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VERFAHREN ZUR IN-SITU-FERTIGUNG EINES ECKVERBINDER-WINKELELEMENTS IN

FENSTER- UND TURHOHLPROFILEN UND ECKVERBINDER-GIESSFORMELEMENT DAFUR

(67)  Beieinem Verfahren zur In-Situ-Fertigung eines
Eckverbinder-Winkelelements werden zwei auf Gehrung
geschnittene Hohlprofilabschnitte (20) bereitgestellt und
in beiden Hohlprofilabschnitten (20) wird je ein Eckver-
binder-GielRformelement (10) in einer Profilhohlkammer
(24) positioniert.

Das Eckverbinder-GielRformelement (10) bildet mit
den angrenzenden Wandungen des Hohlprofilabschnitts

(20) wenigstens einen Hohlraum (2) aus, der in einer
Gehrungsebene (G) miindet und der an seinem anderen
Ende abgeschlossen ist. Abschliefend wird eine ge-
schmolzene thermoplastische Kunststoffmasse (9) von
der AuRenseite der Hohlprofilabschnitte (20) her durch
eine Einspritzéffnung (8) in den zwischen den Eckver-
binder-Formelementen (10) und den Hohlprofilabschnit-
ten (20) ausgebildeten Hohlraum (2) eingespritzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur In-Situ-
Fertigung eines Eckverbinder-Winkelelements in Fens-
ter- und Turhohlprofilen, mit wenigstens folgenden Ver-
fahrensschritten:

- Bereitstellen zweier auf Gehrung geschnittener
Hohlprofilabschnitte;

-  Einfligen wenigstens je eines Eckverbinder-Forme-
lements in beide Hohlprofilabschnitte, wobei das
Eckverbinder-Formelement mit seinem einen Ende
parallel zu einer Gehrungsebene in einer Profilhohl-
kammer positioniert wird;

- Positionierung der Hohlprofilabschnitte mit den ein-
gesetzten Eckverbinder-Formelementen derart zu-
einander, dass sich die Gehrungsschnittflachen ge-
gentber liegen.

[0002] Beim Verbinden zweier auf Gehrung geschnit-
tener Hohlprofilabschnitte, insbesondere Kunststoffhohl-
profile zum Bau von Fenster- und Tilrrahmen bzw. Fens-
ter- und Turfligeln, werden sogenannte Eckschweilver-
binderelemente in die offen liegenden Enden der Kunst-
stoffhohlprofilabschnitte eingesetzt. Beim Schweil3pro-
zess, der zur Verbindung der Kunststoffhohlprofile
durchgefiihrt wird, werden dann nicht nur die gegenein-
ander gepressten Profilstege des Kunststoffhohlprofils,
die sehr schmal sind, miteinander verbunden, sondern
es werden im Bereich der Schnittfliche des Profils auch
die wesentlich groRflachigeren Eckschweil3verbindere-
lemente miteinander verschweil}t, sodass im Ergebnis
ein aus zwei Eckschweillverbinderelementen bestehen-
des Winkelelement innerhalb der Hohlrdume des Kunst-
stoffhohlprofils geschaffen wird, welches die derartig
ausgebildete Eckverbindung deutlich verstarkt.

[0003] Die DE 198 18 632 A1 der Anmelderin gibt ein
gattungsgemaRes Verfahren an. Eckverbinder-Formele-
mente werden in eine Hohlkammer des jeweiligen Kunst-
stoffhohlprofilabschnitts eingeschoben werden und
durch Injektion von Klebstoff von der offen liegenden
Ebene des Gehrungsschnitts her in dem Hohlprofilab-
schnittfixiert werden, so dass jeweils ein Schweil}spiegel
am Eckverbinder-Formelement blindig in der Gehrungs-
ebene positioniert ist. Mit dem Verschwei3en der ther-
moplastischen Kunststoffhohlprofilabschnitte werden
auch die Eckverbinder-Formelemente miteinander ver-
bunden, so dass sie zusammen ein in der Ecke des Rah-
mens oder des Fliigels angeordnetes, winkelfémiges
Eckverbinder-Winkelelement ausbilden. Werden Rah-
men oder Fligel mechanisch belastet, so brauchen die
Eckverbinder-Winkelelemente jedoch nur einen Teil der
Krafte aufnehmen, da die sie umgebenden Profilstege
ebenfalls mit den Profilstegen des benachbarten Hohl-
profils verschweilt sind, so dass auch darliber Krafte
Ubertragbar sind.

