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(54) MEHRKAMMERHOHLPROFIL FUR BRANDSCHUTZTUREN ODER -FENSTER UND
VERFAHREN SOWIE VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES SOLCHEN

MEHRKAMMERHOHLPROFILS

(567)  Dargestellt und beschrieben ist ein Mehrkam-
merhohlprofil (1, 1°, 1", 1") fir Brandschutztiren oder
-fenster mit einem aulReren Hohlprofil (2A, 2A’, 2A", 2A’™)
und einem inneren Hohlprofil (2B, 2B’, 2B", 2B’™), wobei
das aullere Hohlprofil (2A, 2A’, 2A", 2A™) und das innere
Hohlprofil (2B, 2B’, 2B", 2B"™) mittels wenigstens zwei
Verbindungsstegen (3, 3") verbunden sind, welche we-
nigstens eine weitere Hohlkammer (4) bilden und wobei
die weitere/n Hohlkammer/n (4) mit einem Fullmaterial
(FM) ausgefillt sind. Um ein Brandschutz-Profilsystem
zu entwickeln, das aus Hohlprofilen besteht, welche
durch eine thermische Trennung miteinander verbunden
sind, ist vorgesehen, dass als Fullmaterial (FM) in
der/den weiteren Hohlkammer/n (4) ein Fullstoff (6) ein-
gesetzt wird, der sowohl brandhemmende als auch war-
medammende Eigenschaften aufweist. Dartiber hinaus
ist ein Verfahren beschrieben, bei dem das Fillmaterial
(FM) im vorgegebenen Verhaltnis gemischt wird und
dann mittels wenigstens einer Lanze (8) in den Hohlraum
des/der jeweiligen weiteren Hohlkérper/s (4) des Mehr-
kammerhohlprofils (1, 1’, 1", 1™) eingefiillt wird, wobei
die Lanze (8) vor dem Fiillen bis zum Ende der weiteren
Hohlkammer/n (4) in diese/n eingefuhrt wird und wah-
rend des Fillvorgangs gleichmafig aus dem zu verfil-

lenden Hohlraum der Hohlkammer/n (4) herausgezogen
wird.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Mehrkammerhohlprofil
fur Brandschutztiren oder -fenster mit einem auflieren
Hohlprofil und einem inneren Hohlprofil, wobei das au-
Rere Hohlprofil und das innere Hohlprofil mittels wenigs-
tens zwei Verbindungsstegen verbunden sind, welche
wenigstens eine weitere Hohlkammer bilden und wobei
die weitere/n Hohlkammer/n mit einem Fillmaterial aus-
gefillt sind sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen eines solchen Mehrkammerhohlprofils.

[0002] Ein gattungsgemafRes Mehrkammerhohlprofil
ist aus der EP 0 802 300 A2 bekannt. Dort ist ein Rah-
menwerk aus Metallprofilen in Brandschutzausfiihrun-
gen fur Fenster, Tlren, Fassaden oder Glasdacher be-
schrieben. Dieses bekannte Rahmenwerk besteht aus
einem inneren und einem auferen Metallprofil, welches
jeweils ein Hohlkammerprofil bildet. Diese beiden Profile
werden Uber Verbindungsstege aus Metall miteinander
verbunden, so dass eine weitere Hohlkammer entsteht.
Bei dem bekannten Mehrkammerhohlprofil sind die Hohl-
raume mit energieverzehrenden und kristallwasserfrei-
setzenden Formkdrpern ausgefillt, welche als Platten,
Stangen oder dergleichen in die Hohlrdume eingefiihrt
werden missen.

