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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundprofil geméass Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Rahmen- oder Fensterprofil
gemass Oberbegriff des unabhangigen Anspruchs 11. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung eines
Verbundprofils geméass Oberbegriff des unabhangigen Anspruchs 13.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Verbundprofile werden vermehrt in verschiedensten Anwendungen eingesetzt und missen aufgrund dessen un-
terschiedlichen Beanspruchungen standhalten kénnen. Beim Verbundprofil wird versucht, durch gezielten Einsatz von
mindestens zwei unterschiedlichen Materialien optimale Verwendung ihrer Materialeigenschaften zu erzielen. Eine Her-
ausforderung fiir die Festigkeit von Verbundprofilen stellen die Ubergéinge zwischen den Materialien dar. Die Verbindung
zwischen den Materialien in einem Verbundprofil bildet einen Schwachpunkt bei Beanspruchung des Verbundprofils. Das
Versagen des Verbundprofils wird erwartungsgemass an einer Verbindungsflache zwischen zwei Materialien stattfinden.
Aus diesem Grund fiihrt die Verstarkung der Verbindung der Materialien untereinander in einem Verbundprofil zur Erhé-
hung der Festigkeit des gesamten Verbundprofils.

[0003] In den modernen Bauten werden an die thermischen und akustischen Isolationseigenschaften der Wande hohe
Anforderungen gestellt. In einer Wand bilden die Fenster und Turen den Zugang von der Innenseite der Wand nach aussen.
Aus diesem Grund kénnen die Fenster und Turen fur den Warmedurchgang der gesamten Wand einen Schwachpunkt
darstellen und stehen infolge dessen bei der Verbesserung der Isolationseigenschaft besonders im Augenmerk. Nebst
einer hohen Warmedammung wird auch eine hohe Schallddmmung von Fenster- und Turfligeln gefordert.

[0004] Fir die Warmedammung hat sich das Anbringen von Isolierstegen im Rahmen der Fenster- und Turflugel bewahrt.
Die Isolierstege bilden die Verbindung zwischen einer Aussen- und Innenschale eines Fenster- oder Turfligels, welche
wiederum zusammen den Rahmen des Fensters oder der Ture bilden.

[0005] In WO2015189348 ist ein Abstandhalterprofil aus einem Kunststoffmaterial offenbart, welches durch Zugabe von
Additiven oder Fllstoffen zu einem Verbundprofil ausgebildet werden kann. Die Additive oder Fiillstoffe umfassen dabei
unter anderem unterschiedliche Fasern wie zum Beispiel Glasfasern. Das Abstandhalterprofil kann als Duroplast oder
Thermoplast zum Einsatz kommen. Des Weiteren ist offenbart, dass Kunststoff-Abstandprofile aus Polyamid mit einem
Glas-Faseranteil von 10% bis 40% mittels Extrusion gefertigt sein kénnen. In einer bevorzugten Ausfiihrung kann das of-
fenbarte Abstandhalterprofil ein strangférmiges Isoliermaterial aufnehmen. In einer weiteren Ausfihrung ist die Aufnahme
von Schaummassen in daflr vorgesehene Bereiche des Abstandprofils vorgeschlagen, wobei die Schaummassen form-
biindig im Abstandprofil angebracht werden. Die Schaummassen dienen der Verbesserung der mechanischen Festigkeit
und der Warmedammung des Abstandhalterprofils.

[0006] Aus EP 2 666 949 ist ein weiterer Isoliersteg als Verbundprofil bekannt. Dieser ist als ein geschaumter, feinpori-
ger Kunststoffkdrper ausgebildet, welcher auf zwei gegeniiberliegenden Seiten von Kunststoffprofilen aufgenommen wird.
Diese Kunststoffprofile gehen wiederum eine formschliissige Verbindung mit der Aussen- bzw. Innenschale des Fllgel-
Rahmens ein.

[0007] Ein grosser Temperaturunterschied zwischen der Aussenseite und der Innenseite eines Tur- oder Fensterfliigels
fuhrt zu einem grossen Temperaturunterschied zwischen der Innenschale und der Aussenschale des Flugel-Rahmens. In
den Isolierstegen, welche die Verbindung zwischen der Innenschale und Aussenschale bilden, sorgt die Temperaturdiffe-
renz auf deren zwei Seiten fiir grosse Zug- und Schubspannungen innerhalb des Bauteils.

[0008] Wie bereits oben beschrieben, stellen Spannungen in einem Verbundprofil eine grosse Herausforderung fur die
Verbindungslinie der unterschiedlichen Materialien dar, wie im Fall von der WO2015189348 zwischen dem Kunststoff-Profil
und der Schaummasse oder im Fall von der EP 2 666 949 zwischen dem Kunststoffprofil und dem Kunststoftkdrper.
Die Verbindungslinie zwischen den zwei Materialien bildet eine Schwachstelle gegeniiber Schubspannungen, so dass
ein Versagen eines auf Schub beanspruchten Verbundprofils am wahrscheinlichsten an der Verbindungslinie von zwei
Materialien eintritt oder an der Verbindungsstelle mit den Profilschalen.

AUFGABE

[0009] Das Ziel des Erfindungsgegenstandes ist ein Verbundprofil vorzugschlagen, welches eine héhere Festigkeit als die
handelsublichen Verbundprofile aus dem Stand der Technik aufweist.

[0010] Des Weiteren ist es ein Ziel, ein Rahmen oder Flugelprofil mit einem erfindungsgeméssen Verbundprofil fir Fenster
oder Turen vorzuschlagen, welches verbesserte Isolationseigenschaften aufweist.