[0004] Bei Verbundprofilen aus einem inneren Kunst-
stoffhohlprofil und auf3en aufgesetzten Metallprofilhalb-
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schalen aus Aluminium besteht das besondere Problem,
dass durch Verschweilfung des Kunststoffanteils des
Verbundprofils allein keine ausreichenden Flachen ver-
bunden werden, um die an den Eckverbindungen auftre-
tenden Krafte sicher aufnehmen zu kdnnen.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren zur In-Situ-Fertigung eines
Eckverbinder-Winkelelements an auf Gehrung geschnit-
tenen Fenster- und Turprofilen anzugeben, durch das
eine mechanisch belastbare Profilverbindung von Me-
tallprofilen und insbesondere von Verbundprofilen aus
Kunststoff und Metall ermdglicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird durcheinVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Erfindungswesentlich ist, dass die erfindungs-
gemal verwandten Eckverbinder-GieRformelemente
nicht vorgefertigte Teilelemente sind, die durch bloRRes
Flgen zu einem Eckverbinder-Winkelelement kombi-
niert werden, sondern dass sie zusammen mit den sie
umgebenden Wanden der Profilkammer Formschalen
bilden, um im Wege des Kunststoffspritzgusses ein Eck-
verbinder-Winkelelement aus thermoplastischem Vollm-
aterial direkt innerhalb eines Hohlraums in den Blend-
rahmen- oder Flligelprofilen zu erzeugen. Die verwen-
deten Eckverbinder-GieRformelemente werden durch
Adhésion und/oder oberflachliche Verschmelzung mit
der eingespritzten Kunststoffschmelze zwar indirekt zu
Bestandteilen des Eckverbinder-Winkelelements; sie
sind aber in diesem Verbund statisch nicht allein bestim-
mend. Statisch wirksam im Eckenbereich der mit einem
solchen Verfahren verbundenen Profilabschnitte ist
Uberwiegend das aus zwei Gie3formelementen und der
eingespritzten Kunststoffmasse in-situ hergestellte Eck-
verbinder-Winkelelement.

[0008] Eine Herstellung "in-situ” bedeutet, dass das
Eckverbinder-Winkelelement gemaR der Erfindung nicht
in einem separaten Herstellungsprozess vorgefertigt
wird und dass auch nicht einfach zwei vorgefertigte Half-
ten vor der Montage der Profilstlicke miteinander verklebt
werden, sondern dass das Eckverbinder-Winkelelement
innerhalb des Hohlraums der bereits lagerichtig anein-
ander liegenden Kunststoffhohlprofilabschnitte herge-
stellt wird, was von auRen véllig unsichtbar ist.

[0009] Ein weiterer wichtiger Vorteil des erfindungsge-
maRen Verfahrens liegt darin, dass die eingespritzte
thermoplastische Kunststoffmasse beim Abklhlen zur
Schrumpfung neigt, zugleich aber durch Stoffschluss
und/oder Formschluss mit den sie umgebenden
GiefRRformelementen und Profilwédnden daran gehindert
ist. Vorzugsweise werden daher geeignete Stoffpaarun-
gen fur den thermoplastischen Werkstoff der Kunststoff-
hohlprofile und fiir die einzuspritzende Kunststoffmasse
genutzt, mit denen dieser Effekt besonders gut genutzt
werden kann. Die Folge sind eingefrorene Schrumpf-
spannungen in dem in-situ hergestellten Eckverbinder-
Winkelelement. Erwarmt sich ein mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren hergestelltes Fenster oder eine Turim
Gebrauch z.B. durch starke Sonneneinstrahlung, so re-
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laxieren die Schrumpfspannungen zwar teilweise. Die
verbleibenden Anteile der inhdrenten Schrumpfspan-
nungen sorgen jedoch dafiir, dass die Profilschnittfla-
chen in der Gehrungsebene zusammengehalten wer-
den, und zwar insbesondere auch an den auflenseitig
angeordneten Metallprofilhalbschalen. Damit wird das
Offnen der Gehrungsfuge bei Erwarmung verhindert.
[0010] Durch den am Eckverbinder-GielRformelement
vorhandenen Dichtabsatz werden die Hohlkammern des
Profils jeweils vollstdndig abgesperrt, so dass das aus-
zuspritzende Volumen begrenzt wird.

