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Verfahren zur Herstellung von wérmegedammten Verbundprofilen fiir Fensterrahmen oder dgt., Metallprofii zur Anwendung

des Verfahrens und Trennwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens.

&) Verfahren zur Hersteliung von wérmegedammten Ver-
bundprofilen fir Fensterrahmen oder dgl., die wenigstens zwei
Metallprofilteile (1, 2) aufweisen, die Uber wenigstens ein Zwi-
schenstlick (15) aus warmedammender Isoliermasse mitein-
ander verbunden sind, wobei die beiden Metallprofilteile (1, 2)
zunachst durch wenigstens einen Verbindungssteg (3) aus
gleichem Werkstoff einstilickig miteinander verbunden sind
und hierdurch wenigstens eine vorzugsweise nach auBen offe-
ne Rinne gebildet wird, die mit der das Zwischenstlck bilden-
den warmeddmmenden Isoliermasse ausgegossen wird und
wobei nach dem Aushérten der Isoliermasse der Verbindungs-
steg (3) dadurch entfernt wird, daB im Ubergangsbereich (20)
zwischen Verbindungssteg (3) und den mit ihm verbundenen
Metallprofilteilen (1, 2) quer zu seiner Léngserstreckung und in
Léngsrichtung fortlaufend eine Zugbelastung aufgebracht wird
und hierbei der Verbindungssteg (3) fortlaufend von den Me-
tallprofilteilen (1, 2) angetrennt wird.
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Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung von wdrmegeddmmten

Verbundprofilen fiir Fensterrahmen oder dgl.,
Metallprofil zur Anwendung des Verfahrens -
und Trennwerkzeug zur Durchfihrung des Verfah-

rens.

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur He?stellung von
wadrmegeddmmten Verbundprofilen fiir Fensterrahmen oder dgl.,
die wenigstens zwei Metallprofilteile aufweisen, die tiber
wenigstens ein Zwischenstiick aus wdrmeddmmender Isolier-
masse miteinander verbunden sind, wobei die beiden Metall-
profilteile zundchst durch wenigstens einen Verbindungssteg
aus gleichem Werkstoff einstiickig miteinander verbunden
sind und hierdurch wenigstens eine vorzugsweise nach auBen
offene Rinne gebildet wird, die mit der das Zwischenstiick
bildenden widrmeddmmenden Isoliermasse ausgegossen wird und
wobei nach dem Aushdrten der Isoliermasse der Verbindungs-

steg entfernt wird.

Das Verfahren der eingangs bezeichneten Art ist aus der
DE-AS 12 45 567 grunds&dtzlich bekannt. Die Entfernung des
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Verbindungssteges bereitet jedoch dann Probleme, wenn das
Verbundprofil als Hohlprofil ausgebildet ist, wobei zwei
gegeniiberliegende Seiten des Hohlraums durch die Metall-
profilteile und die beiden anderen, sich gegeniiberliegen-
den Seiten des Hohlraums durch zwei Zwischenstilicke aus
widrmeddmmender Isoliermasse gebildet werden. Bei einer
derartigen Anordnung, wie sie beispielsweise in der
DE-0OS 29 39 898 gezeigt ist, liegen die den Rinnenboden
bildenden Verbindungsstege auf der Innenseite des Profil-
hohlraums und sind daher nicht mehr frei zugdnglich. Aus
der DE-0OS 29 39 898 ist es nun bekannt, die beiden sich
gegenilberliegenden Verbindungsstege entweder spanabhebend
mit Hilfe einer R&umnadel oder mit Hilfe eines Ziehdornes,
der quer zur Langsmittelebene sich erstreckende Schneiden
besitzt, ; - von den Metallprofiltei-
len abtrennen. AuBerdem ist aus der genannteh VorverSffent-
lichung ein Trennverfahren bekannt, bei dem die in den *
Hohlraum hineingebogenen Enden der abzutrennenden Verbin-
dungssteée von einer Zange erfaft und dann entlang einer
bei der Herstellung des Ausgangsprofiles eingeformten
Sollbuchstelle beim Durchziehen durch das Hohlprofil abge-
schertwerden. Die genannten Verfahren weisen erhebliche
Nachteile auf. Soweit die Werkzeuge mit Schﬁeiden versehen
sind,-entsteht ein erheblicher Aufwand bei Her Pflege der
Wérkzeuge, da dafiir gesorgt werden mu8, daB die Schneiden
immer ausreichend angeschdrft sind. Bei dem zuletzt ge-
schilderten Verfahren, bei dem die Verbindungsstegerim we-—
sentlichen unter Scherbeanspruchung abgerissen werden, be-
steht die Gefahr, daB die angrenzenden Metallprofilteile

durch den Trennvorgang wenigstens teilweise verbogen wer-

- den und die formschliissige Verbindung zwischen Metallprofil-

teil und widrmed&mmendem Zwischenstlick wenigstens teilweise
gelockert wird, da die gesamterAnordnung im Trennbereich
durch den Trennvorgang einer kombinierten Biege—-Scherbean-
spruchung unterworfen wird, so daB hier nicht genau defi-

nierbare Beanspruchungen der Profilanordnung auftreten.
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Aus der DE-0S 31 17 817 ist ferner ein Verfahren bekannt,
bei dem die den Rinnenboden bildenden Verbindungsstege so
mit dem Metallprofil verbunden sind, daB zu beiden Seiten
zwischen Verbindungssteg und Metallprofil ein sich in
Lingsrichtung erstreckender Spalt verbleibt, in den zum