BESCHREIBUNG

[0011] Erflllt wird diese Aufgabe durch ein Verbundprofil gemass Anspruch 1.
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[0012] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbundprofil mit einem geschdumten Kern aus einem ersten Kunststoff und
einer den Kern umfassenden Umhillung aus einem zweiten Kunststoff, die den Kern formschlissig umhillt. Der erste und
der zweite Kunststoff sind miteinander kompatibel, so dass sie eine stoffschllssige Verbindung miteinander eingehen.
Aufgrund der Umhillung des ersten Kunststoffs durch den zweiten Kunststoff kann das Verbundprofil gréssere Krafte auf-
nehmen. Die Belastbarkeit des Verbundprofils kann weiter erhéht werden, wenn eine stoffschlissige Verbindung zwischen
den beiden Kunststoffen zustande kommt. Beim Verbundprofil handelt es sich um ein l&ngliches Profil, bei welchem seine
Lange ein Vielfaches, insbesondere mehr als das funffache und vorzugsweise zehnfache seiner Breite oder Dicke betragt.

[0013] Die Auifteilung des Verbundprofils in einen Kern und eine den Kern umhdillende Schicht erméglicht den Einsatz von
unterschiedlichen Materialien in diesen zwei Bereichen, wobei die Auswahl des Materials aufgrund der in den jeweiligen
Bereichen zu erwartenden Belastungen ausgewahlt werden kann. Die den Kern umhillende Schicht aus einem zweiten
Kunststoff kann als eine Verstarkung der Steifigkeit des Verbundprofils angesehen werden. Durch das Anbringen der
Schicht um den Kern kann diese die Zug-, Druck- und Torsionskrafte, welche bei Biegung oder Torsion des Verbundprofils
entstehen, aufnehmen. Aus diesem Grund wird ein Werkstoff als zweiter Kunststoff vorgeschlagen, welcher gute Eigen-
schaften fur die Aufnahme von vor allem Zug- aber auch Druckkréften aufweist. Das gezielte Einsetzen der Materialeigen-
schaften in den zwei Bereichen des Verbundprofils fihrt zu einem optimalen Gebrauch der Ressourcen.

[0014] Die stoffschliussige Verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten Kunststoff bringt den Vorteil mit sich, dass
kein zusatzlicher Klebestoff bendtigt wird, um eine feste Verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten Kunststoff
herzustellen.

[0015] Der geschaumte Kern ist durch ein poréses Material gebildet. Die Porositat ist als das Verhéltnis des gesamten
Hohlraum-Volumens zum Gesamtvolumen definiert. Bevorzugt weist der geschdumte Kern eine Porositat zwischen 0.6 und
0.95 auf.

[0016] Das Verbundprofil kann auch als eine sogenannte Sandwich-Struktur aus drei Schichten bezeichnet werden, wobei
der erste Kunststoff die Schicht in der Mitte und der zweite Kunststoff die restlichen zwei Schichten bilden. Dabei ist wichtig
zu erwahnen, dass im erfindungsgemassen Verbundprofil der zweite Kunststoff den ersten Kunststoff umhulit.

[0017] Die im Folgenden angefuhrten vorteilhaften Ausfiihrungsvarianten fiihren allein oder in Kombination miteinander
zu weiteren Verbesserungen des Verbundprofils.

[0018] Vorzugsweise ist an gegenuberliegenden Seiten des Verbundprofils lAngsseitig eine Anformung vorgesehen, um
eine form-, kraft- und/oder stoffschliissige Verbindung, vorzugsweise eine formschliussige Verbindung, mit anderen Teilen
einzugehen. Die Anformung kann sowohl zum Anbringen des Verbundprofils an einem bestehenden Bauteil oder zur
Aufnahme eines weiteren Bauteils durch das Verbundprofil dienen. Die form- und kraftschlissige Verbindung erméglicht
im Gegensatz zur stoffschlissigen Verbindung das Verbundprofil lediglich durch Aufbringen einer Kraft vom anderen Teil
zu lésen und gegebenenfalls wieder zu verbinden.

[0019] In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Anformungen an den Langsseiten des Verbundprofils angeordnet.
Da die Anformungen zum Eingehen einer Verbindung mit einem anderen Bauteil dienen, sorgt das Anbringen der Anfor-
mung an der Langsseite des Verbundprofils fir die langstmégliche Verbindungslinie und zugleich fir die grosstmdégliche
Verbindungsflache zwischen dem Verbundprofil und dem mit ihm verbundenen Bauteil. Die dadurch entstehende grésst-
mégliche Verbindungsflache erméglicht den Druck an dieser Fliache, welcher durch die Ubertragung der Kraft vom Ver-
bundprofil auf das andere Bauteil oder in umgekehrter Richtung entsteht, zu minimieren.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform ist an gegenuberliegenden Seiten des Verbundprofils eine Anfor-
mung in Gestalt eines schwalbenschwanzférmigen Fortsatzes, einer Einkerbung oder dergleichen aus dem zweiten Kunst-
stoff vorgesehen. Der schwalbenschwanzférmige Fortsatz bildet eine ideale Form fir eine formschlussige Verbindung. Der
schwalbenschwanzférmige Fortsatz kann durch Anbringen von zwei Einkerbung auf gegeniiberliegenden Seiten erstellt
werden. Vorzugsweise wird die Anformung am Verbundprofil durch den zweiten Kunststoff gebildet. Aufgrund der Verwen-
dung des zweiten Kunststoffes fir die Ausgestaltung der Anformungen braucht sich der Kern nicht einer Umformung zu
unterziehen.