[0003] Auch die EP 2 199 519 A1 und DE 34 38 861
A1 beschreiben bekannte Mehrkammerhohlprofile mit ei-
ner ahnlichen Thematik. Es geht hier um Hohlprofile, die
durch eine thermische Trennung verbunden sind. Gleich-
zeitig bilden diese Hohlprofile mit der thermischen Tren-
nung eine weitere Hohlkammer. Hierbei wird die thermi-
sche Trennung aufgrund der verwendeten Materialien
im Brandfall schnell zerstort. Hierzu wird insbesondere
in der DE 10 2005 059 633 B3 der Ansatz verfolgt, zwei
Hohlprofile mit zusatzlichen mechanischen Verbin-
dungselementen dauerhafter zu verbinden. Dazu wird
eine entsprechende Profilierung der Hohlprofile vorge-
schlagen. Alle beschriebenen Varianten haben aller-
dings den Nachteil, dass sie zusatzliche Verbindungse-
lemente beinhalten, die gerade bei der Bearbeitung des
Profils hinderlich sein kdnnen, und dass diese von den
Dimensionen der Mehrkammerhohlprofile in Ansichts-
breite und Bautiefe abhangig sind. Dies fiihrt zwangslau-
fig zu einer hohen Variante der Verbindungselemente
und ihrem Einsatzbereich.

[0004] Weiter behandeln die vorgenannten Schriften
Lésungen, bei denen kihlende thermisch isolierende
Materialien als Feststoff in Form von Stangen oder zu-
geschnittenen Plattenstreifen in die Hohlkammern ein-
gesetzt werden. Hieraus ergibt sich ebenfalls die Proble-
matik einer entsprechenden hohen Variante bei unter-
schiedlichen ProfilgréRen. Aus der Offenlegungsschrift
DE 32 24 001 A1 ist fiir sich bereits bekannt, hierfir die
Lésung nicht mit Stangen oder Plattenstreifen sondern
mit einem mineralischen Fillstoff und einem entspre-
chenden Bindemittel zu arbeiten. Hier ibernimmt das
Gemisch sowohl tragende als auch brandisolierende
Funktionen.
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[0005] Seiteinigen Jahren kommen Brandschutztiiren
immer haufiger in der AulRenanwendung zum Einsatz.
Grund hierfurist die immer starkere Bauraumverdichtung
in den Stadten. Gebaude riicken immer naher zusam-
men und ein Uberschlag eines Brandes von einem Ge-
baude auf das andere oder auf andere Gebaudeteile
muss verhindert werden. Aufgrund dieses wachsenden
Einsatzbereichs fir Brandschutztiiren und -fenster kom-
men auch neue Leistungsanforderungen wie Wind- und
Schlagregenschutz, aber auch der Warmeschutz auf die
verwendeten Mehrkammerhohlprofile zu.

[0006] Gerade der energetische Warmeschutz unter-
scheidet sich Signifikat vom brandschutztechnischen.
Wahrend beim energetische Warmeschutz mdglichst
wenig thermische Energie durch die Tur verloren gehen
soll, ist beim Brandschutz méglichst viel Energie durch
die Tiur bzw. durch ihre Komponenten zu verbrauchen,
um moglichstlange einem Brand standzuhalten. Bei ther-
misch getrennten Profilen im Brandschutz erfolgt ein mi-
nimaler Warmeschutz, wie bei den in der EP 0 802 300
A2 beschriebenen Mehrkammerhohlprofilen. Neben den
schon beschriebenen Stangen oder Plattenstreifen mit
temperaturbestandigen Haltern oder Klammern kann
auch (wie inder DE 77 32 314 U1) ein Material mit Brand-
schutzeigenschaften, in diesem Fall Asbestzement, mit
einer entsprechenden Festigkeit eingesetzt werden.
Hierbei hat die erste Variante die oben beschriebenen
Nachteile und die zweite den Nachteil der gewahlten Ma-
terialien, die in der Regel eine sehr hohe Dichte fir die
Tragfahigkeit/Festigkeit bei gleichzeitiger sehr schlech-
ter Warmedammung haben.

[0007] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
besteht darin, ein Brandschutz-Profilsystem zu entwi-
ckeln, das aus Hohlprofilen besteht, welche durch eine
thermische Trennung miteinander verbunden sind.
[0008] Diese Aufgabe wird zunachst bei einem Mehr-
kammerhohlprofil der eingangs genannten und zuvor na-
her beschriebenen Art dadurch gel6st, dass als Fillma-
terial in der/den weiteren Hohlkammer/n ein Fllstoff ein-
gesetzt wird, der sowohl brandhemmende als auch war-
meddmmende Brandeigenschaften aufweist.