Abtrennen des Verbindungssteges ein keilfdrmiges Trenn-

werkzeug eingefiihrt werden kann. Die Ubergangszone zwischen

Metallprofil und Verbindungssteg im Bereich des Spaltes
ist hierbei ebenfalls als Sollbruchstelle ausgebildet. Der
Trennvorgang bei diesem bekannten Profil erfolgt jedoch

in der Weise, daB8 der Verbindungssteg senkrecht zu seiner
Ebene vom Metallprofil abgerissen wird, wobei sich das
keilfdrmige Trennwerkzeug im Spaltbereich sowohl auf dem
Rand des Verbindungssteges als auch auf dem Metallprofil
abstiitzt. Hierdurch wirkt ein Teil der Trennkraft unmit-

‘telbar auf die die mit Isoliermasse ausgefiillte Kammer be-~

grenzenden Stege. Hierdurch besteht die Gefahr, daB diese
Stege verformt werden und die Verbundzone in diesem Be-
reich durch Spannungen aus dem Metallprofil ?elastet wird.
Dies kann sich negativ auf den Kraft- bzw. Formschluf zwi-
schen der Isolierstoffiillung und den damit verbundenen Me-
tallprofilen auswirken und letztlich dazu fiihren, daB der
gesamte Kunstststoffverbund und die beiden Schalen des
Metallprofils beim Trennvorgang gegeneinander verschieben,
da die Metallprofile auBerdem die zur Fihrung des Trenn-

werkzeugs erforderlichen Krédfte aufnehmen miissen.

-
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der eingangs bezeichneten Art zu schaffen, mit dessen Hil-
fe der Vorgang des Heraustrennens des Verbindungssteges

verbessert wird. Die Aufgabe wird gem&@B der Erfindung da-

"durch geldést, daB der Verbindungssteg im Ubergangsbereich

zwischen Verbindungssteg und den mit ihm verbundenen Me-
tallprofilteilen quer zu seiner Lidngserstreckung und in
Langsrichtung fortlaufend einer Zugbelastung unterworfen
und hierbei fortlaufend von den Metallprofilteilén abge-
trennt wird. Bei dieser Verfahrensweise ergibt sich eine
definierbare Beanspruchung des Gesamtprofils, so daB hier
eine einwandfreie Abtrennung des Verbindungssteges erfolgt,
ohne daB die Metallprofilteile durch den Trennvorgang
nachteilig verformt werden. ZweckmdBig ist es, wenn die
Zugbelastung gleichzeitig und symmetrisch aufgebracht wird,
so daB der Verbindungssteg in einem Arbeitsgang beidseitig

-

von den Metallprofilteilen abgetrennt wird.

in einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Zugbelastung durch Verformung von den Ver-
bindungssteg begrenzenden und mit den Metallprofilteilen
verbundenen Biegeprofilteilen erzeugt wird. Durch eine der-
artige, ilber die Formgebung der Biegeprofilﬁeile genau de-—
finierbare Verformung von Teilen der verble}benden Metall-
profilteile ergibt sich eine eindeutige Zugebanspruchung

im Bereich der Trennstelle, so daB unbeabsichtigte, die
Verwendung des erzeugten Verbundprofils beeintrédchtigende

Verformungen vermieden werden.

In bevorzugter Ausgestaltung des Verfahrens ist ferner vor-
gesehen, daB auf den Verbindungssteg mit Abstand hinter der
Trennstelle uidd fortlaufend entsprechend dem Trennfort-
schritt eine Querkraft zum Abldsen des Verbindungssteges
von dem Zwischenstiick aus Isoliermasse aufgebracht wird.
Durch diese Einwirkung auf den bereits abgetrennten Teil
des Verbindungsstegeé wird eine einwandfreie AblSsung von

der Isoliermasse auch dann bewirkt, wenn beim Ausgiessen
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der rinnenfdrmigen Teile mit Isoliermasse diese Teile
nicht oder nur ungeniligend mit einem Trennmittel versehen -

‘sind.

Die Erfindung betrifft ferner ein Metallprofil zur Her-
stellung wdrmegeddmmter Verbundprofile fiir Fensterrahmen
oder dgl., zur Durchfithruhg des Verfahrens, das wenigstens
zwei Metallprofilteile aufweist, aie iiber wenigstens einen
Verbindungssteg aus gleichem Werkstoff einstlickig mitein-
ander verbunden sind und eine offene Rinne zur Aufnahme
einer wdrmeddmmenden Isoliermasse bilden.