[0021] Der zweite Kunststoff umhullt vorzugsweise die Mantelfliche des geschdumten Kerns. Die Mantelflache wird durch
die grossten Seiten des Kerns gebildet, so dass die zwei kleinsten Seiten des Kerns ausgeschlossen sind. Bei einem
quaderférmigen Aufbau des Kerns bilden die vier gréssten Seitenflachen dessen Mantelflache. Durch die Umhullung der
Mantelflache des Kerns wird die grésstmogliche Flache des Kerns umhullt.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform weist das Verbundprofil eine Dicke von maximal 40 mm, vorzugs-
weise von 25 mm auf. Die Dicke hat einen direkt proportionalen Einfluss auf das Volumen des Verbundprofils und somit
auch auf die Menge des zu verwendenden Materials bei der Herstellung. Die Reduktion der Materialmenge wirkt sich direkt
auf die Herstellungskosten aus. Zugleich hat die Dicke einen Einfluss auf den Warmestrom, welcher sich einstellt, wenn
das Verbundprofil an seinen zwei gegeniliberliegenden Langsseiten unterschiedlichen Temperaturen ausgesetzt ist. Das
Verbundprofil kann unter anderem zur Warmedammung vorgesehen sein. Um diese Aufgabe erfiillen zu kdnnen, muss
es eine mdglichst kleine Warmeleitfahigkeit aufweisen, was einerseits mit der Auswahl von geeigneten Materialien und
andererseits mit der Querschnittsflachengrésse des ausgewahlten Materials geschieht. Die Uber das Verbundprofil trans-
portierte Warme, beziehungsweise der Warmestrom, ist vom Produkt der Warmeleitfahigkeit und der Querschnittsflache
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des Verbundprofils senkrecht zur Verbindunglinie zwischen den zwei unterschiedlichen Temperaturregionen abhangig.
Das heisst, dass der Warmestrom Uber das Verbundprofil nebst seiner Warmeleitfahigkeit auch von seiner Dicke abhéangt.
Je kleiner die Warmeleitfahigkeit der verwendeten Materialien und die Dicke des Verbundprofils ist, umso geringer fallt
der sich Uber das Verbundprofil einstellende Wéarmestrom aus. Somit kommt die Reduktion der Dicke des Verbundprofils
der Warmedammung zugute.Bei Verwendung von zwei unterschiedlichen Materialien wie im erfindungsgeméssen Ver-
bundprofil ist die Aufteilung des Warmestroms zwischen den Materialien von deren Warmeleitfahigkeit abhangig. Da der
geschaumte Kern aufgrund seiner Porositat eine grosse Warmedammung aufweist, ist die Warme gewillt den Weg des
geringsten Widerstands zu folgen und Giber den zweiten Kunststoff zu fliessen. Aus diesem Grund hat nebst der Reduktion
der Gesamtdicke des Verbundprofils die Reduktion der Schichtdicke des zweiten Kunststoffs einen erheblichen Einfluss
auf die Vergrésserung der Warmedammung des ganzen Verbundprofils. Vorzugsweise ist der zweite Kunststoff mit Kurz-
fasern, vorzugsweise Glaskurzfasern, versetzt, die eine typische Lange zwischen ca. 1 und 5 mm haben . Fasern dienen
in einem Verbundwerkstoff vor allem fir die Aufnahme von Zugkraften. Durch die Verwendung von Glaskurzfasern im
Kunststoff erhéht sich die Festigkeit und Steifigkeit des Kunststoffes und erméglicht ihm, héheren Biege- und Zugbelas-
tungen Stand zu halten.

[0023] Vorteilhafterweise betragt der Anteil an Glaskurzfasern im zweiten Kunststoff 10% bis 40%, vorzugsweise 20 %
bis 30%. Die Prozentangaben beziehen sich auf die Masse des Kunststoffes und der Glaskurzfasern. Der Anteil von Glas-
kurzfasern von 10% bis 40% stellt jenen Bereich dar, welcher eine erhebliche Erhéhung der Festigkeit des Kunststoffes
bewirkt und eine vergleichsweise glinstige Herstellung des mit Glaskurzfasern versetzten Kunststoffes aufweist. Der Be-
reich von 20% bis 30% Glaskurzfasern im zweiten Kunststoff fihrt zu einem noch besseren Kompromiss zwischen der
erreichten Festigkeit des Kunststoffes und dem Aufwand fir dessen Herstellung.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrung weist der erste Kunststoff eine Dichte von 120 bis 450 kg/m3, vorzugs-
weise von 150 bis 350 kg/m3 und noch bevorzugter von 170 bis 300 kg /m3 auf. Der erste Kunststoff bildet wie oben
beschrieben den geschaumten Kern des Verbundprofils. Aufgrund seines pordsen Aufbaus weist der erste Kunststoff eine
im Vergleich zum zweiten Kunststoff kleinere Dichte auf. Der Kern hat dank seiner geringen Dichte eine kleine Masse,
eignet sich aber zugleich ideal fir die Aufnahme von Druck- und Schubkraften.

[0025] Vorzugsweise umfasst der erste Kunststoff PET. Die Verwendung von PET als Material fir den ersten Kunststoff
bietet etliche Vorteile. PET wird als Material in verschiedenen Industrien seit Jahrzehnten ohne negative Erfahrungen ein-
gesetzt. Gegeniber Metallen weist PET den Vorteil auf, dass PET als Kunststoff nicht korrodiert, was fiur den Unterhalt
der aus diesem Material hergestellten Produkte eine grosse Erleichterung bedeutet. Da es sich bei PET um ein recycle-
bares Material handelt, besitzt dessen Herstellung auch eine bessere Okobilanz als zum Beispiel digjenige von Alumini-
um. Darliber hinaus kann die Verarbeitung von PET mit konventionellen Aluminium- oder Holzbearbeitungswerkzeugen
vorgenommen werden und bedarf keiner zusatzlichen Schutzmassnahme. Schrauben, welche in einem Schaumkern aus
PET befestigt werden, erreichen eine unerwartet hohe Ausziehkraft. PET wird in Konstruktionen auch unter anderem dank
seiner brandhemmenden Funktion bevorzugt.