[0009] Diese materialspezifischen Eigenschaften des
Fullstoffs lassen sich sowohl hinsichtlich ihrer brandhem-
menden aber auch hinsichtlich ihrer warmedammenden
Eigenschaften, je nach Anforderung, einstellen. Um die
Verarbeitung zu erleichtern, ist in der/den zwischen den
Hohlprofilen und den Verbindungsstegen entstehenden
Hohlkammer/n auf zuséatzliche hitzebestandige mecha-
nische Verbindungselemente verzichtet worden.

[0010] Fir die brandhemmende Eigenschaft sind fiir
sich schon hydrophile mineralische Fillstoffe bekannt,
die miteinem Treibmittel reagieren, das durch chemische
oder biochemische Reaktionen Gase freisetzt und den
Fullstoff durchdringt. Dartiber hinaus verbindet sich der
Fullstoff fur eine Warmedammung mit ruhender Luft (Bla-
sen). ZweckmaRiger Weise wird dieser Reaktionspro-
zess durch Wasser ausgeldst und bindet auch einen Teil
der Flussigkeit fur die Brandhemmung.
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[0011] Als Fillmaterial wird ein Gemisch aus einem
anorganischen Mineralstoff und Wasser sowie Wasser-
stoffperoxid als Treibmittel verwendet. Die prozentuale
Verteilung der einzelnen Anteile ist dabei an die jeweili-
gen Anforderungen der/des Brandschutztur/- fensters
angepasst. Auf diese Weise lasst sich eine optimale An-
passung der herzustellenden Mehrkammerhohlprofile
fur den jeweiligen Zweck individuell einstellen.

[0012] Ein selbsttatig aufschaumender und selbsttatig
aushartender anorganischer Mineralschaum als Fiillstoff
ist fur sich bekannt und in der DE 10 2016 001 930 A1
naher beschrieben. Der bekannte Mineralschaum lasst
sich bei Umgebungsdruck und Umgebungstemperatur
verarbeiten und eignet sich daher besonders gut als Full-
stoff fir das erfindungsgemafe Mehrkammerhohlprofil.
[0013] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung beste-
hen das innere und das aufiere Hohlprofil aus Metall,
vorzugsweise aus Aluminium. Aluminiumbietet eine aus-
reichende Stabilitat und erflllt im Brandfall die Erforder-
nisse einer ausreichend langen Standfestigkeit.

[0014] Eineweitere Lehre der Erfindung siehtvor, dass
die beiden Hohlprofile auf ihrer zum jeweiligen anderen
Hohlprofil gerichteten AulRenseite wenigstens einen Ver-
ankerungssteg im Bereich der weiteren Hohlkammer/n
aufweisen. Durch die entsprechende Auslegung wird der
zu verfillende Hohlraum segmentiert und eine gréfRere
Flache fur die Verbindung des Fullmaterials erzeugt.
[0015] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist
es auch zweckmaRig, wenn die Verbindungsstege einen
oder mehrere Verankerungsstege aufweisen. Auch da-
durch kann die Flache fir die Verbindung des Mehrkam-
merhohlprofils mit dem Fillmaterial noch weiter erhéht
werden.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung bestehen die Verbindungsstege aus einem
thermoplastischen Kunststoff, vorzugsweise Polyamid
(PA). Damitwird fir die entstehenden weiteren Hohlkam-
mern eine ausreichende Festigkeit bei guter Warmedam-
mung erreicht.

[0017] Beieinem erfindungsgemafen Verfahren zum
Herstellen eines vorgenannten Mehrkammerhohlprofils
wird die Aufgabe dadurch gel6st, dass das Fullmaterial
als flieRfahiges Gemisch in die weitere/n Hohlkammer/n
eingefillt wird und dort aushartet.

