beispielsweise verschweift.

[0003] Aus der EP 1 580 388 A2 und der DE in 2009
023 883 A1 sind jeweils Isolierstege mit einzelnen Hohl-
kammern bekannt, die aus jeweils zwei Isolierstegteilen
zusammengefligt werden. Die beiden lIsolierstegteile
sind dabei so gestaltet, dass die jeweiligen Einrollkérper
zum Einrollen in Nuten der Profilteile zweiteilig ausgebil-
det sind und zusammengesteckt werden kénnen. Nach
dem Einrollen werden die zusammengesteckten Isolier-
stegteilerelativ zueinanderin Position gehalten. Die Aus-
nehmungen und Vorspriinge zum Zusammenstecken
liegen dabei auf einer Trennebene, die mittig durch die
Einrollkorper verlauft und nach dem Zusammenstecken
im Inneren des Einrollkorpers befindlich ist.

[0004] Aus der EP 0 584 467 A1 sind langgestreckte
Hohlprofile bekannt, die aus wenigstens zwei Teilprofi-
len, die separat extrudiert werden und dann zusammen-
geflugt werden, bestehen.

[0005] Aus der WO 2008/119535 A1 sind Isolierstege
fir Verbundprofile, Fenster-, Tiren- oder Fassadenele-
mente bekannt, die sich in einer Langsrichtung erstre-
cken und bei denen der Isolierstegkérper durch die Wan-
dung(en) des Isolierstegkdrpers durchgehende Ausneh-
mungen aufweist, die durch leitersprossenartige Stege
voneinander getrennt sind. Diese leiterartige Ausbildung
ermoglicht eine begrenzte Langsverschiebbarkeit der
Profilteile. Der Isoliersteg weist einen Deckel auf, der ein-
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stiickig mit dem Isolierstegkdrper ausgebildet ist und an
dem Isolierstegkdrper angeclipst werden kann und im
eingeclipsten Zustand die Ausnehmungen vollstandig
abdeckt.

[0006] Isolierstege mit einer oder mehreren Hohlkam-
mern und Verfahren zum Einbringen von Stiitzschaum
in dieselben sind aus der EP 0 978 619 A2 bekannt. Der
Stltzschaum wird dabei entweder stirnseitig eingebracht
oder von zwei lateralen Seiten oder iiber laterale Offnun-
gen des Isolierstegs. Aus der EP 1 347 141 A1 sind ein
Isoliersteg und ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Isolierstegs ohne Volumenbegrenzung fiir den ver-
wendeten Schaum bekannt.

[0007] Weitere Isolierstege und Verbundprofile mit
Schaumen sind aus der DE 100 35 649 A1, der DE 100
39 980 A1, der DE 10 2010 049 097 A1, der WO
2011/032193 A2 und der WO 2005/008011 A1 bekannt.
Rollladenprofile flir Garagen oder Rolltore mit schaum-
geflllten Kammern sind z.B. aus der EP 0 671 536 A1,
der DE 35 08 849 A1 und der DE 33 28 357 A1 bekannt.
Die DE 30 33 206 A1, die FR 2 950 668 A1 und die DE
195 32 125 A1 offenbaren weitere Verbundprofile und
Isolierstege.

[0008] Der genannte Stand der Technik ermdglicht es
nicht, wenigstens teilweise diinnwandige Isolierstege fir
Verbundprofile aus Kunststoff mit einem Stiitzschaum in
einfacher, kostengilinstiger und sicherer Weise herzu-
stellen. Probleme bestehen insbesondere auch bei der
Pulverlackierung solcher Stege aus dem Stand der Tech-
nik und/oder beim Einbringen vom Schaum in Hohlkam-
merstege, insbesondere im Hinblick auf die einzuhalten-
de MaRhaltigkeit der resultierenden Isolierstege. Weiter-
hin ermdglicht der genannte Stand der Technik nicht, mo-
dular aufgebaute Isolierstege mit einfach herstellbaren,
unterschiedlichen Funktionalitdten zu erhalten.

[0009] Aufgabe der Erfindungistes, denoben genann-
ten Stand der Technik weiterzuentwickeln und die ge-
nannten Probleme mindestens teilweise zu l6sen.
[0010] Diese Aufgabe wird geldst durch einen Isolier-
steg nach Anspruch 1 oder 3 bzw. ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Isolierstegs nach Anspruch 8 bzw.
ein Verbundprofil nach Anspruch 9.

[0011] Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
spriichen angegeben.

[0012] Weitere Merkmale und ZweckmaRigkeiten er-
geben sich aus der Beschreibung von Ausfiihrungsbei-
spielen anhand der Figuren. Von den Figuren zeigen:
Fig. 1 eine Querschnittsansicht eines Verbundpro-
fils mit herkémmlichen Hohlkammerisolierste-
gen;

eine Querschnittsansicht eines Hohlkamme-
risolierstegs aus Fig. 1;

eine Querschnittsansicht eines Details eines
Verbundprofils mit zwei Profilteilen und einem
herkémmlichen Isoliersteg, die durch Einrol-
len verbunden werden;

einen Vier-Kopf-Isoliersteg nach einer ersten

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Ausfiihrungsform;

Fig. 5 eine erste Modifikation der ersten Ausflh-
rungsform;

Fig. 6 einen Zwei-Kopf-Isoliersteg nach einer zwei-
ten Ausfiihrungsform;

Fig. 7 eine erste Modifikation der zweiten Ausflh-
rungsform;

Fig. 8 eine zweite Modifikation der zweiten Ausflh-
rungsform;

Fig. 9 eine dritte Modifikation der zweiten Ausflh-
rungsform; und

Fig. 10  eine vierte Modifikation der zweiten Ausflh-
rungsform.