[0026] Vorzugsweise umfasst der zweite Kunststoff PET oder PBT. Sowohl PET als auch PBT ist ein thermoplastischer
Kunststoff. Die oben erwéhnten positiven Eigenschaften des PET lassen sich hier wiederholen und auch auf PBT erweitern,
da dieser eine grosse Ahnlichkeit mit PET aufweist.

[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform betragt die Breite des Verbundprofils mindestens ein Vierfaches,
vorzugsweise mindestens ein Sechsfaches der Dicke des Verbundprofils. In einer solchen Ausfihrung bildet das Verbund-
profil ein flaches Bauteil bzw. einen flachen Balken. Aufgrund der Verwendung eines Verbunds von auserwahlten Materia-
lien kann die Dicke des Verbundprofils reduziert werden. Dies wiederum flhrt zu einem kompakteren und platzsparenden
Aufbau des Verbundprofils.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist der geschdumte Kern einen Querschnitt in Form eines fla-
chen Rechtecks und der zweite Kunststoff auf den Flachseiten des Kerns eine Dicke zwischen 0.1 mm und 5 mm, vor-
zugsweise zwischen 0.1 mm und 3 mm und besonders bevorzugt zwischen 0.1 mm bis 2 mm und noch bevorzugter zwi-
schen 0.1 mm und 1 mm, auf. Eine diinne Schicht des zweiten Kunststoffes hilft die Dicke des gesamten Verbundprofils
auf einem Minimum zu halten. Auch wenn die Herstellung einer solchen diinnen Schicht eine Herausforderung darstellt,
bietet sie den Vorteil des geringeren Gewichts und des kleineren Volumens. Insbesondere die dinne Schicht des zweiten
Kunststoffs hilft die Warmedadmmung des Verbundprofils zu erhéhen.

[0029] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Rahmenprofil fiir Fenster oder Turen mit einem erfindungsge-
massen Verbundprofil. Das erfindungsgemasse Verbundprofil bietet sich aufgrund seiner hohen Warme- und Schalldam-
mung flr den Einsatz in einem Rahmen profil an. Das Verbundprofil dient zwischen dem Innenraum und der Aussenwelt
als zusatzliche Barriere sowohl fUr die Warme als auch fur den Schall.

[0030] Vorzugsweise ist das Verbundprofil zwischen einer Aussenschale und einer Innenschale des Fensters oder der
Tire angeordnet. In dieser Konfiguration kommen die vorteilhaften Eigenschaften des erfindungsgemaéassen Verbundprofils
besonders gut zur Geltung. Idealerweise bilden die Verbundprofile die einzige Verbindung zwischen der Innen- und der
Aussenschale. Dadurch muss die Warme von der Innenschale zur Aussenschale oder umgekehrt stets liber das Verbund-
profil fliessen. Die Warmedammungs-Eigenschaften des Verbundprofils bestimmen direkt diejenigen des gesamten Rah-
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mens oder Fligels bestimmen. Die formschliussige Verbindung bietet die Méglichkeit einer einfach lésbaren aber stabilen
Verbindung zwischen dem Verbundprofil und der Innen- oder Aussenschale.

[0031] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform gehen die Anformungen im Verbundprofil eine formschlissige
Verbindung mit der Aussen- und Innenschale des Fensters oder der Ture ein. Die an beiden Enden des Verbundprofils
angebrachten Anformungen bestimmen die Breite des Verbundprofils als die Distanz zwischen der Innen- und der Aus-
senschale. Dies erméglicht zugleich die Verwendung der ganzen Breite des Verbundprofils.

[0032] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils, bei welchem
ein Kern durch ein PET-Hartschaum gebildet wird und dieser durch einen Kunststoff aus faserverstarktem PET oder PBT
umspritzt wird, wobei das Umspritzen des Kerns durch den faserverstarkten Kunststoff in einem Extrusions-Verfahren
durchgefihrt wird.

[0033] Das Extrusions-Verfahren weist den Vorteil auf, dass die Herstellungszeit sich gegenliber den heute gangigen
Verfahren um ein Vielfaches verkirzt und dadurch eine gréssere Menge an Verbundprofilen innerhalb der gleichen Zeit
hergestellt werden kann.

[0034] Beim Umspritzen des Kerns durch den faserverstarkten Kunststoff kommt eine stoffschliissige Verbindung zwi-
schen diesen Kunststoffen zustande. Die stoffschliissige Verbindung sorgt wie bereits oben geschildert fir eine starkere
Verbindung zwischen den Kunststoffen und fuhrt zugleich zu einem héheren Widerstand des gesamten Verbundprofils
gegeniber Belastungen.

[0035] Vorzugsweise wird das Verbundprofil in einem letzten Verfahrensschritt eloxiert, pulverlackiert oder nasslackiert.
Die Herstellung des Verbundprofils aus zwei Thermoplasten wie PET und/oder PBT in einem Extrusions-Verfahren ermég-
licht eine grosse Bandbreite an Weiterverarbeitungsmaoglichkeiten. Aufgrund der Weiterverarbeitung des Verbundprofils
kann dessen Bestandigkeit und/oder Festigkeit zunehmen.