[0018] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung wird das Fillmaterial in einem vorgegebenen Ver-
haltnis gemischt und dann mittels wenigstens einer Lan-
ze in den Hohlraum des/der jeweiligen weiteren Hohl-
kammer/n des Mehrkammerhohlprofils eingefiillt, wobei
die Lanze vor dem Fullen bis zum Ende der weiteren
Hohlkammer/n in diese/n eingefthrt wird und wahrend
des Fillvorgangs gleichmaRig aus dem zu verfillenden
der weiteren Hohlkammer/n herausgezogen wird. Durch
diese Art des Fllens wird ein zuverlassiges vollstéandi-
ges Fllen sowie eine optimale Verteilung und gleichma-
Rige Dichte des Fillmaterials im Inneren des erfindungs-
gemalen Mehrkammerhohlprofils erreicht. Durch eine
fertigungsspezifische Verfahrensfiihrung lassen sich die
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Eigenschaften des Fillmaterials sowohl hinsichtlich ihrer
brandhemmenden aber auch hinsichtlich ihrer warme-
dammenden Eigenschaften, je nach Anforderung, ein-
stellen.

[0019] Dazu kdnnen in weiterer Ausgestaltung der Er-
findung zur Einstellung der gewtinschten Ausbildung des
Flllmaterials die FlieRgeschwindigkeit des Gemisches,
die Forderleistung beim Fillen und die Geschwindigkeit
der Lanze beim Herausziehen aus dem Mehrkammer-
hohlprofil variiert werden, um auch die physikalischen
und materialspezifischen Eigenschaften des Fillmateri-
als auf den jeweiligen Verwendungszweck anpassen zu
kénnen.

[0020] SchlieRlich wird die Aufgabe bei einer Vorrich-
tung zum Herstellen eines erfindungsgemaflen Mehr-
kammerhohlprofils dadurch gel6st, dass eine Mehrzahl
parallel angeordneter und vorbereiteter Mehrkammer-
hohlprofilen nebeneinander und/oder Gbereinander ein-
gespannt und zur Horizontalen geneigt angeordnet sind
und nacheinander von einer axial verfahrbaren und senk-
recht zu ihrer Langsachse in Richtung der zu flllenden
Mehrkammerhohlprofile bewegbaren Lanze verfillbar
sind.

[0021] Eine solche erfindungsgemaRe Vorrichtung
weist neben der verfahrbaren Lanze einen Vorratsbehal-
ter zur Aufnahme des vorgemischten Fullmaterials und
wenigstens eine Pumpe auf, mittels der das Fillmaterial
und vorzugsweise ein Absperrventil zum Fillen der
Mehrkammerhohlprofile in die Lanze geférdert wird. Da-
zu ist die Lanze in ihrer axialen Richtung verfahrbar und
senkrecht dazu bewegbar, um die zu fiillenden Hohlrau-
me in die nebeneinander und/oder libereinander einge-
spannten Mehrkammerhohlprofilen fir den Fllvorgang
hinein und hinaus zu bewegen. Von der erfindungsge-
mafen Vorrichtung umfasst sind auch Ausfiihrungen mit
mehreren Lanzen.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele darstellen-
den Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigen
Fig. 1A ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines
erfindungsgeméafen  Mehrkammer-
hohlprofils im Querschnitt,

Fig. 1B bis 1D  weitere Ausflihrungsbeispiele von er-
findungsgemafRen Mehrkammerhohl-
profilen im Querschnitt,

Fig. 2 das Mehrkammerhohlprofil aus Fig.
1A, wobei bei einem Brand von innen
das innere Hohlprofil vollstandig und
ein Teil der Isolierstege abgeschmol-
zen ist,

Fig. 3 das Mehrkammerhohlprofil aus Fig.
1A, wobei bei einem Brand von auf3en
das aulere Hohlprofil vollstandig und
ein Teil der Isolierstege abgeschmol-
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zen ist und
Fig. 4 eine Vorrichtung zum Herstellen der
erfindungsgemaRen  Mehrkammer-
hohlprofile in schematischer Seitenan-
sicht.