[0011] Vorteilhaftistes, an wenigstens einer zentralen
Eintritts6ffnung einzuspritzen, so dass aus einem mittle-
ren Bereich der von beiden Hohlprofilabschnitten ge-
meinsam gebildeten Hohlkammer aus die Kunststoff-
schmelze zu den Endbereichen fliet. Damit ist gewahr-
leistet, dass im Bereich der Gehrungsfuge, die im Ge-
brauch der Fenster mechanisch hoch belastet ist, ein
dichter und blasenfreier Kunststoffkdrper entsteht. Die
Eintritts6ffnung kann beispielsweise im Bereich der Geh-
rungsebene liegen.

[0012] Weiterhin sollten Austritts6ffnungen vorgese-
hen sein, die jeweils in den hinteren, von der Gehrungs-
ebene weg weisenden Bereichen der durch die Dich-
tungsabschnitte begrenzten Hohlkammern liegen Mit
diesen wird zum einen gewahrleistet, dass beim Einsprit-
zen die Luft vollstdndig entweichen kann und im Eckver-
bindelement eingeschlossene Luftblasen vermieden
werden. Zum anderen kann durch eine geeignete Dimen-
sionierung der Austritts6ffnungen erreicht werden, dass
die hochviskose Kunststoffschmelze zwar in die Austritt-
s6ffnungen hineinflieRt und dort mit dem Erstarren eine
formschlissige Verankerung des Eckverbinder-Gief3for-
melements am Hohlprofilabschnitt bewirkt wird, ohne
dass andererseits zu viel Kunststoffschmelze in die an-
grenzenden Hohlkammern oder zur AuRRenseite hin ab-
flieR3t.

[0013] Ein zur Durchfiihrung des Verfahrens geeigne-
tes Eckverbinder-Giefl3formelement gibt Anspruch 8 an.
[0014] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnung naher erlautert. Die Figuren zeigenim Ein-
zelnen:

Fig. 1 ein Eckverbinder-Gief3formelement in
perspektivischer Ansicht;

Fig. 2 eine Kombination zweier Eckverbinder-
GielRformelemente in seitlicher Ansicht;

Fig. 3 ein Fensterrahmen-Verbundprofil mit ei-
nem eingesetztem Eckverbinder-Giel3for-
melement im Schnitt und

Fig. 4a,4b  einen Eckbereich eines Fensterrahmens

mit einem Verbundprofil mit eingesetzten
Eckverbinder-GielRformelementen im
Schnitt, jeweils vor und nach dem Einsprit-
zen von Kunststoff.
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[0015] Figur 1 zeigt ein Eckverbinder-GielRformele-
ment 10, das vorzugsweise einteilig aus einem Blockkor-
per 1 aus Kunststoff gebildet ist. Dieser besitzt seitliche
Einfassungsstege 1.1, ist dazwischen jedoch hohl und
zur Unterseite hin offen, um mit den angrenzenden Pro-
filwdnden zusammen einen Hohlraum 2 zu bilden, in den
Kunststoffmasse eingespritzt werden kann. Der Block-
korper 1 besitzt an seinem einen, in Fig. 1 hinteren Ende
mehrere parallele Dichtkragen 4, um den Querschnitt ei-
ner Profilhohlkammer, in die das Eckverbinder-Gief3for-
melement 10 einsetzbar ist, vollstandig abzusperren. An
diesem Ende ist auch der im vorderen Bereiche offene
Querschnitt des Hohlraums 2 vollstandig abgesperrt,
vorzugsweise Uber eine Wand an der riickwartigen Stirn-
seite 6.

[0016] Zum anderen Ende hin ist der Blockkérper ent-
sprechend dem Gehrungswinkel einer Gehrungsebene
G abgeschragt. Dort miindet der Hohlraum 2, der von
dem U-férmigen Blockkdrper 1 umfasst wird.