[0036] Genannte optionale Merkmale k&nnen in beliebiger Kombination verwirklicht werden, soweit sie sich nicht gegen-
seitig ausschliessen. Insbesondere dort wo bevorzugte Bereiche angegeben sind, ergeben sich weitere bevorzugte Be-
reiche aus Kombinationen der in den Bereichen genannten Minima und Maxima.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0037] Weitere bevorzugte Ausfiihrungen der Erfindung ergeben sich aus der nun folgenden Beschreibung anhand der
Figuren. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer, schematischer Darstellung:

Figur 2: ein Schnittbild eines erfindungsgemassen Verbundprofils als Isoliersteg angeordnet im Rahmenprofil aus Fi-
gur 1;

Figur 3: ein Schnittbild eines erfindungsgemassen Verbundprofils mit seitlich versetzten Anformungen angeordnet im
Rahmenprofil aus Figur 1;

Figur 4: ein Schnittbild eines erfindungsgemassen Verbundprofils mit zusatzlichen Querbalken angeordnet im Rah-
menprofil aus Figur 1;

Figur 5: ein Schnittbild eines erfindungsgemassen Verbundprofils mit einer grésseren Profildicke angeordnet im Rah-
menprofil aus Figur 1;

Figur 6: ein Querschnitt eines Doppel-T-Tragers als Verbundprofil;

Figur 7: ein Querschnitt eines Doppel-T-Trager als Verbundprofil mit unterschiedlicher Dicke der Kunststoff-Schicht;
Figur 8: ein Querschnitt eines rechteckigen Verbundprofils mit abgerundeten Kanten;

Figur 9: ein Querschnitt eines runden Verbundprofils;

Figur 10: ein Querschnitt eines Verbundprofils mit zwei in die gleiche Richtung gekriimmten Flachen;

Figur 11: ein Querschnitt eines Verbundprofils wie in Figur 10, mit jedoch einem nur zweikantigen Kern.

DETAILIERTE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0038] Im Folgenden stehen gleiche Bezugsziffern fir gleiche oder funktionsgleiche Elemente (in unterschiedlichen Fi-
guren). Ein zusétzlicher Apostroph kann zur Unterscheidung gleichartiger bzw. funktionsgleicher oder funktionséhnlicher
Elemente in einer weiteren Ausfiihrung dienen.

[0039] In Figur 1 ist ein Rahmenprofil 13 eines Fensterfligels nach heutigem Stand der Technik gezeigt. Das Rahmen-
profil 13 besteht aus einer Innenschale 15, einer Aussenschale 17 und zwei Isolierstegen 12. Die Isolierstege 12 stellen
die Verbindung zwischen der Innenschale 15 und der Aussenschale 17 her. Der Querschnitt der Innenschale 15 und der
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Aussenschale 17 wird durch ein Rechteck gebildet. Die beiden Schalen sind derart zueinander angeordnet, dass ihre
Langsseiten parallel gerichtet sind und ihre Breiten auf der gleichen Héhe zu liegen kommen. Die Innenschale 15 als auch
die Aussenschale 17 sind als eine Leichtbaukonstruktion ausgefiihrt, indem stranggepresste Profile eingesetzt werden.
An den Ecken der rechteckiérmigen Querschnitte sind Vorspriinge unterschiedlicher Form angebracht, mit deren Hilfe der
Rahmen entweder weitere Bauteile aufnehmen oder an einem anderen Bauteil angebracht werden kann. Die Aussenscha-
le weist auf ihrer der Inneschale abgeneigten Seite eine Verlangerung der Langsseite auf. Die Verlangerung dieser Seite
ragt Uber den Eckpunkt des den Querschnitt bildenden Rechtecks hinaus, wobei die rechteckige Form des Querschnitts
weiterhin gegeben ist. Sowohl an der Innenschale 15 als auch an der Aussenschale 17 sind an den gegenseitig zugewand-
ten Seiten zwei Paare an Auswélbungen 19 vorgesehen, welche jeweils eine Nut 21,22 bilden. Die Nuten 21,22 auf der
Innenschale 15 und der Aussenschale 17 kommen auf der gleichen Héhe zu liegen. Im Rahmenprofil dienen diese Nuten
21,22 zur Aufnahme von Isolierstegen 12. Die Isolierstege 12 werden jeweils in gegenuberliegenden Nuten 21,22 einer
Innen- 15 und einer Aussenschale 17 angeordnet. Die Isolierstege 12 weisen an ihren beiden Enden eine Verbreiterung
18 auf, welche durch die Nut 21,22 an der Aussen- 17 oder Innenschale 15 aufgenommen werden kann. Dadurch ist eine
formschlussigen Verbindung zwischen dem Isoliersteg 12 und der Innen- 15 oder Aussenschale 17 realisiert.

[0040] Die Dicke des Isolierstegs 12 ist in etwa gleich gross wie die Wandstérke der Aussenseiten der Innen-15 und
Aussenschalen 17. Die Isolierstege 12 sind derart angeordnet, dass sie zueinander in paralleler aber spiegelverkehrter
Ausrichtung zu stehen kommen. Die voneinander abgewandten Seiten der Isolierstege 12 bilden zugleich die Aussenseite
des Rahmenprofils 13. An der Aussenseite der Isolierstege 12 sind Vorspriinge angebracht, welche denjenigen an der
Innen- 15 und Aussenschale 17 gleichen. An der Innenseite des Isoliersteg 12 ist etwa in ihrer Mitte ein Querbalken
23 angeordnet, welcher senkrecht zur Verbindungslinie zwischen der Innen- 15 und Aussenschale 17 zu liegen kommt.
Die Querbalken 23 beider Isolierstege 12 ragen von beiden Seiten soweit in die Mitte des Rahmenprofils 13, dass der
Abstand zwischen ihnen etwa so gross wie die Dicke eines Isoliersteges 12 ist.