[0013] Eswerdenzunachstunter Bezugnahme aufdie

Fig. 1 bis 3 die Merkmale von Verbundprofilen und Hohl-
kammerprofilen beschrieben, die im Stand der Technik
bekannt und bei den hier beschriebenen Ausfiihrungs-
formen vorhanden sind.

[0014] InFig. 1ist eine Querschnittsansicht eines Ver-
bundprofils dargestellt, das sich in einer Langsrichtung
Z erstreckt. Das Verbundprofil weist zwei Profilteile 31,
32 auf, die in einer Querrichtung X, die senkrecht zu der
Langsrichtung Z ist, um einen vorbestimmten Abstand
voneinander getrennt sind. Die Profilteile 31, 32 sind Ub-
licherweise als Metallprofile und bevorzugt als Alumini-
umprofile ausgebildet. Die Profilteile 31, 32 werden durch
Isolierstege 10’ in Langsrichtung Z schubfest verbunden
und in der Querrichtung X auf Abstand und in einer H6-
henrichtung Y senkrecht zu der Langsrichtung Z und der
Querrichtung X relativ zueinander in Position gehalten.
Bei dem in Fig. 1 gezeigten Verbundprofil 1 wird durch
die Verwendung der zwei Isolierstege 10’ und die Pro-
filteile 31, 32 ein Hohlraum 1h begrenzt. Bei anderen,
nicht dargestellten, Verbundprofilen kann auch nur ein
Isoliersteg 10°’zur Verbindung der Profilteile 31,32 vorge-
sehen sein.

[0015] InFig. 2istderinFig. 1 gezeigte herkdmmliche
Isoliersteg 10’ vergréRert dargestellt. Der Isoliersteg 10’
erstreckt sich in Langsrichtung Z und in Querrichtung X
Uber eine vorbestimmte Breite B und in Héhenrichtung
Y Uber eine vorbestimmte Hohe H. Der Isoliersteg 10’
weist an seinen in Querrichtung X gegenuberliegenden
AuBenkanten (Langskanten) 21, 22 jeweils einen Einroll-
kérper (haufig auch Einrollkopf genannt) 25 auf. Der ge-
zeigte Isoliersteg 25 ist daher ein 2-Kopf-Isoliersteg. Ein
solcher Einrollkérper 25 ist als zu der Nut 31 g, 32g kom-
plementére Leiste, die sich in der Langsrichtung Z er-
streckt und im Querschnitt senkrecht zu der Langsrich-
tung Z einen vorbestimmten Querschnitt aufweist, aus-
gebildet. Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfliihrungsform ist
auf den jeweiligen AuRenseiten eine Ausnehmung 25k
fur eine Klebeschnur vorgesehen. Eine solche Ausneh-
mung 25k fir eine Klebeschnur ist optional und kann
auch weggelassen werden.

[0016] Der Isoliersteg 10’ weist die Breite B in Breiten-
richtung X auf, wobeidie Einrollkérper 25 jeweils ein MaR}
b2 in Breitenrichtung X aufweisen. Dieses Maf} b2 wird
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unter Bezugnahme auf Fig. 3 noch naher erlautert wer-
den. Der Isoliersteg 10’ weist eine Héhe H in Hohenrich-
tung Y auf, wobei die Hohlkkammem 10h eine Héhe (In-
nenhdhe) h in Héhenrichtung Y aufweisen. Fur Isolier-
stege 10’ der gezeigten Art betragt die Hohe h von kleinen
Hohlkammern 10 mm oder weniger.

[0017] In Fig. 3 ist die Gestaltung der Nuten 31 g, 32g
und der Einrollkérper 25 sowie der Anpressleisten 33 und
Anschlagsleisten 34 detaillierter dargestellt. Zur Verein-
fachung der Erlauterung ist ein herkdmmlicher Isolier-
steg 10" dargestellt. Die Beschreibung der Gestaltung
der Nuten 31g, 32g und Einrollkérper 25 sowie des Ein-
rollens entspricht derjenigen aus den Fig. 1 und 2. Die
Nut 319, 329, weist ein Mal} (Nuttiefe) b1 in Breitenrich-
tung X auf, das durch die Héhe der in Querrichtung X
niedrigeren der beiden Leisten 33, 34 bestimmt wird. Die
niedrigere der Leisten 33, 34 ist Ublicherweise die An-
schlagsleiste (haufig auch Amboss oder Schulter ge-
nannt) 34. Die Anpressleiste (hdufig auch Hammer oder
Einrollhammer genannt) 33 wird aus der in Fig. 3in durch-
gezogenen Linien dargestellten Stellung (mit Mal b1’)
durch plastische Verformung in die in Fig. 3 mit 33e be-
zeichnete und gestrichelt dargestellte Position verformt.
Die Anpressleiste 33 ist dabei so gestaltet, dass der am
weitesten vorstehende Vorsprung des Hammers 33 in
der Stellung 33 e ungefahr so weit in Querrichtung X vom
Boden der Nut 31 g, 32g beabstandet ist, wie dies dem
Maf b1 entspricht.

[0018] DiederNut31g, 32g zugewandten Flanken der
Anpressleiste 33 und der Anschlagsleiste 34 sind Ubli-
cherweise so geneigt, dass sich die Nut in Querrichtung
X von ihrem Boden weg verengt.