~
Ein derartiges Metallprofil als Ausgangsprofil zur Herstel-
lung wdrmegeddmmter Verbundprofile ist beispielsweise aus
der DE-0S 29 39 898 vorbekannt. |

Das erfindungsgemdBe Metallprofil ist dadurch gekennzeich- -
net, daB die Metallprofilteile an der Ubergangsstelle zum
Verbinduﬁgssteg jeweils mit einem iliber die riickwdrtige
Stegfldche hinausragenden Biegeflansch versehen sind und
daB die Wandstdrke der Ubergangsstelle zum Verbindungssteg
und Biegeflansch diinner ist als die des Verbindungssteges
einerseits und die der Biegeflansche im Beréich der Uber-
gangsstelle andererseits. Ein derart ausgeb&ldetes Metall-
profil erlaubt es, die beiden Profilteile in bezug auf die

‘Anforderungen des Verbundprofils optimal zu gestalten,

ohne da8 hierbei in der Wandstdrke in einzelnen Bereichen
Riicksicht auf den Trennvorgang genommen werden muB. Dies
geschieht durch die Auslegung des Biegeflansches, der in
seiner Stdrke so bemessen ist, daB er die fiir das Heraus-
trennen des Verbindungssteges erforderlichen Krédfte wvom
Werkzeug auf die die Trennlinie bildende Ubergangsstelle
tbertrdgt. Gleichzeitig kann durch die Formgebung des
Biegeflansches erreicht werden, daB die beim Trennvorgang
auf ihn wirkenden Kri#fte nicht verformend auf die iibrigen
Bereiche der Metallprofilteile einwirken. Ein weiterer

Vorteil besteht darin, daB nach dem Trennen zwischen



10

3]
(&

25

30

35

6 - 0110340

Biegeflansch und Verbindungssteg aufgrund der Verformung
des Biegeflansches ein etwas grdBerer Zwischenraum entsteht,
so daB der Verbindungssteg einwandfrei aus dem Verbundpro-
fil herausgenommen werden kann. Durch entsprechende Form—
gebung ist die Ubergangsstelle zwischen Verbindungssteg

und ihn begrenzenden Biegeflanschen im Querschnitt so ge-
formt, daB die Ubergangsstelle eine Sollbruchstelle bil-
det und damit einen definierten Trennbereich festlegt.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Biegeflansche jeweils einen V-f&rmigen
Querschnitt aufweisen, dessen einer Schenkel am jeweiligen
Metallprofilteil endet und dessen anderer Schenkel im Be-
reich zwischen Scheitel und freiem Ende mit dem Verbin-
Jungssteg verbunden ist, wobei eine Teilldnge des freien
Schenkels die Riickenfldche des Verbindungssteges iiberragt.
Mit einer derartigen Formgebung des Biegelflansch lassen :
sich bei entsprechender Zuordnung der Ubergangsstelle zum
Verbindungssteg genaue Hebelverh#iltnisse definieren, so

daf Einwirkungen auf die Metallprofilteile eindeutig ver-
mieden sind, Dies ist insbesondere dann m&glich, wenn die
Wandstdrke des mit dem Verbindungssteg verbundenen Schen-
kels des Biegeflansches im Bereich des Scheitels geringer
ist als in den iibrigen Bereichen. Ein weite%er Vorteil des
in etwa V-f6rmigen Querschnitts des Biegeflansches liegt
darin, daB er gleichzeitig zur Verankerung des aus Isolier-
masse gebildeten Zwischensteges herangezogen werden kann
und damit integraler und tragender Bestandteil des Verbund-
profiles ist.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung sind ferner
in Profill&ngsrichtung verlaufende Fihrungsmittel fir das
Werkzeug zur Verformung der Biegeflansche vorgesehen. Diese
kénnen entweder aus einer eingeschobenen Filhrungsschiene
flir das Werkzeug bestehen oder aber, gemdB einer bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung bereits an der Riickenfldche

des Verbindungssteges angeordnet sein. Das Fihrungsmittel



10

1b

20

25

30

35

D ] - - = - - -
- .=

PP

7 70110340

kann hierbei aus einem stegf&rmigen Fiihrungsansatz beste-

hen, der sich in Profillé&ngsrichtung erstreckt. ZweckmdBig
ist auch ein Fillhrungsansatz mit einem T-f6rmigen Quer-
schnitt, der zugleich die M&glichkeit bietet, den bereits
von den Metallprofilteilen abgetrennten Teil des Verbin-
dungssteges von dem Zwischenstiick aus Isoliermasse zu 1&6-

sen.

Die Erfindung betrifft ferner ein Trennwerkzeug zur Durch-
fiihrung des Verfahrens mit einem Zugelement, an dem ein
Werkzeugkopf angeordnet ist. Das Trennwerkzeug ist erfin-
dungsgemdB so ausgebildet, daB der Werkzeugkopf -bezogen
auf die Durchlaufrichtung— einen vorderen Fiihrungsteil zur
Abstiitzung am ungetrennten Profil und einen sich keilfdr-
mig gegen das hintere Werkzeugende erweiternden an den
Biegeflanschen angreifenden Verformungstéil aufweist. Die-
ses Werkzeug hat den Vorteil, da8 die Reaktionskrdfte zu
den auf die Biegeflansche wirkenden Verformungskrdfte Ulber
das Werkéeug von den noch ungetrennten Bereichen des Pro-
fils aufgenommen werden, so daB durch den Trennvorgang die

Zwischenstlicke aus Isoliermasse nicht belastet werden.