[0041] In Figur 2 ist ein Rahmenprofil 13 gezeigt, in welchem die Isolierstege 12 zwischen der Innenschale 15 und der
Aussenschale 17 durch erfindungsgemasse Verbundprofile 11 gebildet sind. Die Innen- 15 und Aussenschale 17 weisen
den gleichen Aufbau wie in Figur 1 auf. Die Verbundprofile 11 sind aus zwei unterschiedlichen Materialien zusammen
gesetzt. Das erste Material bildet den Kern 25 des Verbundprofils 11. Dieses wird vorzugweise aus einem pordsen Material
gebildet. Der Kern 25 wird vollstandig durch ein weiteres Material 27 ummantelt. Das zweite Material 27 nimmt zum Einen
den Kern 25 auf und stellt zum Anderen die Verbindung des Verbundprofils 11 zu der Innen-15 und Aussenschale 17 her.
Fir die Verbindung zur Innen- 15 bzw. Aussenschale 17 sind an seinen beiden Enden Einkerbungen 29 an beiden Flach-
seiten vorgenommen, so dass beide Enden des Verbundprofils 11 eine schwalbenschwanzférmige Gestalt 18 aufweisen.
Diese schwalbenschwanzférmigen Enden 18 des Verbundprofils 11 ermdéglichen eine formschlissige Verbindung mit den
an der Innen- 15 und Aussenschale 17 angebrachten Nuten 21 einzugehen. Vorzugsweise sind die Anformungen in die
Nuten 21,22 eingerollt. Die Verbundprofile 11 sind wie bereits die Isolierstege 12 aus Figur 1 parallel zueinander gerichtet.
Der Kern des Verbundprofils 25 weist einen rechteckigen Querschnitt auf, wobei die Lange ein Mehrfaches der Breite misst.
Der Kern 25 ist auf seinen Flachseiten, welche die gréssten Seiten des Kerns bilden, von einer dinnen Schicht 27 des
zweiten Materials Uberdeckt. Diese Schicht 27 des zweiten Materials auf den Flachseiten des Kerns ist um ein Vielfaches
dunner als die Dicke des Kerns 25. Die schwalbenschwanzférmigen Enden 18 des Verbundprofils 11 sind aus dem zwei-
ten Material gebildet, so dass der Kern 25 in Richtung der Breite des Verbundprofils 11 sich nicht bis zu den schwalben-
schwanzférmigen Enden ausbreitet. Die schwalbenschwanzférmige Gestalt an den zwei Enden des Verbundprofils wird
durch je zwei auf gleicher Héhe, aber auf gegenliberliegenden Seiten des Verbundprofils angebrachten Kerben 29 erzielt.

[0042] In Figur 3 ist ein Rahmenprofil 13 mit einem Verbundprofil 11 wie in Figur 2 dargestellt. Das Verbundprofil 11 weist
jedoch in seinem Querschnitt eine andere Form auf. Die schwalbenschwanzférmigen Enden 18 des Verbundprofils 11 sind
seitlich versetzt zur mittleren Ebene des Kerns 25 angeordnet. Als Ergebnis davon, kommen die voneinander abgewandten
Seiten der Verbundprofile 11 mit einer am Rahmenprofil angebrachten Nut 21 blindig zu stehen.

[0043] Im Gegensatz zur in Figur 2 gezeigten Anordnung des Rahmenprofils 13 mit den Verbundprofilen 11 weisen die
Verbundprofile in Figur 4 Querbalken 23 auf. Diese sind in der Mitte der zueinander zugewandten Seiten der Verbundprofile
angebracht, so dass die Querbalken 23 senkrecht zur jeweiligen Flachseite des Verbundprofils 11 zu stehen kommen.
Auf den voneinander abgewandten Flachseiten des Verbundprofils 11 ist je ein zusatzlicher Vorsprung 31 in etwa der
Mitte beider Flachseiten angebracht. Dieser Vorsprung 31 weist eine T-Form auf und ragt soweit nach aussen, dass der
Vorsprung 31 in etwa blndig mit den Vorspriingen am Rahmenprofil 13 zu liegen kommt. Sowohl der Vorsprung 31 als
auch der Querbalken 23 werden durch den zweiten Kunststoff 27, welche den Kern 25 ummantelt, gebildet.

[0044] In Figur 5 ist die aus den vorherigen Figuren bekannte Anordnung des Rahmenprofils 13 gezeigt, wobei in dieser
Ausflhrung die Verbundprofile 11 eine gréssere Dicke aufweisen. Die gréssere Dicke aussert sich im Querschnitt der
Verbundprofile 11 durch eine gréssere Breite. Die Anderung der Dicke des Verbundprofils 11 wird hauptséchlich durch
die Verwendung eines dickeren Kerns 25 erreicht. Der zweite Kunststoff 27 weist dagegen eine geringe Vergrésserung
seiner Dicke auf. Die Dicke der Verbundprofile 11 ist derart gewahlt, dass die Flachseiten der Verbundprofile mit den
Auswélbungen 19 am Rahmenprofil, welche die Nuten 21,22 bilden, biindig zu stehen kommen.

[0045] In Figur 6 ist ein Querschnitt eines Doppel-T-Tragers gezeigt, welcher aus einem Verbundprofil 11 gebildet ist.
Der Doppel-T-Trager besteht aus einem Steg 33 und zwei Flanschen 35, 35' , welche jeweils an einem Ende des Stegs
33 senkrecht zu diesem angebracht sind. Der Steg 33 weist eine grossere Dicke auf als die Flansche 35, 35'. Das Verhéltnis
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der Dicke der Flansche gegenuber derjenigen des Stegs betragt etwa 1 zu 2. Der aus einem pordsen, insbesondere
geschaumten Material hergestelite Kern 25 des Verbundprofils 11 bildet den Steg 33 und die Flansche 35, 35'. Der Kern
25 ist mit einer Schicht 27 aus einem Kunststoffumsprizt. Diese Schicht 27 weist Uberall um den Kern 25 im Wesentlichen
die gleiche Wandstérke auf. Die Dicke der zweiten Schicht 27 ist im Vergleich zur Dicke des Stegs 33 oder der Flansche
35, 35' um ein Vielfaches, mindestens um ein Zehnfaches, kleiner. Die Kanten des Doppel-T-Trager sind abgerundet. Die
Innenkanten des Kerns sind ebenfalls abgerundet, wogegen die Aussenkanten des Kerns rechtwinklig geformt sind.