[0019] Der Einrollkérper 25 hat im Querschnitt X-Y
senkrecht zu der Langsrichtung Z einen entsprechend
angepassten Querschnitt (hier Trapezform), so dass ei-
ne Art Schwalbenschwanz-Verbindung gebildet wird.
Vor dem Verformen der Anpressleiste 33 ist ein ausrei-
chendes Spiel zum Einschieben der Einrollkérper 25 in
Langsrichtung Z in die Nut vorhanden. Nach dem Ver-
formen der Anpressleiste 33 in die mit 33e bezeichnete
Stellung wird der Einrollkdrper 25 zwischen die Anpress-
leiste 33 und die Anschlagsleiste 34 gedrickt und so
schubfest gehalten. Dieser Vorgang und diese Gestal-
tung der Nuten und der Einrollkérper ist grundsatzlich
bekannt. Die Technoform-Standardnut ist z.B. in dem
eingangs genannten Katalog "Standard Profiles 2010"
auf Seite 22 mit BemalRung dargestellt. Das MaR b1 be-
tréagt dort z.B. 2,5 mm. In anderen, hier nicht dargestell-
ten, Gestaltungen der Nut 31g, 329 ist das Mal b1 ent-
sprechend funktional so zu bestimmen, dass das fir das
schubfeste Festklemmen des Einrollkdrpers relevante
MaR bestimmt wird.

[0020] Der Einrollkérper 25 mit der komplementaren
Schwalbenschwanz-Form weist Ublicherweise in Quer-
richtung X ein MaR b2 auf, das ungeféhr gleich dem MafR
b1, vorzugsweise leicht gréRer als das MaR b1 ist. Ab-
hangig von der Form der Nut und anderen Begebenhei-
ten kann das MaR b2 des Einrollkérpers 25 auch grofRer
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oder kleiner als das Maf b1 sein. Auch hier ist wiederum
im Einzelfall das MaR b2 funktional dadurch zu bestim-
men, dass es auf das Zusammenwirken der Nut und des
Einrollkdrpers zum schubfesten Halten des Isolierstegs
in der Nut ankommt. Fir ein Ma® b1 von 2,5 mm wird
also das Mal} b2 des Einrollkérpers 25 (blicherweise 2,5
mm oder etwas mehr, also z.B. 2,6, 2,7, 2,8, 2,9 oder 3,0
mm, betragen.

[0021] Nochmals auf die Fig. 1 und 2 und den dort ge-
zeigten herkdmmlichen Hohlkammerisoliersteg 10’ Be-
zug nehmend, schlielRen sich an die Einrollkdrper 25 je-
weils Wandabschnitte 10-4 an, die die Hohlkammern 10h
in Richtung der Einrollkérper 25 begrenzen. In Héhen-
richtung Y werden die Hohlkammern jeweils von
Wandabschnitten 10-2 und 10-3 begrenzt, die sich an
die Wandabschnitte 10-4 anschlieBen. Bei der in Fig. 1,
2 dargestellten Ausfiihrung mit zwei Hohlkammern ist
eine Trennwand 10-1 zwischen den beiden Hohlkam-
mern 10h vorgesehen.

[0022] Ein 4-Kopf-Isoliersteg ist ein Isoliersteg mit je-
weils zwei Einrollkérpern (Einrollkdpfen) 25 an seinen
gegenuberliegenden AuRenwanden. Der eingerollte Zu-
stand eines solchen 4-Kopf-Isolierstegs, der beispielhaft
in Fig. 1 der EP 0 978 619 A2 gezeigt ist, ist in der Fig.
2 der DE 10 2009 037 851 A1 zu sehen.

[0023] Die oben unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis
3 beschriebenen Merkmale der Verbundprofile und Iso-
lierstege gelten auch fir die nachfolgend beschriebenen
Ausfiihrungsformen der Erfindung, mit Ausnahme der
beschriebenen Unterschiede der Ausfiihrungsformen.
Dieselben Bezugszeichen bezeichnen dabei dieselben
Elemente/Merkmale und die Beschreibung wird aus
Griinden der Vereinfachung nicht wiederholt.

[0024] Fig. 4 zeigt eine erste Ausflihrungsform eines
Isolierstegs 20. Der Isoliersteg 20 weist ein erstes Iso-
lierstegteil 23 und ein zweites Isolierstegteil 24 auf, die
Uber ein Gelenk 28, das im vorliegenden Fall als Film-
scharnier ausgebildet ist, verbunden sind. Das erste Iso-
lierstegteil 23 weist an seinen gegeniiberliegenden Au-
Renkanten 21b und 22b jeweils einen Einrollkoérper (Ein-
rollkopf) 25 auf. Das zweite Isolierstegteil 24 weist an
seinen gegenuberliegenden AuRenrdndem 21a, 22a
ebenfalls jeweils einen Einrollkdérper (Einrollkopf) 25 auf,
so dass der Isoliersteg 20 insgesamt vier Einrollkdrper
(Einrollkdpfe) 25 aufweist. Der Isoliersteg 20 wird daher
auch als 4-Kopf-Isoliersteg bezeichnet. Die Wande der
ersten und zweiten Isolierstegteile 23, 24, die an den
AuRenrandern befindlichen Einrollkérper 25 verbinden,
sind diinnwandig ausgebildet. Dinnwandig bedeutet in
dieser Anmeldung Wanddicken im Bereich von 0,3 bis
1,5 mm, bevorzugt 0,5 bis 1 mm, z.B. 0,5 mm, 0,6 mm,
0,7 mm, 0,8 mm, 0,9 mm, 1,0 mm. Auf der dem Gelenk
28 in Breitenrichtung X gegenuberliegenden Seite ist ein
Hakenverschluss 27 durch einen an dem ersten Isolier-
stegteil 23 vorgesehenen Vorsprung 27v und einen an
dem zweiten Isolierstegteil 24 vorgesehenen Hakenvor-
sprung 27h ausgebildet. Der Hakenverschluss 27 kann
auch durch andere Haken oder durch andere geeignete
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Clipsverbindungen ausgebildet sein, so dass allgemein
von einem Verschluss 27 gesprochen werden kann. Wie
aus dem Vergleich der Fig. 4a) und b) gut zu erkennen
ist, umschlieen die in einem Querschnitt X-Y senkrecht
zur Langsrichtung Z im Wesentlichen wannenférmig
oder U-férmig ausgebildeten ersten und zweiten Isolier-
stegteile 23 eine Hohlkammer 20h, die im Querschnitt X-
Y im eingeclipsten/eingehakten Zustand des Verschlus-
ses 27 vollstandig geschlossen ist.