In einer bevoréugten Ausgestaltung ist an d?r dem heraus-
zutrennenden Verbindungssteg zugekehrten Fliche des Werk-
zeugkopfes eine Ld&ngsnut zur Aufnahme eines Fiihrungsan-
satzes am Verbindungssteg oder einer eingelegten Fiihrungs-
schiene vorgesehen. Hierdurch wird die Aufnahme der Reak-
tionskrédfte zu den auf die Biegeflansche einwirkenden Ver-—
formungskrdfte noch verbessert, da mit einem derart ausge-
stalteten Werkzeug bei entsprechender Profilgebung die
beiden Metallprofilteile nicht belastet werden.

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnungen von

Ausfiihrungsbeispielen ndher erl&utert. Es zeigen:

ML
w1 L
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ein Ausgangsprofil,

die einzelnen Schritte der Herstellung
eines Verbundprofils aus dem Vorprofil
gemdB Fig. 1,

eine Darstellung des Arbeitsschrittes
entsprechend Fig. 5 (Trennen des Verbin-
dungssteges) bei einem Profil mit gr&Be-

rem Querschnitt,

ein*Verbundprofil entsprechend Fig. 6 mit
verschiedenen Anordnungen wadrmeddmmender

Zwischenlagen,

eine andere Ausfihrungsform filir ein Vor-

profil,

eine Aufsicht auf ein Trennwerkzeug zur

Herstellung des Verbundprofils gemdB Fig.6,

eine Stirnansicht des Werkzeuges gemdB
Fig. 12, .

1
eine Seitenansicht des Trennwerkzeuges

gemdfB Fig. 12.

1 in einem Schnitt dargestellte Metallprofil

zur Herstellung eines wiarmegeddmmten Verbundprofils besteht

im wesentlichen aus zwei Metallprofilteilen 1 und 2, die

entsprechend dem vorgegebenen Einsatz zweckgeformt sind.

Da hier nur der Verbundbereich mit den nachstehend noch

ndher beschriebenen Verbindungsstiicken aus wdrmeddmmender

Isoliermasse interessiert, ist die Form fir den jeweils

geforderten Verwendungszweck hier nicht dargestellt.
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Die beiden Metallprofilteile 1 sind bei dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel symmetrisch geformt und liber zwei pa-
rallel zueinander verlaufende Verbindungsstege 3 aus glei-
chem Material fest verbunden. Die beiden Metallprofiltei-
le 1 und 2 sind ferner an ihren den Verbindungsstegen 3
zugekehrten Seiten mit Haltestegen 4 versehen, an die Bie-
geflansche 5 mit in etwa V-F&rimigem Querschnitt angeformt
sind. Ein Schenkel 6 des V—f6rmigén Querschnitts ist hier-
bei am Haltesteg 4 angeschlossen, wihrend der andere Schen-
kel 7 mitrdem Verbindungssteg 3 verbunden ist. Die Verbin-
dungsstelle zwischen dem Schenkel 7 und dem Verbindungs-
steg 3 liegt hierbei>im Bereich zwischen Scheitel und frei-
em Ende, so daB das freie Ende des Schenkels 7 die Riicken-
fliche 8 des Verbindungssteges ililberragt. Das andere, dem
Metallprofilteil 1 bzw. 2 zugekehrte Ende des Schenkels 7,
hier im Bereich des Scheitels 9 bei Verwendung eines V-f&r-
migen Querschnitts fiir den Biegeflansch%SEn seiner Wand- .
stédrke geringer bemessen als in den iibrigen Bereichen, so
daB sich fiir den nachstehend noch niher beschriebenen Ver-

ftormungsvorgang eine eindeutige Biegelinie ergibt.

Von den beiden Metallprofilen 1 und 2 und den sie verbin-
denden Verbindungsstegen 3 wird ein Profil gebildet, daB
zwel nach auBen offene Rinnen 11 aufweist. 'In bezug auf
die Rinnen 11 sind die Metallprofile 1 und 2 jeweils mit
Flanschen 12 versehen, die die Rinnendffnung lberragen,
so daB sich in Zusammenwirkung mit dem Profil der Biege-
flansche 5 in diesem Bereich jeweils eine hakenfdrmige

Querschnittsform ergibt.

Das in Fig. 1 dargestellte Metallprofil zeigt die, bei-

spielsweise durch Strangpressen erzeugte Ausgangsform.

Fig. 2 zeigt den nidchsten Herstellungsschritt zur Erzeu-
gung eines Verbundprofils. Hierbei werden aus dem freien
Rand der die Rinnen®&ffnung liberdeckenden Flansche 12 der
Metallprofilteile 1, 2 in Profilldngsrichtung eine Viel-
zahl von krallenartig gegen den Rinnenboden 13 abgewinkel-
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ter Ansidtze 14 erzeugt. AnschlieBend werden, wie in Fig. 3
und 4 dargestellt, die Rinnen 11 nacheinander mit einer
Isoliermasse, beispielsweise durch GieBen, ausgefiillt, die
am fertigen Verbundprofil jeweils das isolierende Zwi-
schenstiick 15 bilden.