[0023] Die Figuren 1A bis 1D zeigen unterschiedliche
Mehrkammerhohlprofile. In Fig. 1A ist ein Mehrkammer-
hohlprofil 1 flir eine Brandschutztiir oder ein Brand-
schutzfenster mit einem aufleren Hohlprofil 2A und ei-
nem inneren Hohlprofil 2B dargestellt, wobei das dul3ere
Hohlprofil 2A mit dem inneren Hohlprofil 2B Gber zwei
Verbindungsstege 3 miteinander verbunden sind. Auf
diese Weise wird eine dritte Hohlkammer 4 gebildet, wel-
che mit einem Flllmaterial ausgefiillt ist, das zur besse-
ren Ubersichtin Fig. 1A nichtdargestelltist. Zur Erhéhung
der Gesamtfestigkeit weist sowohl das dufere Hohlprofil
2A als auch das innere Hohlprofil 2B auf den zueinander
weisenden AuRenseiten eine Mehrzahl von Veranke-
rungsstegen 5 auf, die mit dem (nicht dargestellten) aus-
geharteten Flllmaterial eine formschlissige Verbindung
eingehen. Erfindungsgemal weist das Fulllmaterial, das
in die Hohlkammer 4 eingebracht wird, sowohl brand-
hemmende als auch warmedammende Eigenschaften
auf.

[0024] Wie ausgefiihrt, ist die Form der gezeigten au-
Reren und inneren Hohlprofile 2A und 2B zufallig ausge-
wahlt und soll das Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung nicht darauf beschranken. Es sind beliebig
ausgestaltete Hohlprofile denkbar, solange diese nur
Uber entsprechende Verbindungsstege miteinander zu
einem Mehrkammerhohlprofil verbunden werden kon-
nen.

[0025] Die Fig. 1B und 1C zeigen weitere bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiele, welche sich im Vergleich zu Fig.
1A jedoch lediglich in der Ausgestaltung der Veranke-
rungsstege unterscheiden. Bei Fig. 1B weist das dul3ere
Hohlprofil 2A’ lediglich einen Verankerungssteg 5’ mittig
auf der dem inneren Hohlprofil 2B’ zugewandten Auflen-
seite auf, wobei auch das innere Hohlprofil 2B’ einen
symmetrisch zum bereits genannten Verankerungssteg
5’ angeordneten weiteren Verankerungssteg 5’ aufweist.
In Fig. 1C ist gezeigt, dass die dort verwendeten Veran-
kerungsstege 5" auch seitlich versetzt sein kénnen.
[0026] Das in Fig. 1D gezeigte Mehrkammerhohlprofil
1" entspricht im Wesentlichen dem Mehrkammerhohl-
profil 1 aus Fig. 1A. Wahrend die beiden duf3eren und
inneren Hohlprofile 2A™ und 2B’" im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel keine Verankerungsstege aufweisen,
weisen die modifizierten Verbindungsstege 3" jeweils
zwei entsprechende nach innen weisende Veranke-
rungsstege 5" auf. Die Weglassung der Verankerungs-
stege bei den duReren und inneren Hohlprofilen 2A™ und
2B™ dient nur der besseren Ubersicht. Selbstverstéand-
lich lassen sich die in Fig. 1D gezeigten Verbindungsste-
ge 3" auch bei den in den Fig. 1A bis 1C gezeigten Aus-
fuhrungsbeispielen verwenden.
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[0027] Auchwurde aus Griinden einer besseren Uber-
sichtlichkeit bei allen Fig. 1A bis 1D auf die Darstellung
des Flllstoffs verzichtet.

[0028] Bei alle gezeigten Varianten soll die Verfillung
der Hohlkammer 4 mit Fullstoff als Fillmaterial durch ei-
ne in die Hohlkammer 4 eingefiihrte und spater noch im
Einzelnen ndher beschriebene Lanze erfolgen, so dass
die verwendeten Verankerungsstege 5, 5, 5" nicht zu
weit ins Innere der jeweiligen Hohlkammer 4 ragen soll-
ten, um einen ausreichenden Querschnitt zur Aufnahme
der Lanze und auch ein gleichmaRiges Verfiillen der
Hohlkammer 4 zu ermdglichen.