[0025] Indem inFig. 4a) gezeigten, ungeschlossenen
Zustand des Verschlusses 27 kann vor dem Zuklappen
des Isolierstegs 20 entlang der Pfeile K ein Schaum in
die Hohlkammer 20h eingebracht werden. Bevorzugt ist
dieses ein Material, das in flissiger Form in die Hohl-
kammer 20h im Wesentlichen in Richtung des Pfeiles F
eingebracht wird, wie z.B. ein 2K-PUR-Schaum, der
dann in der Hohlkammer aufschaumt und diese als
Schaumfiillung S ausfllt (siehe Fig. 4b). An der Innen-
seite der ersten und zweiten Isolierstegteile 23, 24, die
dem Hohlraum zugewandtsind, sind Vorspriinge 29 aus-
gebildet, die eine formschlissige Verbindung mit dem
Schaum bilden. Vorzugsweise sind diese Vorspriinge 29
kugelférmig, wie in Fig. 4, oder als Widerhaken oder ahn-
liches unter Ausbildung eines Eingriffs mit dem Schaum
ausgebildet.

[0026] Bei Fillung des Hohlraums 20h mit einem sol-
chen Schaum, dient dieser als Stitzschaum und ermég-
licht daher die diinnwandigen Abschnitte 26 diinner als
ohne den Stiitzschaum S auszubilden. Die genauen Ab-
messungen sind dabei abhangig von den mechanischen
Anforderungen und der Dichte des Stlitzschaums sowie
dem Material des Isolierstegs zu bemessen.

[0027] Als Werkstoff fir den Isoliersteg kommen
Kunststoffe wie Polyamid, insbesondere Polyamid6.6,
bevorzugt mit einer Glasfaserbeimischung im Bereich
von 10 bis 40 %, bevorzugt 20 bis 30 %, z.B. PA66G25,
oder PVC, bevorzugt mit Glasfaserbeimischung, oder
ABS, oder Polypropylen (PP), bevorzugt mit einem Zu-
satz von Mineralpulver, oder PPO-PA, bevorzugt mit 5
bis 20 % Glasfaser (PPO = Polyphenylenoxid) oder PBT
oder biobasierte PAs wie PA4.10, PA6.10, PA10.10 oder
Blends derselben und andere fiir die Herstellung von Iso-
lierstegen durch Extrusion geeignete Kunststoffe in Be-
tracht.

[0028] Die Breite B der Isolierstege liegt im Bereich
von 23 bis 300 mm, bevorzugt 30 bis 150 mm, bevorzug-
ter 40 bis 100 mm. Die Héhe H der Isolierstege liegt im
Bereich von 10 bis 200 mm, insbesondere 15 bis 100 mm.
[0029] Die Wanddicken der diinnwandigen Bereiche
26 liegen im oben genannten Bereich.

[0030] Als Material fir den Schaum sind organische
warmedammende Materialien aus Hartschaum, Hart-
schaume aus Polystyrol, Phenolharz, PVC, PUR, beson-
ders bevorzugt 2K-PUR (2K = 2 Komponenten), der in
flissiger Form in den Hohlraum 20h eingebracht wird
und zu einem stabilen, zur Stlitzung des Isolierstegs ge-
eigneten Schaum reagiert, andere 2K-Schaumsysteme,
dieim Verlauf der Reaktion eine Haftung zu dem Material
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des Isolierstegs entwickeln, das Einbringen von Hart-
schaumstreifen, die eingeklebt werden, und &hnliches
geeignet. Die Warmeleitfahigkeit A des warmedammen-
den Schaummaterials liegt im Bereich von 0,020 bis
0,060 W/(mK), wiez.B. 0,025, 0,030, 0,035, 0,040, 0,045,
0,050, 0,055 W/(mK).

[0031] Die Reaktionszeit istinsbesondere bei den 2K-
Schaumsystemen an die Herstellungsnotwendigkeiten
anpassbar. Die Schaume sind so zu wahlen, dass mog-
lichst gute Haftung zum Material des Isolierstegs gege-
ben ist und bevorzugt eine Eignung zur Pulverbeschich-
tung der mit solchen Isolierstegen gestellten Verbund-
profile gegeben ist, d.h. eine mindestens kurzzeitige
Warmebestandigkeit bis ca. 200 °C. Die Schaume sind
bezlglich des Brandverhaltens angepasst und weisen
ein gutes Vermdégen zum Fllen des Hohlraums 20h auf.
[0032] Die mit dem Schaum in Kontakt kommenden
Oberflachen des Isolierstegs sind gegebenenfalls fir ei-
ne bessere Haftung mit dem Schaum oder einem Klebe-
mittel vorzubereiten. Dieses kann durch Strahlen oder
Randeln oder Aufbringen eines Haftvermittlers oder ahn-
liches geschehen.

[0033] Im Fall der Verwendung von Klebemitteln zur
Herstellung der Verbindung zwischen dem Material des
Isolierstegs und dem Schaum, insbesondere bei der Ver-
wendung von Schaumstreifeneinsatzen, sind 1K- oder
2K-Klebstoffe aus Epoxy oder PUR oder Acryl oder Sili-
kon oder ahnliches verwendbar, wobei 2K-PUR-Syste-
me, bevorzugt mit einer kurzzeitigen Temperaturbestan-
digkeit von wenigstens 180 bis 200 °C, bevorzugt wer-
den. Alternativ kann auch ein Doppelklebeband verwen-
det werden. Ein solches Doppelklebeband ist bevorzugt
aus Acrylschaum hergestellt und weist wiederum bevor-
zugt eine wenigstens kurzzeitige Temperaturbestandig-
keit von ca. 180 bis 200°C auf.