Wie aus Fig. 3 und 4 ersichtlich, ist der dem Zwischen-
stiick 15 zugekehrte Ubergangsbereich zwischen Verbindungs-
steg 3 und Schenkel 7 des Biegeflansches 5 so geformt, daB
sich ein in etwa V-f&rmiger Konturverlauf ergibt und so-
mit die Verbindung zwischen Schenkel 7 und Verbindungssteg
3 die diinnste Wandstdrke aufweist. Der Verbindungssteg 3
weist ferner auf seiner der Rinne abgewandten Seite einen
durchlaufenden, stegftrmigen Fiihrungsansatz 16 auf, dessen
Bedeutung im Zusammenhang mit dem nadstehend ndher be-
schriebenen Trennvorgang noch erl&utert werden wird. Fer-
ner kann der Verbindungssteg 3 auf seiner den Rinnenboden
bildenden Seite mit einem weiteren stegfdrmigen Ansatz 17
versehen sein, der zusdtzliche, nachstehend noch n#her be-
schriebene Gestaltungsmdglichkeiten fiir das fertige Ver-
bundprofil bietet. Wie aus Fig. 3 ebenfalls ersichtlich,
ergibt sich sowohl durch die Formgebung der Biegeflansche
5 als auch durch die krallenartig abgebogenen Ansdtze 14,
die nach dem AusgieBen der Rihne in die da§'Zwischenstﬁck

15 bildende Isoliermasse eingebettet sind, eine form-

schllissige Verbindung zwischen den beiden Metallprofiltei

len 1, 2 und den Zwischenstiicken 15.

Um nun ein wirmegeddmmtes Verbundprofil zu schaffen, miis-
sen die Verbindungsstege 3 herausgetrennt werden, so daB
als einzige Verbindung zwischen den Metallprofilteilen 1
und 2 nur noch die Zwischenstiicke 15 verbleiben. Dieser
Vorgang wird anhand von Fig. 5 n&dher erl&utert. Nach dem
die Isoliermasse ausgerhdrtet ist und somit feste Zwi-
schenstiicke 15 aus Isoliermasse entstanden sind, wird bei
dem Profil in der Form gemdB Fig. 4 in den Hohlraum 17

ein Trennwerkzeug eingefiihrt, das liblicherweise aus einem
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sich lber die ganze Profilldnge erstreckendes Zugelement
besteht, an dem ein Werkzeugkopf befestigt ist. Im vorlie-
genden Fall besteht der Werkzeugkopf, wie anhand von Fig.
12 noch ndher erldutert werden wird, im wesentlichen aus
einem keilf6rmigen Verformungsteil 18, das in Fig. 5 in
seiner grdBten Querschnittsfldche dargestellt ist. Wird
ein derartiger Werkzeugkopf durch den Hohlraum 17 hin-
durchgezogen, so werden fortlaufend durch die keilfbrmig
zulaufenden seitlichen Ans&dtze 19 die freien Enden der
Schenkel 7 der Biegeflansche 5 gegen die Metallprofil-
teile 1, 2 umgebogen. Hierbei wird die Verbindungsstelle
20 zwischen Schenkel~7 und Verbindungssteg 3 (Fig. 3)
einerdéfinierten Zugbeanspruchung unterworfen und der Ver-
bindungssteg gleichzeitig von beiden Biegeflanschen 5 ab-
~atrennt. Durch diesen Verformungsvorgang entsteht in die-
sem Bereich gleichzeitigein kleiner Zwischenraum 21, so
daB der nunmehr abgetrennte Verbindungssteg 3 nach dem ‘
vollstdndigen Durchziehen des Werkzeugkopfes freiliegt
und herausgezogen werden kann.

Da die Verbindungsstege 3 einen in den Hohlraum 17 hinein-
weisenden stegfdrmigen Filhrungsansatz 16 aufweisen, dem
ein entsprechender Schlitz 22 im Werkzeugko?f zugeordnet
ist, werden die beim Verformen der Biegeflahsche 5 auftre-
tenden Reaktionskrédfte iiber den Flihrungsansatz 16 auf den
Verbindungssteg 3 ilibertragen. Versieht man nun den Werk-
zeugkopf, wie anhand von Fig. 12 noch n&her beschrieben
werden wird, mit einem vorlaufenden Filihrungsteil, so wer-—
den die Reaktionskrdfte iiber die Filihrungsansitze 16 von
dem noch ungetrennten Profil voll aufgenommen, so daB
durch den Trennvorgang die dann die einzige Verbindung
zwischen den Metallprofilteilen 1 und 2 darstellenden Zwi-
schenstiicke 15 aus Isoliermasse nicht beansprucht werden.
Versuche haben bestédtigt, daB beim Heraustrennen der Zwi-
schenstege 3 aus einem Ausgangsprofil entsprechend Fig. 1,
also ohne die Stabilisierung durch die Zwischenstiicke 15,

keine Reaktionskrédfte auf die Metallprofilteile 1, 2 hinter
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der Trennstelle iilbertragen werden. Bei einem frei auflie-
genden Ausgangsprofil entsprechend Fig. 1 ergaben sich
keinerlei Abstands&nderungen der beiden Metallprofilteile

1, 2 zueinander nach der Trennung.