[0046] Figur 7 zeigt einen Doppel-T-Trager, welcher &hnliche Dimensionen wie derjenige aus Figur 6 aufweist. Hier sind
ebenfalls der Steg 33 und die Flansche 35, 35' durch einen porésen Kunststoff gebildet, welcher den Kern 25 des Ver-
bundprofils 11 bildet. Im Gegensatz zum Kern aus Figur 6 weist der Kern 25 in Figur 7 lediglich rechtwinklige Kanten auf.
Der Kern 25 ist wie der Trager aus Figur 6 von einer Kunststoff-Schicht 27 umgeben. Die Kunststoff-Schicht 27 weist auf
den nach aussen gerichteten Flachen des Kerns 25 eine grossere Wandstarke auf als auf den nach innen gerichteten
Flachen des Kerns 25. Dies ist eine Mdglichkeit den mit Glasfasern versetzten zweiten Kunststoff, welche die den Kern
25 umgebende Schicht 27 bildet, den erwarteten Belastungen im Bauteil entsprechend einzusetzen. In dieser Ausfih-
rung wird erwartet, dass an jenen Stellen, wo die Kunststoff-Schicht dicker ist, gréssere Kréafte auftreten werden. An den
Schnittstellen der diinneren mit der dickeren Kunststoff-Schicht, Uberragt die dickere Schicht jeweils die Schnittstelle.

[0047] Figur 8 zeigt ein Verbundprofil 11, welches einen rechteckigen Querschnitt mit abgerundeten Kanten aufweist. Die
Form des Verbundprofils 11 wird ihm durch den Kern 25 gegeben. Die auf den Kern 25 angebrachte Kunststoffschicht
27 weist eine konstante Dicke auf und fuhrt somit dazu, dass die Form des Verbundprofils 11 vom Kern 25 bestimmt wird.
In dieser Ausfuhrung kann die Dicke des Verbundprofils als die Breite des rechteckigen Querschnitts gesehen werden.

[0048] Die Figur 9 zeigt ein Verbundprofil 11 mit einem kreisrunden Querschnitt. Der Kern 25 ist durch eine runde Stange
gebildet. Die Mantelfliche des Kerns wird von einer zweiten Schicht 27 umfasst. Die Dicke der zweiten Schicht 27 ist Uber
den ganzen Umlauf des Querschnitts konstant. In dieser Ausfuhrung kann der Durchmesser des kreisrunden Querschnitts
als Dicke aufgefasst werden.

[0049] Der Kern 25 des in Figur 10 gezeigten Verbundprofils 11 umfasst zwei gebogene Flachseiten und diese zwei
Flachseiten verbindende Breitseiten. Die zwei gebogenen Flachseiten sind auf die gleiche Seite gekriimmt. Die Krimmung
der Oberseite 37 ist starker als diejenige der Unterseite 39. Dadurch stellt sich eine variierende Dicke in Breitenrichtung
des Profils 11 ein. Die grésste Dicke weist der Kern 25 in seiner Mitte auf. Die Breitseiten sind derart ausgerichtet, dass
sie in etwa parallel zueinander verlaufen. Der Kern ist von einer Kunststoff-Schicht 27 umgeben. Die Kunststoff-Schicht
27 weist auf beiden Flachseiten die gleiche Wandstarke auf. An den Ecken des Kerns 25 ist die Dicke der zweiten Schicht
erhéht, so dass die Kanten des Verbundprofils nicht abgerundet sondern gewinkelt sind.

[0050] In Figur 11 ist ein Verbundprofil Ahnlich demjenigen aus Figur 10 gezeigt. Das Verbundprofil in Figur 11 unterschei-
det sich von dem aus Figur 10 dadurch, dass die Oberseite 37 und Unterseite 39 nicht durch zwei Seiten verbunden
sind, sondern zwei gemeinsame Kanten teilen. Diese zwei Kanten sind die einzigen Kanten des Kerns. Auch in dieser
Ausfihrung weist die Oberseite 37 eine starkere Krimmung auf als die Unterseite 39, so dass der Kern 25 die grésste
Dicke in seiner Mitte aufweist. Der Kern 25 ist von einer Kunststoff-Schicht 27 umgeben, die auf beiden Flachseiten die
gleiche Dicke aufweist. An den Kanten des Kerns 25 ist die Kunststoff-Schicht 27 derart angeordnet, dass eine spitzwink-
lige Kante zu stehen kommt.

[0051] Im Folgenden ist ein bevorzugtes Herstellungsverfahren eines erfindungsgemassen Verbundprofils beschrieben:

Der erste Kunststoff wird in einer geschdumten Form vorgelegt. Der erste Kunststoff kann bei dessen Herstellung be-
reits in der gewiinschten Gestalt hergestellt werden. Andernfalls muss der Kunststoff nachbearbeitet werden, dass er
die Gestalt des Kerns des zu bildenden Verbundprofils aufweist. Der zweite Kunststoff wird in einem Extrusions-Ver-
fahren um den ersten Kunststoff, welcher den Kern bildet, aufgetragen. In einer geeigneten Extrusionsvorrichtung be-
wegt sich der der Kern bei der Herstellung mit konstanter Geschwindigkeit durch die DUse der Extrusionsvorrichtung
und wird dabei bis auf die vordere und hintere Stirnseite des Profils umspritzt. Durch das Extrusions-Verfahren kann
die Temperatur des zweiten Kunststoffs und die Geschwindigkeit des ersten Kunststoffs derart gewahlt werden, dass
der erste Kunststoff an der Oberflache aufgeschmolzen wird und sich eine stoffschlissige Verbindung zwischen den
beiden Kunststoffen einstellt ochne eine plastische Deformation am ersten Kunststoff vorzunehmen. Zugleich lasst sich
auf diese Weise eine gréssere Herstellgeschwindigl<eit gegenlber den gangigen Herstellverfahren erreichen.