[0034] Die Vorspriinge 29 sind bevorzugt an den In-
nenseiten der ersten und zweiten Isolierstegteile 23 und
24 derart angeordnet, dass sie sich im Wesentlichen in
Hoéhenrichtung Y erstrecken, um so die Warmeleitung zu
optimieren.

[0035] Derlsoliersteg 20 kann auch als 2-Kopf-Isolier-
steg ausgefihrt sein.

[0036] Alle hier genannten Merkmale sind in gleicher
Weise auf die nachfolgend beschriebenen Modifikatio-
nen und Ausfiihrungsformen anwendbar, aulRer es wird
ausdrucklich etwas anderes erwahnt.

[0037] DieinFig.5 gezeigte erste Modifikation der ers-
ten Ausfuhrungsform unterscheidet sich von dieser
durch das Vorsehen von Offnungen O in dem ersten Iso-
lierstegteil 23. Diese Offnungen, die durch die entspre-
chende Wand hindurchgehen, habenim Fall der Verwen-
dung von Schaum insbesondere die Aufgabe, eine Dru-
ckentlastung der den Hohlraum 20h begrenzenden Wan-
de zu bewirken. Der eventuell Giberschiissige Schaum
S+ kann durch die (")ffnungen austreten, so dass es nicht
zu einer unerwilinschten Verformung des Isolierstegs 20
kommt.

[0038] In Fig. 6 ist eine zweite Ausfiihrungsform; des
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Isolierstegs 20 gezeigt. Dieser ist ein 2-Kopf-Isoliersteg,
in Breitenrichtung X gegenuiberliegenden AuRenrandern
jeweils nur ein Einrollkérper (Einrollkopf) 25 vorgesehen
ist. Bei der gezeigten Ausfiihrungsform ist auf einer Seite
ein geteilter Einrollkdrper 25, der aus zwei Teilen 25a
und 25b besteht, die Uber einen Verschluss 27, der als
eine Clips- oder Rastverbindung 27 mit einer Ausneh-
mung 27a und einem Vorsprung 27v ausgebildet ist, ver-
bindbar sind. Diese Verbindung der beiden Teile 25a und
25b des Einrollkdrpers bewirkt gleichzeitig das SchlieRen
des Hohlraums 20L. Es versteht sich, dass auch die in
den Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfiihrungsformen nur je-
weils einen Einrollkérper 25 auf den in Breitenrichtung X
gegenlberliegenden Seiten aufweisen kénnen. Dieser
kann auch geteilt ausgefiihrt sein, wie es in Fig. 6 gezeigt
ist. Naturlich ist es auch mdéglich, einen Haken- oder
Clipsverschluss 27, wie er in Fig. 5 gezeigt ist, und einen
ungeteilten Einrollkdrper 25 bei der Ausfihrungsform
aus Fig. 6 zu verwenden. Die Ubrigen Elemente und
Merkmale der Fig. 6 entsprechen den zu den Fig. 4 und
5 beschriebenen Merkmalen, so dass deren Beschrei-
bung nicht wiederholt wird.

[0039] InFig. 7 ist eine erste Modifikation der zweiten
Ausfuhrungsform aus Fig. 6 gezeigt. Diese unterscheidet
sich wiederum durch das Vorsehen von durch die Wan-
dung des ersten Isolierstegteils 23 hindurchgehenden
Offnungen. Diese haben wiederum, bei Verwendung von
Stlitzschaum, die Aufgabe, Uberschissigen Stitz-
schaum S+ austreten zu lassen. Im Ubrigen sind auch
bei in Fig. 7 gezeigten Modifikation die bereits beschrie-
benen Merkmale vorhanden und die bereits beschriebe-
nen Modifikationen mdglich.

[0040] InFig. 8 isteine zweite Modifikation der zweiten
Ausfihrungsform gezeigt, die sich im Wesentlichen
durch das Vorsehen eines als Rollengelenk 28k ausge-
bildeten Gelenks von den vorherigen Ausfiihrungsfor-
men unterscheidet. Das erste Isolierstegteil 23 und das
zweite Isolierstegteil 24 sind hier also nicht einstlickig
Uber ein Filmscharnier verbunden, sondern als getrennte
Teile ausgebildet, die dann tber ein formschliissiges Rol-
lengelenk 28k verbunden werden bzw. sind. Die Beson-
derheit dieser Modifikation liegt also darin, dass der Iso-
liersteg einen Zweiteiler aufweist, die an einer in Breiten-
richtung X lateralen Seite tber das Rollengelenk 28k und
auf der anderen Seite Uber eine Haken-/Clipsverbindung
27 verbunden sind. Selbstverstandlich ist es wie bei allen
anderen Ausflihrungsformen auch mdéglich, andere Ein-
rollkérper (Einrollképfe) 25 vorzusehen, andere Clipsver-
bindungen vorzusehen oder auch eine 4-Kopf-Losung
vorzusehen.