In Fig. 6 ist das fertige Verbundprofil im Querschnitt
dargestellt. )

Fig. 7 zeigt ein Verbundprofil mit gr&Berem Querschnitt,
d.h. mit grdBerem Abstand der Zwischenstilicke 15 zueinander.
Die Anordnung der Verbindungsstege 3 und der Biegeflansche
5 entspricht der anhand der Fig. 1 bis 6 beschriebenen Aus-
fiihrungsform. Der Unterschied besteht lediglich darin, daS8
die Metallprofilteile 1', 2' im Bereich des Hohlraumes 17
zusdtzliche Filhrungsansdtze 23 aufweisen, auf denen das
Trennwerkzeug aufliegt, so daB mit kleineren Werkzeug-
k&pfen gearbeitet werden kann. Auch hier wieder erfolgt
die Aufnahme der Reaktionskrédfte iiber einen Fiihrungsan-
satz 16 am Verbindungssteg 3 und einem entsprechenden
Lingsschlitz 22 am Werkzeugkopf.

Die Fig. 8, 9 und 10 zeigen vorteilhafte Gestaltungsmdg-
lichkeiten fiir ein Verbundprofil entsprecheﬁd Fig. 6. We
aus Fig. 8 ersichtlich, k&nnen warmedémmendé, streifenfdr-
mige Zwischenlagen 24 an einer oder an beiden Seiten in
den verbleibenden freien Zwischenraum des Biegeflansches 5
eingeschoben werden, so daB auch eine Warmelibertragung
durch Strahlung iiber den Hohlraum 17 von einem Metallpro-

filteil zum anderen unterbunden wird.

Wie aus Fig. 9 ersihtlich, kann eine derartige Zwischen-

wand auch im mittleren Bereich eingezogen werden, wenn mit
Hilfe eines entsprechenden Ansatzes 17 am Verbindungssteg 3
(Fig. 3) eine entsprechende rinnenfdrmige Ausnehmung in die

Zwischenstlicke 15 eingeformt ist.
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Fig. 10 zeigt eine Anordnung, bei der drei Zwischenwdnde

24 eingezogen sind.

In Fig. 11 ist ein Querschnittsprofil entsprechend Fig. 1
dargestellt, das lediglich dahingehend gedndert ist, daB |
der Fiihrungsansatz 16' einen T-fOrmigen Profilquerschnitt |
aufweist. Im lbrigen entspricht das Profil der Ausfih-
rungsform gemdB Fig. 1. Der Werkzéugkopf zum Heraustrennen
des Verbindungssteges 3 bei diesem Profil muB entsprechend
der Querschnittsform des Filhrungsansatzes 16' mit einer
Hammerkopfnut versehen sein, so daB sich auch hier der
Werkzeugkopf zur Aufnahme der Reaktionskrdfte an dem Fiih-
rungsansatz 16' abstiitzen kann. Bei einem derart geform-
ten Filihrungsansatz 16' ist jedoch die Hammerkopfnut im
Yerkzeugkopf so gefiihrt, daB der Abstand des den Hammer-
kopfteil bildenden Teils der Nut zu der dem Verbindungs-
steg zugekehrten Fldche des Werkzeugkopfes -bezogen auf -
die Durchlaudrichtung-— mit Abstand hinter dem Bereich des
Verformungsteiles 18 grdBer ist, so daB beim Hindurchzie-
hen des Werkzeugkopfes iliber den T-f&rmigen Ansatz 16' auf
die beiden Verbindungsstege 3 Krdfte in Richtung der Pfei-
le 25 ausgelibt werden, die nach erfolgter Abtrennung der
Verbindungsstege 3 von den Biegeflanschen Sfdiesen von den

Zwischenstiicken 15 abheben. ¢

Fig. 12 zeigt in einer Aufsicht einen Werkzeugkopf 26 zur
Bearbeitung eines Querschnittsprofils entsprechend Fig. 1.
Der Werkzeugkopf 26 wird in Richtung des Pfeiles 27 {(Durch-
laufrichtung) durch den Hohlraum 17 durch das Verbundprofil
in der Form gemdB Fig. 4 hindurchgezogen. Hierzu ist der
Werkzeugkopf mit einem nicht n&her dargestellten Zugele-
ment verbunden. Auf der Oberseite und der Unterseite ist
der Werkzeugkopf mit einer Lidngsnut 22 zur Aufnahme des
Flihrungsansatzes 16 am Verbindungssteg 3 versehen. Der
Werkzeugkopf 26 ist in einen vorderen Fiihrungsteil 28 und
einen daran anschlieBenden, sich keilfdrmig gegen das hin-

tere Werkzeugende erweiternden Verformungsteil 29 unter-
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teilt. Die in Fig. 5 dargestellte Querschnittsfldche ent-
spricht der Schnittlinie V-V in Fig. 12.