[0017] Der Blockkorper 1 weist an seinen AuRenum-
fangsseiten mehrere den Abstand zu der Wandung der
Profilhohlkammer (Uberbriickende Abstandshalterele-
mente 5 auf und kann zudem der Verankerung einer in
den Profilhohlraum 2 eingespritzten Kunststoffmasse
dienen.

[0018] Um das Volumen der einzuspritzenden Portion
an Kunststoffschmelze zu reduzieren und um eine sta-
tisch giinstige U-Form des in-situ herzustellenden Eck-
verbinder-Winkelelements zu erreichen, kann im Quer-
schnitt des Hohlraums 2 eine mittig angeordnete Profil-
hohlkammer 3 vorgesehen sein, um in diesem Bereich
als Verdranger fir die Kunststoffschmelze zu wirken. Es
kann auch bewusst vorgesehen sein, etwa durch Wahl
geeigneter Wandstarken, die Profilhohlkammer 3 leich-
ter verformbar zu machen, so dass im Falle eines Uber-
drucks beim Einspritzen, der ja mit einer deutlichen Tem-
peraturerh6hung durch die eingespritzte Kunststoff-
schmelze einhergeht, zun&chst die Wandungen der Pro-
filhohlkammer 3 verformen zu lassen, nicht aber die an-
grenzenden Wandungen des Fenster- oder Turprofils, in
die das Eckverbinder-GieRRformelement 10 eingesetzt
ist.

[0019] Fig. 2 zeigt eine lagerichtige Kombination 10’
zweier Eckverbinder-GieRRformelemente 10, die spiegel-
bildlich in Bezug auf die Gehrungsebene G aneinander
gestellt sind. Der dufRere Profilbereich, also die in Fig. 2
nicht sichtbaren Seiten unten und rechts, sind offen. Wird
dort Kunststoffschmelze eingespritzt, wird unter Ein-
schluss der Kombination 10’ von zwei Eckverbinder-
GieRRformelementen 10 ein Eckverbinder-Winkelelement
ausgebildet.

[0020] InFig. 3isteine Ansicht von der Gehrungsebe-
ne G her auf einen Hohlprofilabschnitt 20 eines Rahmen-
profils dargestellt. Dieses umfasst ein Kunststoffhohlpro-
fil 21 aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere
aus Hart-PVC, sowie daran beidseits angesetzte metal-
lische Vorsatzschalen 22, 23. In eine Profilhohlkammer
24 im Kunststoffhohlprofil 21 ist zun&chst ein beim Tiren-
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und Fensterbau mit Kunststoffprofilen Ubliches Verstar-
kungsprofil 30 aus Stahlblech eingesetzt. Aullerdem ist
dortin dem zur Gehrungsebene G benachbarten Bereich
ein erfindungsgemaRes Eckverbinder-Gie3formelement
10 eingesetzt. Durch den nach dem Einsetzen der ge-
nannten Teile verbleibenden freien Querschnitt zwi-
schen dem Kunststoffhohlprofil 21 und dem Eckverbin-
der-Gief3formelement 10 wird der Hohlraum 2 gebildet,
der mit Kunststoffschmelze gefillt werden kann.

[0021] Figur 4a zeigt eine Eckverbindung zweier Ver-
bundprofile 20, die gemaR den ersten Verfahrensschrit-
ten bereits auf Gehrung abgelangt und mit je einem Eck-
verbinder-GielRformelement 10 versehen worden sind.
Die Schnittebene erstreckt sich in Figur 4a jeweils durch
ein Kunststoffhohlprofil 21 als Kernprofil, das metallische
Verstarkungsprofil 30 und eine Kombination zweier Eck-
verbinder-GielRformelemente10. Beidseits davon ist der
Blick auf die metallische Vorsatzschale 23 frei. Die in der
Gehrungsebene G aneinander liegenden Kanten der
Vorsatzschalen 23 besitzen keinerlei direkte Verbindung
miteinander, und auch die aneinander liegenden Eckver-
binder-Giel3¢formelemente 10 sind noch nicht miteinan-
der verbunden. Sie werden erst durch die In-Situ-Ferti-
gung eines Eckverbinder-Winkelelements nach dem er-
findungsgemafRen Verfahren zu einem statisch belast-
baren Eckverbinder-Winkelelement verbunden.