[0041] Fig. 9 zeigt eine dritte Modifikation der zweiten
Ausfuhrungsform, die als Modifikation der ersten Modi-
fikation dargestellt ist. Diese unterscheidet sich im We-
sentlichen dadurch, dass ein Stiitzvorsprung 29s mit ei-
nem Haltekopf 29¢ an der Innenwand des ersten Isolier-
stegteils 23 derart vorgesehen ist, dass der Haltekopf
29c mit seiner Ausnehmung einen an der gegentiberlie-
genden Seite vorgesehenen Vorsprung 29a formschlis-
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sig ergreift und halt. Wie in Fig. 9b gut zu erkennen ist,
wird dadurch eine Wand, die den Hohlraum 20h durch-
quert und die dinnwandigen Abschnitte’26 der ersten
und zweiten Isolierstegteile 23 und 24 verbindet, gebil-
det. Diese Wand 29w, die durch eine Clipsverbindung
des Haltekopfs 29¢ mit dem Vorsprung 29a hergestellt
wird, hat insbesondere den Vorteil, dass bei hohen Tem-
peraturen, wie sie zum Beispiel bei der Pulverbeschich-
tung auftreten, die dinnwandigen Abschnitte 26 zusatz-
lich gestiitzt werden und eine Verformung besser ver-
mieden werden kann.

[0042] Selbstverstandlich sind auch hier wieder alle
denkbaren Einrollkérper 25 in Form und Anzahl méglich.
Auch alle anderen Merkmale und Modifikationen der zu-
vor beschriebenen Ausfliihrungsformen sind anwendbar.
[0043] Fig. 10zeigteine vierte Modifikation der zweiten
Ausfiihrungsform, die auf der zweiten Modifikation aus
Fig. 8 basiert. Hier ist die Ausfihrungsform mit dem Rol-
lengelenk 28k mitdem Vorsprung 29s und dem Haltekopf
29c versehen. Die Funktionsweise entspricht der in Fig.
9b) gezeigten.

[0044] Die in den Ausfihrungsformen gezeigte Tech-
nikistauch auf andere Isolierstege, die nicht gezeigt sind,
anwendbar. Hier kann z.B. fiir einen schubweichen Iso-
liersteg, der als Leitersteg oder ahnliches ausgebildet ist,
ein Deckel unter Verwendung des in den Fig. 8 und 10
gezeigten Rollengelenks 28k formschliissig mit dem Iso-
liersteg verbunden werden, der auf der lateral anderen
Seite des Isolierstegs Uber eine Clips- oder Hakenver-
bindung befestigt wird. Diese kann wie in Fig. 6 bis 10
gezeigt, durch Einrollen sicherbar sein. Auch und gerade
in diesem Zusammenhang hat das Rollengelenk 28k ei-
nen Vorteil, da ein groBer Offnungswinkel K oder eine
vollstdndige Trennung der beiden Stegteile, also zum
Beispiel von Leitersteg und Deckel, zum Ausstanzen von
Offnungen in dem Leitersteg herstellbar ist. AuRerdem
kénnen die Offnungen des Leiterstegs als Entlastungs-
6ffnungen O dienen, wenn der entsprechende Hohlraum
20h mit Schaum zu fillen ist.

[0045] Es wird ausdricklich erklart, dass alle Merkma-
le die in der Beschreibung und/oder den Anspriichen of-
fenbart sind, dazu gedacht sind, getrennt und unabhan-
gig voneinander zum Zwecke der urspriinglichen Offen-
barung und ebenso zum Zwecke des Beschrankens der
beanspruchten Erfindung, unabhéngig von der Zusam-
menstellung der Merkmale in den Ausfihrungsformen
und/oder den Anspriichen, offenbart zu werden. Es wird
ausdricklich erklart, dass alle Wertebereiche oder An-
gaben von Gruppen von Gesamtheiten jeden mdéglichen
Zwischenwert und jede Zwischengesamtheit zum Zwe-
cke der urspriinglichen Offenbarung und ebenso zum
Zwecke des Beschrankens der beanspruchten Erfindung
offenbaren.

Patentanspriiche

1. lIsoliersteg (20) fur ein Verbundprofil fir Fenster-, TU-
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ren- oder Fassadenelemente, der sich in einer
Langsrichtung (Z) erstreckt und zur Verbindung mit
wenigstens einem Profilteil (31, 32) des Verbund-
profils (1), das sich in der Langsrichtung (Z) erstreckt
und wenigstens eine Einrolinut (31g, 32g) aufweist,
angepasst ist, mit

einem ersten Isolierstegteil (23) und einem zweiten
Isolierstegteil (24), die lateral in einer Breitenrichtung
(X), die senkrecht zu der Langsrichtung (Z) ist, Gber
ein Gelenk (28, 28k) verbunden sind, und die lateral
auf der anderen Seite in der Breitenrichtung (X)
durch einen Clips- oder Hakenverschluss (27) ver-
bindbar sind, so dass im geschlossenen Zustand des
Clips- oder Hakenverschlusses (27) eine Hohlkam-
mer (20h), die im Querschnitt (X-Y) senkrecht zu der
Langsrichtung (Z) geschlossenist, gebildet wird, und
mindestens einem Einrollkérper (25) an den lateral
in Breitenrichtung (X) gegeniberliegenden AulRen-
randern (21, 22) fur ein Einrollen in die wenigstens
eine Nut (31g, 32g) des wenigstens einen Profilteils
(31, 32),

bei dem das Gelenk als Rollengelenk (28k) ausge-
bildet ist.

Isoliersteg nach Anspruch 1, bei dem wenigstens
einer der Einrollkdrper (25) als ein geteilter Einroll-
kérper (25, 25a, 25b) ausgebildet ist, dessen Teile
(25a, 25b) durch das Einrollen des Einrollkérpers
(25) fest verbunden und gesichert werden.