[0029] In einem Brandfall muss eine Brandschutztir
oder ein Brandschutzfenster den auftretenden Tempe-
raturen so lange standhalten wie dies fiir den jeweiligen
Einsatzfall vorgeschrieben ist (beispielsweise 30 oder 60
Minuten; Brandschutzklassen El 30, El 60). Dabei soll
die Gesamtkonstruktion des Mehrkammerprofils ausrei-
chend stabil bleiben.

[0030] In Fig. 2 ist ein Fall dargestellt, bei dem ein
Brandfall von der Innenseite in Richtung der Pfeile 7 auf
das innere Hohlprofil 2B einwirkt. Dabei schmilzt das in-
nere Hohlprofil 2B und sicherlich auch ein Bereich der
Verbindungsstege 3 ab, so dass wie rechts in Fig. 2 dar-
gestellt nach dem Abschmelzen dennoch das auflere
Hohlprofil 2A und ggf. Reste 3’ der teilweise abgeschmol-
zenen Verbindungsstege 3 erhalten sind, wobei die aus-
gehartete Fillung 6 im inneren des weiteren Hohlprofils
4 (vgl. Fig. 1A) durch ihre sowohl brandhemmenden als
auch warmeisolierenden Eigenschaften weitgehend er-
halten bleibt.

[0031] InFig. 3istein entsprechender Fall gezeigt, bei
dem die Brandseite von der AulRenseite auf das erfin-
dungsgemale Mehrkammerhohlprofil einwirkt, so dass
nach Abschmelzen des auleren Hohlprofils 2A wie im
rechten Teil von Fig. 3 gezeigt, lediglich das inneren
Hohlprofil 2B, Reste von teilweise abgeschmolzenen
Verbindungsstegen 3’ und das ausgehartete Fillmaterial
6 verbleiben.

[0032] Die Fillung des Hohlraums der weiteren Hohl-
kammer 4 erfolgt dabei mittels einer Lanze 8, wie sche-
matisch in Fig. 4, in der eine Vorrichtung zum Herstellen
eines erfindungsgemalen Mehrkammerhohlprofils
schematisch und verkdirzt in Seitenansicht dargestellt ist,
in dem die Lanze 8 in die Hohlkammer 4 des Mehrkam-
merhohlprofils 1 eingefiihrt werden kann. Nach dem Ein-
fuhren der Lanze 8 in die Hohlkammer 4 beginnt der ei-
gentliche Fillvorgang, in dem Fillmaterial FM aus einem
Vorratsbehalter V mittels einer Pumpe P Uber Leitungen
9 und 10 dem oberen Ende der Lanze 8 zugeflhrt wer-
den. ZweckmaRiger Weise ist in diesem Bereich auch
ein Absperrventil 11 vorhanden, damit beim Einflihren
der Lanze 8 in die Hohlkammer 4 des Mehrkammerhohl-
profils 1 noch kein Flllmaterial FM austreten kann.
[0033] Es istklar, dass die gezeigte Anordnung ledig-
lich das Fiillprinzip zeigen soll, wobei in der Praxis eine
Mehrzahl parallel angeordneter Mehrkammerhohlprofile
1 nebeneinander und/oder Ubereinander angeordnet
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sein kénnen und wobei die Lanze etwa so lang sein muss
wie die zu verflllenden Profile und Gber entsprechende
Fihrungsvorrichtung einerseits axial verfahrbar und
senkrecht zu ihrer Langsachse in Richtung der zu fiillen-
den Mehrkammerhohlprofile 1 maschinell bewegbar ist.