Fig. 13 zeigt eine Ansicht in Richtung des Pfeiles 13,

Fig. 14 zeigt eine Seitenansicht.

lg-ks



0110340

Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung von wdrmege-

ddmmten Verbundprofilen fiir Fensterrahmen
oder dgl., Metallprofil zur Anwendung des
Verfahrens und Trennwerkzeug zur Durchfiih-

rung des Verfahrens

Anspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von wdrmegeddmmten Verbund-
profilen fiir Fensterrahmen oder dgl., die wenigstens zwedl
Metallprofilteile aufweisen, die iliber wenigstens ein Zwi-
schenstiick aus wdrmeddmmender Isoliermasse miteinander
verbunden sind, wobei die beiden Metallprofilteile zu-
ndchst durch wenigstens einen Verbindungssteg aus glei-
chem Werkstoff einstiickig miteinander verbunden sind und
hierdurch wenigstens eine vorzugsweise nach auBen offene
Rinne gebildet wird, die mit der das Zwischenstiick bilden-
den warmédémmenden Isoliermasse ausgegossen wird und wo-
bei nach dem Aushdrten der Isoliermasse der Verbindungs-
steg entfernt wird, dadurch ge kennzedichnet,
daB der Verbindungssteg im Ubergangsbereich zwischen
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Verbindungssteg und den mit ihm verbundenen Metall-
profilteilen quer zu seiner Léngserstreckung und in
Liangsrichtung fortlaufend einer Zugbelastung unter-
worfen und hierbei fortlaufend von den Metallpro-
filteilen abgetrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

da8 die Zugeblastung gleichzeitig und symmetrisch auf-
gebracht wird, so daB der Verbindungssteg in einem Ar-
beitsgang beidseitig.von den Metallprofilteilen abge-

trennt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugeblastung durch Verformung von

den Verbindungssteg begrenzenden und mit den Metall- .
profilteilen verbundenen Biegeprofilteilen erzeugt

wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB8 auf den Verbindungssteg mit Abstand
hinter der Trennstelle und fortlaufend entsprechend dem
Trennfortschritt eine Querkraft zum Abl&seri des Verbin-

dungssteges von der Isoliermasse aufgebracht wird.

5. Metallprofil zur Herstellung wdrmegeddmmter Verbund-
profile fliir Fensterrahmen oder dgl. nach dem Verfahren
entsprechend den Ansprilichen 1 bis 4, das wenigstens zwei
Metallprofilteile aufweist, die iiber wenigstens einen
Verbindungssteg aus gleichem Werkstoff einstlickig mitein-
ander verbunden sind und eine offene Rinne zur Aufnahme
einer widrmeddmmenden Isoliermasse bilden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallprofilteile (1, 2) an der Uber-

gangsstelle (20) zum Verbindungssteg (3) jeweils mit einem
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iber die rilickwdrtige Stegflidche (8) hinausragenden
Biegeflansch (5) versehen sind, und daB8 die Wand-
stdrke der Ubergangsstelle (20) zwischen Verbindungs-
steg (3) und Biegeflansch (5) diinner ist als die des
Verbindungssteges (3) einerseits und die der Biege-
flansche (5) im Bereich der Ubergangsstelle (20) .an-

dererseits.

6. Metallprofil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die den Verbindungssteg (3) begrenzenden Biege-
flansche (5) zumindest auf der Stegriickseite (8) -im
Profilquerschnitt gesehen- schrdg gegeneinander zulau-

fend ausgerichtet sind.

7. Metallprofil nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daB8 im Bereich der Ubergangsstelle (20)
zwischen dem Verbindungssteg (3) und den begrenzenden
Biegeflanschen (5) das Profil wenigstens auf der Rin-

neninnenseite einen V-fdrmigen Konturverlauf aufweist.

8. Metallprofil nach Anspruch 5, 6 oder 7,\5adurch ge-
kennzeichnet, daB die Biegeflansche (5) jeweils einen
in etwa V-fdrmigen Querschnitt aufweisen, dessen einer
Schenkel (6) am jeweiligen Metallprofilteil (1, 2) en-
det und dessen anderer Schenkel (7) im Bereich zwischen
Scheitel und freiem Ende mit dem Verbindungssteg (3)
verbunden ist, wobei eine Teillidnge des freien Endes

die Riickenfldche (8) des Verbindungssteges (3) liberragt.

9. Metallprofil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Wandstd&rke des mit dem Verbindungssteg (3) ver-
bundenen Schenkels (7) im Bereich (9) des Scheitels ge-
ringer ist als in den librigen Bereichen.
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10. Metallprofil nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der mit den Metallpro-
filteilen (1,2) verbundene Schenkel (6) des Biege-
flansches (5) mit diesen iiber einen in etwa recht-
winklig zum Biegeflansch (5) ausgerichteten Halte-
steg (4) verbunden ist, wobei der Scheitel des
V-f&rmigen Querschnitts des Biegeflansches (5) die
Fl&che des Verbindungssteges (3) zur Rinneninnen-
seite hin ﬁbérragt.