Isoliersteg (20) fur ein Verbundprofil fur Fenster-, Tu-
ren- oder Fassadenelemente, der sich in einer
Langsrichtung (Z) erstreckt und zur Verbindung mit
wenigstens einem Profilteil (31, 32) des Verbund-
profils (1), das sich in der Langsrichtung (Z) erstreckt
und wenigstens eine Einrolinut (31g, 32g) aufweist,
angepasst ist, mit

einem ersten Isolierstegteil (23) und einem zweiten
Isolierstegteil (24), die lateral in einer Breitenrichtung
(X), die senkrecht zu der Langsrichtung (Z) ist, Gber
ein Gelenk (28, 28k) verbunden sind, und die lateral
auf der anderen Seite in der Breitenrichtung (X)
durch einen Clipsverschluss (27) verbindbar sind,
so dass im geschlossenen Zustand des Clipsver-
schlusses (27) eine Hohlkammer (20h), die im Quer-
schnitt (X-Y) senkrecht zu der Langsrichtung (Z) ge-
schlossen ist, gebildet wird, und

mindestens einem Einrollkdrper (25) an den lateral
in Breitenrichtung (X) gegeniberliegenden AulRen-
randern (21, 22) fur ein Einrollen in die wenigstens
eine Nut (31g, 32g) des wenigstens einen Profilteils
(31, 32),

bei dem das Gelenk als Filmscharnier (28) ausge-
bildet ist, und

bei dem wenigstens einer der Einrollkdrper (25) als
ein geteilter Einrollkdrper (25, 25a, 25b) ausgebildet
ist, dessen Teile (25a, 25b) durch das Einrollen des
Einrollkdrpers (25) fest verbunden und gesichert
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werden.

Isoliersteg nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem die sich in Querrichtung (X) erstreckenden
Wande der ersten und zweiten Isolierstegteile we-
nigstens abschnittsweise diinnwandig ausgebildet
sind.

Isoliersteg nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem an den der Hohlkammer (20h) zugewandten
Innenseiten der ersten und zweiten Isolierstegteile
(23, 24) Formschlussvorspriinge (29), die sich in H6-
henrichtung (Y) erstrecken, vorgesehen sind.

Isoliersteg nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem die Hohlkammer (20h) wenigstens teilweise mit
Schaum (S) gefilllt ist.

Isoliersteg nach Anspruch 6, bei dem in dem ersten
oder zweiten Isolierstegteil (23, 24) durch die Wan-
dung des ersten oder zweiten Isolierstegteils (23,
24) hindurchgehende Offnungen (O) vorgesehen
sind, die den Austritt von Uberflissigem Schaum zur
Druckentlastung ermdglichen.

Verfahren zur Herstellung eines Isolierstegs nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 7, bei der die Hohlkammer
(20h) wenigstens teilweise mit Schaum gefullt wird,
indem eine flissige aufschdumbare Substanz in die
Hohlkammer (20h) bei gedffnetem Clips- oder Ha-
kenverschluss (27) durch denselben hindurch ein-
gebracht wird und der Schaum nach SchlielRen der-
selben durch Aufschdumen der flissigen Substanz
erzeugt wird.

Verbundprofil fir Fenster-, Tlren- oder Fassadene-
lemente, das sich in einer Langsrichtung (Z) er-
streckt, mit

wenigstens einem Profilteil (31, 32) und wenigstens
einem Isoliersteg (20) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, der mit dem Profilteil durch Einrollen verbun-
den ist.

Claims

Insulating strip (20) for a composite profile for win-
dow, door or fagade elements, which extends in a
longitudinal direction (Z) and is configured for a con-
nection with at least one profile member (31, 32) of
the composite profile (1) extending in the longitudinal
direction (Z) and comprising at least one roll-in
groove (319, 32g), comprising

a first insulating strip member (23) and a second in-
sulating strip member (24) connected laterally in a
width direction (X), which is perpendicular to the lon-
gitudinal direction (Z), via a hinge (28, 28k) and being
connectable laterally on the other side in the width
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direction (X) by a clip or hook closure (27) such that,
in a closed state of the clip or hook closure (27), a
hollow chamber (20h) is formed, which is enclosed
in the cross-section (X-Y) perpendicular to the lon-
gitudinal direction (Z), and

at least one roll-in body (25) on outer edges (21, 22)
opposing laterally in width direction (X) for a rolling-
in into the at least one groove (31g, 329g) of the at
least one profile member (31, 32),

wherein the hinge is formed as roller hinge (28k).

Insulating strip according to claim 1, wherein at least
one of the roll-in bodies (25) is formed as a divided
roll-in body (25, 25a, 25b), whose parts (25a, 25b)
are fixedly connected and secured by the rolling-in
of the roll-in body (25).

Insulating strip (20) for a composite profile for win-
dow, door or fagade elements, which extends in a
longitudinal direction (Z) and is configured for a con-
nection with at least one profile member (31, 32) of
the composite profile (1) extending in the longitudinal
direction (Z) and comprising at least one roll-in
groove (31g, 32g), comprising

a first insulating strip member (23) and a second in-
sulating strip member (24) connected laterally in a
width direction (X), which is perpendicular to the lon-
gitudinal direction (Z), via a hinge (28, 28k) and being
connectable laterally on the other side in the width
direction (X) by a clip or hook closure (27) such that,
in a closed state of the clip or hook closure (27), a
hollow chamber (20h) is formed, which is enclosed
in the cross-section (X-Y) perpendicular to the lon-
gitudinal direction (Z), and

at least one roll-in body (25) on outer edges (21, 22)
opposing laterally in width direction (X) for a rolling-
in into the at least one groove (31g, 329g) of the at
least one profile member (31, 32),

wherein the hinge is formed as film hinge (28), and
wherein at least one of the roll-in bodies (25) is
formed as a divided roll-in body (25, 25a, 25b),
whose parts (25a, 25b) are fixedly connected and
secured by the rolling-in of the roll-in body (25).

Insulating strip according to one of claims 1 to 3,
wherein the walls of the first and second insulating
strip members, which extend in transverse direction
(X), are formed thin-walled at least in sections.

Insulating strip according to one of claims 1 to 4,
wherein form-fit protrusions (29) are provided on the
inner sides of the first and second insulating strip
members (23, 24) facing the hollow chamber (20h),
which extend in height direction (Y).