Patentanspriiche

1.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1) fir Brand-
schutztiren oder -fenster mit einem auflleren Hohl-
profil (2A, 2A’, 2A", 2A™) und einem inneren Hohl-
profil (2B, 2B’, 2B", 2B"™), wobei das aufliere Hohl-
profil (2A, 2A’, 2A", 2A’") und das innere Hohlprofil
(2B, 2B’, 2B", 2B’") mittels wenigstens zwei Verbin-
dungsstegen (3, 3") verbunden sind, welche wenigs-
tens eine weitere Hohlkammer (4) bilden und wobei
die weitere/n Hohlkammer/n (4) mit einem Fullma-
terial (FM) ausgefllt sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Fullmaterial (FM) in der/den weiteren Hohlkam-
mer/n (4) ein Flllstoff (6) eingesetzt wird, der sowohl
brandhemmende als auch warmedammende Eigen-
schaften aufweist.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1"’) nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das aufere und das innere Hohlprofil (2A, 2A’, 2A",
2A"; 2B, 2B’, 2B", 2B’") aus Metall, vorzugsweise
Aluminium, bestehen.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1"’) nach Anspruch
1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das auflere Hohlprofil (2A, 2A’, 2A") auf seiner zum
inneren Hohlprofil (2B, 2B’, 2B") gerichteten Aufen-
seite wenigstens einen Verankerungssteg (5, 5, 5")
im Bereich der weiteren Hohlkammer/n (4) aufweist.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1"") nach einem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

das innere Hohlprofil (2B, 2B’, 2B") auf seiner zum
aufleren Hohlprofil (2A, 2A’, 2A") gerichteten AuRen-
seite wenigstens einen Verankerungssteg (5, 5, 5")
im Bereich der weiteren Hohlkammer/n (4) aufweist.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1") nach einem der
Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsstege (3") einen oder mehrere Ver-
ankerungsstege (5") aufweisen.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1°, 1", 1") nach einem der
Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsstege (3, 3") aus einem thermoplas-
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12.

tischen Kunststoff bestehen.

Mehrkammerhohlprofil (1, 1’, 1", 1") nach Anspruch
6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsstege (3, 3") aus Polyamid (PA) be-
stehen.

Verfahren zum Herstellen eines Mehrkammerhohl-
profils (1, 1’, 1", 1") nach einem der Anspriiche 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fullmaterial (FM) als flieRfahiges Gemisch in die
weitere/n Hohlkammer/n (4) eingefullt wird und dort
aushartet.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fullmaterial (FM) im vorgegebenen Verhaltnis
gemischt wird und dann mittels wenigstens einer
Lanze (8) in den Hohlraum des/der jeweiligen wei-
teren Hohlkorper/s (4) des Mehrkammerhohlprofils
(1,1, 1", 1™) eingefillt wird, wobei die Lanze (8) vor
dem Fdllen bis zum Ende der weiteren Hohlkam-
mer/n (4) in diese/n eingefiihrt wird und wahrend des
Fillvorgangs gleichmaRig aus dem zu verflllenden
Hohlraum der Hohlkammer/n (4) herausgezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

zur Einstellung der gewtinschten Ausbildung des
Fillmaterials die FlieRgeschwindigkeit des Gemi-
sches, die Forderleistung beim Fillen und die Ge-
schwindigkeit der Lanze (8) die Forderleistung beim
Fillen und die Geschwindigkeit der Lanze (8) beim
Herausziehen aus der weiteren Hohlkammer/n (4)
variiert werden kénnen.

Vorrichtung zum Herstellen eines eines Mehrkam-
merhohlprofils (1, 1°, 1", 1"") nach einem der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Mehrzahl von vorbereiteten Mehrkammerhohl-
profilen (1, 1’, 1", 1) nebeneinander eingespannt
und zur Horizontalen geneigt angeordnet sind und
nacheinander von einer axial verfahrbaren und
senkrecht zu ihrer Langsachse in Richtung der zu
fullenden Mehrkammerhohlprofile (1, 1’, 1", 1") be-
wegbaren Lanze (8) verfillbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung neben der verfahrbaren Lanze (8)
einen Vorratsbehalter (V) zur Aufnahme des vorge-
mischten Fillmaterials (FM) und wenigstens eine
Pumpe (P) aufweist, mittels der das Fulimaterial
(FM) Uber Leitungen (9, 10) und bevorzugt ein Ab-
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sperrventil (11) zum Fallen der Mehrkammerhohl-
profile (1, 1’, 1", 1") in die Lanze (8) geférdert wird.
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