[0052] Vorstellbar ist auch, dass ein erfindungsgemasses Verbindungsprofil in einem Pultrusionsverfahren, idealerweise
mit Verwendung von glasfaserversetztem Epoxidharz, oder einem ahnlichen Verfahren, wie zum Beispiel Doppelband-
pressen, hergestellt wird.

[0053] Wahrend vorstehend spezifische Ausfiihrungsformen beschrieben wurden, ist es offensichtlich, dass unterschied-
liche Kombinationen der aufgezeigten Ausfihrungsméglichkeiten angewendet werden kénnen, insoweit sich die Ausflh-
rungsmaglichkeiten nicht gegenseitig ausschliessen.
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[0054] Wahrend die Erfindung vorstehend unter Bezugnahme auf spezifische Ausfihrungsformen beschrieben wurde,
ist es offensichtlich, dass Anderungen, Modifikationen, Variationen und Kombinationen ohne vom Erfindungsgedanken
abzuweichen gemacht werden kénnen.

BEZUGSZEICHENLISTE:

[0055]

11 Verbundprofil

12 Isoliersteg

13 Rahmenprofil

15 Inneschale

17 Aussenschale

18 Anformung / Verbreiterung
19 Auswdlbung

21 Nut an der Innenschale
22 Nut an der Aussenschale
23 Querbalken

25 Kern des Verbundprofils
27 Umhillung des Kerns

29 Kerbe

31 Vorsprung am Verbundprofil
33 Steg

35, 35' Flansch

37 Oberseite des Kerns

39 Unterseite des Kerns
Patentanspriiche

1.

10.

11.

Verbundprofil (11) mit

einem geschiumten Kern (25) aus einem ersten Kunststoff und einer den Kern (25) umfassenden Umhdiillung (27)
aus einem zweiten Kunststoff, die den Kern (25) formschlissig umhdillt, wobei das Verbundprofil (11) ein langliches
Profil ist, bei welchem die Lange ein Vielfaches seiner Breite oder Dicke betragt,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste und der zweite Kunststoff miteinander kompatibel sind, d.h. stoffschliissig miteinander verbunden sind.

Verbundprofil (11) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an gegenuberliegenden Seiten des Verbundpro-
fils (11) lAngsseitig eine Anformung vorgesehen ist, um eine form-, kraft- und/oder stoffschliissige Verbindung, vor-
zugweise jedoch eine formschliissige Verbindung, mit anderen Teilen einzugehen.

Verbundprofil (11) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Anformung (18) aus dem zweiten Kunststoff
an gegentiberliegenden Seiten des Verbundprofils (11) in Gestalt eines schwalbenschwanzférmigen Fortsatzes oder
einer Einkerbung (29) vorgesehen ist.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbundprofil (11) eine
Dicke von maximal 40 mm, vorzugsweise von 25 mm aufweist.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Kunststoff (27) mit
Glaskurzfasern versetzt ist und vorzugsweise der Anteil an Glaskurzfasern im zweiten Kunststoff (27) 10% bis 40%,
insbesondere 20% bis 30% betragt..

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff (25) eine
Dichte von 120 bis 450 kg/m3, vorzugsweise von 150 bis 350 kg/m3 und noch bevorzugter von 170 bis 300 kg
/ m3 aufweist.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff (25) PET
umfasst.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Kunststoff (27) PET
oder PBT umfasst.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des Verbundprofils
mindestens ein Vierfaches, vorzugsweise mindestens ein Sechsfaches der Dicke des Verbundprofils betragt.

Verbundprofil (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der geschaumte Kern (25) einen
Querschnitt in Form eines flachen Rechtecks aufweist und der zweite Kunststoff (27) auf den Flachseiten des Kerns
eine Dicke zwischen 0.1 mm bis 5 mm, vozugsweise zwischen 0.1 mm bis 2 mm besonders bevorzugt zwischen
0.1 mm und 1 mm, aufweist.

Rahmenprofil (13) fur Fenster oder Turen mit



12.

13.

14.
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einem Verbundprofil (11) geméss einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Rahmenprofil (13)
eine Aussenschale (17) und eine Innenschale (15) aufweist und das Verbundprofil (11) zwischen der Aussenschale
(17) und der Innenschale (15) angeordnet ist.

Rahmenprofil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Anformung (18) im Verbundprofil (11) mit der
Aussen- (17) und Innenschale (15) formschliissig verbunden ist.

Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils (11), bei welchem ein Kern (25) durch ein PET-Hartschaum gebildet
wird und dieser Kern (25) mit einem faserverstarkten Kunststoff aus PET oder PBT umspritzt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Umspritzen des Kerns (25) mit dem faserverstarkten Kunststoff in einem Extrusions-Verfahren durchgefiihrt
wird und beim Umspritzen des Kerns (25) durch den faserverstarkten Kunststoff eine stoffschliissige Verbindung
zwischen diesen Kunststoffen zustande kommit.

Verfahren geméass Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbundprofil (11) in einem letzten Verfahrens-
schritt eloxiert, pulverlackiert oder nasslackiert wird.
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