11. Metallprofil nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da8 die beiden Metallpro-
filteile (1, 2) in ihrem die Rinne (11) begrenzen-
den Randbereich in an sich bekannter Weise jeweils
einen die Rinnendffnung iiberragenden Flansch (12)
aufweisen und daB jeweils der freie Rand des Flan-
sches (12) in seiner L&ngsrichtung mit einer Viel-
zahl krallenartig gegen den Rinnenboden abgewinkelte

Ansitze (14) versehen ist.

12. Metallprofil nach einem der Anspriiche 5gbis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB8 in Profill&ngsrichtung
verlaufende Fiihrungsmittel fiir ein Werkzeug zur Ver-

formung der Biegeflansche (5) vorgesehen sind.

13. Metallprofil nach Anspruch 12, gekennzeichnet durch
eine eingeschobene Filhrungsschiene fiir das Verformungs-

werkzeug.

14. Metallprofil nach einem der Anspriiche 5 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Riickenfl&dche (8) des Ver-
bungssteges (3) mit wenigstens einem in L&ngsrichtung

verlaufenden Filhrungsmittel fiir das Verformungswerkzeug

versehen ist.
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15. Metallprofil nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fiihrungsmittel am Verbindungssteg
(3) als stegfdrmiger Fiihrungsansatz (16) ausgebil-
det ist.

16. Metallprofil nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 das Flihrungsmittel am Verbindungssteg
(3) als Rille ausgebildet ist.

17. Metallprofil nach den Anspriichen 14 und 15, da-
durch gekennzeichnet, da8 der Fihrungsansatz (16')

einen T-fdrmigen Querschnitt aufweist.

18. Metallprofil nach einem der Anspriiche 5 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die den Rinneboden bil-
dende Fl&dche des Verbindungssteges (3) mit einem in
Steglé@ngsrichtung verlaufenden, vorzugsweise in der

Rinnenmitte verlaufenden, Ansatz (17) versehen ist.

19. Metallprofil nach einem der Anspriiche 5‘bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Metallprofilteile
(1, 2) durch zwei mit Abstand und parallel‘zueinan—
der verlaufende Verbindungsstege (3) miteinander
verbunden sind, so daf zwei nach auBen offene Rinnen

(11) vorhanden sind.

20. Aus einem Metallprofil gem&dB8 Anspruch 19 herge-
stelltes wdrmedd@mmendes Verbundprofil mit wenigstens
zwei Metallprofilteilen, die iliber wenigstens zwel
Zwischenstiicke aus wdrmeddmmender Isoliermasse mitein-
ander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB der
von den beiden Profilteilen (1, 2) und den beiden Zwi-
schenstiicken (15) aus Isoliermasse umschlossene Hohl-

raum (17) in L3ngsrichtung durch wenigstens eine quer
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zu den Zwischenstiicken (15) ausgerichtete Zwischen-

wand (24) aus einem Isolierstoff unterteilt ist.

21. Verbundprofil nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Zwischenwand (24) von den einander
gegenﬁberliegenden Biegeflanschen'(S) eines Metall-
profilteils (1, 2) gehalten ist.

2. Verbundprofil nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Zwischenwand (24) von den
einander gegeniiberliegenden, durch ld@ngslaufende An-
sdtze :(17) der abgetrennten Verbindungsstege (3) in

die Isoliermasse eingeformten Rinnen eingezogen ist.

23. Verbundprofil nach den Anspriichen 20, 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei Zwischen-

widnde (24) eingezogen sind.

24. Trennwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
den Anspriichen 1 bis 4 an einem Metallprofil nach den
Anspriichen 5 bis 19 mit einem Zugelement, an dem ein
Werkzeugkopf angeordnet ist, dadurch gekenﬁ;eichnet,

daB der Werkzeugkopf (26) -bezogen auf die Durchlauf-
richtung (27)- einen vorderen Flihrungsteil (28) zur Ab-
stiitzung am ungetrennten Profil und einen sich keilfdr-
mig gegen das hintere Werkzeugende erweiternden, an den
Biegeflanschen (5) angreifenden Verformungstéil (29) auf-

weist.

25. Trennwerkzeug nach Anspruch 24, dadurch gekennzeich-
net, daB8 an den dem herauszutrennenden Verbindungssteg
(3) zugekehrten Fldchen des Werkzeugkopfes (26) eine
Lingsnut (22) zur Aufnahme eines Fiihrungsansatzes (16)
am Verbindungssteg (3)oder einer in das Profil eingeleg-

ten Fiihrungsschiene angeordnet ist.
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26 _Trennwerkzeug nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langsnut als Hammerkopfnut aus-
gebildet ist, wobei der Abstand des den Hammerkopf-
teil bildenden Teiles der Nut zu der dem Steg zuge-
kehrten Fl&dche des Werkzeﬁgkopfes ~bezogen auf die
Durchlaufrichtung—- mit Abstand hinter dem Verfor-

nungsteil gréfer ist.

1g-ks
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