[0022] In der Schnittdarstellung nach Fig. 4a sind die
jeweiligen Hohlrdume 2 zwischen den Eckverbinder-
Giel3formelementen 10 und den angrenzenden Profil-
wanden 25 der Kunststoffhohlprofile 21 deutlich sichtbar.
Zu diesem Hohlraum sind durch wenigstens drei Offnun-
gen in den Profilwanden 25 Verbindungen nach aullen
geschaffen:

- Nahezur Gehrungsebene G ist wenigstens eine Ein-
spritz6ffnung 8 vorgesehen; vorzugsweise sind, je
nach Profilgrofie, an beiden benachbarten Kunst-
stoffhohlprofilen 21 Einspritz6ffnungen 8 vorgese-
hen.

- AulBerdem bestehen weitere Verbindungen in Form
von Entliftungs6ffnungen 7 im riickwartigen Bereich
der Hohlrdume 2.

[0023] Die Entliftungséffnungen 7 besitzen eine wich-
tige Funktion fir das erfindungsgemafe Verfahren. Sie
dienen einerseits dazu, die Luft, die beim Einspritzen der
Kunststoffschmelze in die Hohlkammer 2 verdrangt wird,
nach auf3en abzufiihren und dadurch eine Blasenbildung
innerhalb des im Hophlraum entstehenden Kunststoff-
korpers zu vermeiden.

[0024] Wie Fig. 4b zeigt, wird die in den Hohlraum 2
eingespritzte Kunststoffschmelze 9 aber auch durch die
Entliftungs6ffnung 7 nach auflen, also bis Gber die au-
Rere Mantelflache hinaus, gedriickt, wo sie aufquillt, so
dass sich pilzartige Verdickungen 9.1, 9.3 bilden. Auch
im Bereich der Einspritz6ffnung 8 kann beim Zuriickzie-
hen der Einspritzdiise etwas Schmelze in der Offnung 8
stehen bleiben, so dass sich auch dort ein Uberstand 9.2
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ergibt. Die Uberstande und Verdickungen 9.1, 9.2, 9.3
bewirken jeweils eine formschlissige Verankerung der
von auflen nach innen erstarrenden Schmelze in den
Offnungen 7, 8. Dabei ist die formschliissige Veranke-
rung in den AuRenbereichen schon dann wirksam, wenn
die inneren Bereiche in der eingespritzten Portion an
Kunststoffmasse 9 noch warm und entsprechend weich
sind. Mit dem vollstandigen Erstarren und Abkihlen bil-
den sich somit Schrumpfspannungen in der Kunststoff-
masse 9, so dass aufgrund der formschllssigen Veran-
kerungen an den Punkten 9.1 ... 9.3 zugleich die Hohl-
profilabschnitte 20 an der Gehrungsebene G aufeinan-
der gezogen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur In-Situ-Fertigung eines Eckverbinder-
Winkelelements in Fenster- und Turhohlprofilen, mit
wenigstens folgenden Verfahrensschritten:

- Bereitstellen zweier auf Gehrung geschnitte-
ner Hohlprofilabschnitte (21);

- Einflgen wenigstens je eines Eckverbinder-
Formelements (10) in beide Hohlprofilabschnit-
te (21), wobei das Eckverbinder-Formelement
(10) mit seinem einen Ende in einer Gehrungs-
ebene (G) oder parallel dazu in einer Profilhohl-
kammer (24) positioniert wird;

- Positionierung der Hohlprofilabschnitte (20)
mit den eingesetzten Eckverbinder-Formele-
menten (10) derart zueinander, dass sich die
Gehrungsschnittflachen gegeniber liegen;

dadurch gekennzeichnet,

- dass als Eckverbinder-Formelement ein hoh-
les Eckverbinder-Giel3formelement (10) ver-
wendet wird, das mit den angrenzenden Wan-
dungen des Hohlprofilabschnitts (20) wenigs-
tens einen Hohlraum (2) ausbildet, der in der
Gehrungsebene (G) miindet und an seinem an-
deren Ende abgeschlossen ist und der wenigs-
tens einen Dichtungsabschnitt (4) aufweist, des-
sen Auflenkontur wenigstens der Innenkontur
einer Profilhohlkammer (24) und/oder eines da-
rin eingelegten Verstarkungsprofils (30) ent-
spricht oder dessen AuRenkontur ein UbermaR
in Bezug auf die Innenkontur besitzt und