Insulating strip according to one of claims 1 to 5,
wherein the hollow chamber (20h) is at least partly
filled with foam (S).
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Insulating strip according to claim 6, wherein open-
ings (O) penetrating the wall of the first or second
insulating strip member (23, 24) are provided in the
first or second insulating strip member (23, 24),
which enable the escape of redundant foam for pres-
sure release.

Method for manufacturing an insulating strip accord-
ing to one of claims 1 to 7, wherein the hollow cham-
ber (20h) is filled at least partly with foam by intro-
ducing a fluid foamable substance into the hollow
chamber (20h) with open clip or hook closure (27)
through the same and producing the foam after clos-
ing the same by foaming the fluid substance.

Composite profile for window, door, or fagade ele-
ments, which extends in a longitudinal direction (Z),
comprising

at least one profile member (31, 32) and atleast one
insulating strip (20) according to one of claims 1 to
7, which is connected to the profile member by roll-
ing-in.

Revendications

Moulure isolante (20) pour un profil composite pour
éléments de fenétre, porte ou fagcade qui s’étend
dans un sens longitudinal (Z) et est adaptée a la
liaison avec au moins une partie profilée (31, 32) du
profil composite (1) qui s’étend dans le sens longi-
tudinal (Z) et présente au moins une rainure de rou-
lement (31g, 32g), avec

une premiére partie de moulure isolante (23) et une
seconde partie de moulure isolante (24) qui sont re-
lies latéralement dans un sens de largeur (X) qui
est perpendiculaire au sens longitudinal (Z), par une
articulation (28, 28k) et qui sont reliables latérale-
ment sur l'autre c6té dans le sens de la largeur (X)
par une fermeture a clip ou crochet (27) de sorte qu’il
soit formé a I'état fermé de la fermeture a clip ou
crochet (27) une chambre creuse (20h) qui est fer-
mée en section transversale (X-Y) orthogonalement
au sens longitudinal (Z), et

au moins un corps de roulement (25) sur les bords
extérieurs (21, 22) en regard latéralement dans le
sens de la largeur (X) pour un roulement dans 'au
moins une rainure (31g, 32g) d’au moins une partie
profilée (31, 32),

pour laquelle l'articulation est réalisée sous forme
d’articulation de roulement (28k).

Moulure isolante selon la revendication 1, pour la-
quelle au moins un des corps de roulement (25) est
réalisé comme une corps de roulement séparé (25,
25a, 25b), dont les parties (25a, 25b) sont reliées
fixement et bloquées par le roulement du corps de
roulement (25).
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Moulure isolante (20) pour un profil composite pour
éléments de fenétre, porte ou fagade qui s’étend
dans un sens longitudinal (Z) et est adaptée a la
liaison avec au moins une partie profilée (31, 32) du
profil composite (1) qui s’étend dans le sens longi-
tudinal (Z) et présente au moins une rainure de rou-
lement (31g, 329g), avec

une premiere partie de moulure isolante (23) et une
seconde partie de moulure isolante (24) qui sont re-
lies latéralement dans un sens de largeur (X) qui
est perpendiculaire au sens longitudinal (Z), par une
articulation (28, 28k) et qui sont reliables latérale-
ment sur 'autre c6té dans le sens de la largeur (X)
par une fermeture a clip ou crochet (27) de sorte qu’il
soit formé a I'état fermé de la fermeture a clip ou
crochet (27) une chambre creuse (20h) qui est fer-
mée en section transversale (X-Y) orthogonalement
au sens longitudinal (2), et

au moins un corps de roulement (25) sur les bords
extérieurs (21, 22) en regard latéralement dans le
sens de la largeur (X) pour un roulement dans I'au
moins une rainure (31g, 32g) d’au moins une partie
profilée (31, 32),

pour laquelle l'articulation est réalisée sous forme
d’articulation de charniére a film (28), et

pour laquelle au moins un des corps de roulement
(25) est réalisé comme une corps de roulement sé-
paré (25, 25a, 25b), dont les parties (25a, 25b) sont
reliées fixement et bloquées par le roulement du
corps de roulement (25).

Moulure isolante selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, pour laquelle les parois s’étendant
dans le sens transversal (X) des premiére et secon-
de parties de moulure isolante sont réalisées au
moins par sections avec des parois minces.

Moulure isolante selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, pour laquelle des saillies a complé-
mentarité de forme (29) qui s’étendent dans le sens
vertical (Y) sont prévues sur les c6té intérieurs tour-
nés vers la chambre creuse (20h) des premiere et
seconde parties de moulure isolante (23, 24).

Moulure isolante selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, pour laquelle la chambre creuse
(20h) est remplie au moins en partie de mousse (S).

Moulure isolante selon la revendication 6, pour la-
quelle des ouvertures (O) passant par la paroi des
premiere ou seconde partie de moulure isolante (23,
24) qui permettent la sortie de mousse excédentaire
pour ladécompression sont prévues dans la premie-
re ou seconde partie de moulure isolante (23, 24).

Procédé de fabrication d’'une moulure isolante selon
I'une quelconque des revendications 1 a 7, pour la-
quelle lachambre creuse (20h) est remplie au moins
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en partie de mousse en ce qu’une substance liquide
pouvant mousser est introduite dans la chambre
creuse (20h) en cas de fermeture a clip ou crochet
ouverte (27) par celle-ci et la mousse est générée
apres la fermeture de celle-ci par moussage de la
substance liquide.

Profil composite pour des éléments de fenétre, porte
ou facade qui s’étend dans un sens longitudinal (Z)
avec

au moins une partie profilée (31, 32) et au moins une
moulure isolante (20) selon 'une quelconque de des
revendications 1 a 7 qui est reliée a la partie profilée
par roulement.
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