- dass eine geschmolzene thermoplastischen
Kunststoffmasse (9) durch wenigstens eine Ein-
spritzéffnung (8), die in wenigstens einen der
Hohlprofilabschnitte (21) eingebracht ist, in den
zwischen den Eckverbinder-GieRformelemen-
ten (10) und den Hohlprofilabschnitten (21) aus-
gebildeten Hohlraum (2) eingespritzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Einspritzéffnung (8) im Bereich
der Gehrungsebene (G) angeordnet ist und dass an
den davon abgewandten Enden der Hohlrdume (2)
vor dem Einspritzen der Kunststoffmasse (9) jeweils
wenigstens eine Austrittséffnung (7) in die Wandung
der Profilhohlkammer (24) des Hohlprofilabschnitts
(20) angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wandung der Profilhohl-
kammer (24) im Hohlprofilabschnitt (20) wenigstens
eine Entliftungs6ffnung (7) aufweist und dass soviel
Kunststoffmasse in den Hohlraum 82) eingespritzt
wird, dass am Auflenumfang des Eckverbinder-
GieRformelements (10) wenigstens eine durch die
Offnungen (7, 8) nach auRen iiberstehende, pilzfor-
mige Verdickung (9.1, 9.3) und/oder ein Uberstand
(9.2) gebildet wird..

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Verbundprofil
(20) verwendet wird, das aus wenigstens einemther-
moplastischen Kunststoffhohlprofil (21), das die we-
nigstens eine Profilhohlkammer (24) enthalt, und
wenigstens einer metallischen Vorsatzschale (22,
23) besteht.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ladngenausdehnungskoeffizient
der eingespritzten thermoplastischen Kunststoff-
masse (9) gréRer ist als oder gleich ist wie der Lan-
genausdehnungskoeffizient des thermoplastischen
Kunststoffhohlprofils (21).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Hart-PVC-Kunst-
stoff eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in derselben Profil-
hohlkammer (24) des Hohlprofilabschnitts (20), in
die das Eckverbinder-Giel3¢formelement (10) einge-
setzt ist, wenigstens ein zumindest einseitig offenes
Verstarkungsprofil (30) eingesetzt wird, das in
Langsrichtung wenigstens teilweise mitdem Eckver-
binder-GielRformelement (10) tberlappt.

Eckverbinder-GieRformelement (10) zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Eckver-
binder-Giel3¢formelement (10) aus einem Blockkdr-
per (1) gebildet ist,

- der an seinem einen Ende entsprechend einer
Gehrungsebene (G) abgeschragt ist

-deran seinem anderen Ende wenigstens einen
Dichtungsabschnitt (4) aufweist, dessen Au-
Renkontur wenigstens der Innenkontur der Pro-
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9.

filhohlkammer (24) und/oder eines darin einge-
legten Verstarkungsprofils (30) entspricht oder
ein UbermaR dazu besitzt und

- der wenigstens einen Hohlraum (2) umgreift,
welcher an einem Ende abgeschlossen ist und
am anderen Ende offen in der Gehrungsebene
(G) miindet.

Eckverbinder-GielRformelement (10) nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Querschnitt zumindest Uber einen Teil der
Lange und/oder des Umfangs des Blockkdrpers
(1) kleiner ist als der Querschnitt einer Profil-
hohlkammer (24) in dem Fenster- oder Turhohl-
profil (20);

- dass der Blockkdrper (1) an seinen AuRenum-
fangsseiten mehrere den Abstand zu der Wan-
dung der Profilhohlkammer Uberbriickende Ab-
standshalterelemente (5) aufweist.

10. Eckverbinder-Gie3formelement (10) nach Anspruch

1.

8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass an den
AuBenumfangsseiten des Blockkérpers (1) wenigs-
tens ein zum Eingriff in die Innenwandung der Pro-
filhohlkammer (24) vorgesehenes Rastelement an-
geordnet ist.

Eckverbinder-GielRformelement (10) nach einem
der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtungsabschnitt mehrere zueinander
parallele Dichtungskragen (4) umfasst
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