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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallprofilen fiir Fenster, Tiiren und Fassaden.

&) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Herstellen von Metallprofilen
fir Fenster, Tiren und Fassaden. Zwischen zwei
Metallprofilen wird Uber senkrecht dazu stehende
Kunststoffleisten eine abdichtende Verbindung her-

gestellt.

Um die dabei erforderlichen Andruckkrifte zwi-
schen Stegkanten der Stege (6, 8; 7, 9) der Metall-

profile (1, 2) und Kunststoffleisten (3, 4) zu verrin- 4

@ gern, und um eine Réndelung und ein abdichtendes 2 L5 L
Andriicken der Stegkanten an die Kunststoffleisten in 5\/

@) einem einzigen Arbeitsgang zu ermdglichen, werden g 15 C‘ZJ R N’

L0 die Kunsistoffleisten (3, 4) zuerst nur lose in den s et o

¥ durch die Stege gebildeten Nuten festgelegt. Erst LN ¢

L0 unmittelbar vor dem endgdiltigen Verbinden von Me- 5 A

00 tallprofilen (1, 2) und Kunststoffleisten (3, 4) erfolgt in 1,-/ ﬂ 6 13 5/ % Q o
einem einzigen Arbeitsgang mit diesem Verbinden 13 H 7 ¢

O das Réndeln der Innenkanten der plastisch verform- 5 v FI6.1

n_baren Stege (8. 9).
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallprofilen fiir Fenster, Tiiren und Fassaden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung gem&B dem Oberbegriff des
Anspruches 1 bzw. des Anspruches 4.

Kunststoffleisten werden zwischen dem AuBen-
profil und dem Innenprofil, die aus Metall bestehen,
eingefligt, um eine Kondenswasserbildung am In-
nenprofil zu vermeiden, die durch die isolierenden
Eigenschaften der Kunststoffleisten verhindert wer-
den soll.

Die beiden Endkanten der Kunststoffleisten
weisen zweckmiBigerweise schwalbenschwanzfor-
migen Querschnitt auf, die im fertigmontiertem Zu-
stand in entsprechend geformten Nuten des Innen-
profiles sowie des gegeniiberliegenden AuBenprofi-
les der Metallfenster oder Metalltliren festgelegt
sind. Fiir eine zweckm#Bige Montage ist wenig-
stens eine der diese Nuten bildenden metallischen
Seitenstege, die in der Regel einstiickig mit dem
Metallprofilen ausgebildet sind, so aufgeweitet, daB
das Schwalbenschwanzprofil locker und axial in die
Nut eingeschoben werden kann. Anschliefend wer-
den diese Stege umgebogen. Dies geschieht
zweckmaéBigerweise durch Rollen, die im Durch-
messer und in der Abschrégung so an die plastisch
verformbaren Metallstege angepaBt sind, daB sie
beim Hindurchilihren durch den Zwischenraum
zwischen den beiden Profilen den innenliegenden
plastisch verformbaren Metalisteg in Richiung auf
die schwalbenschwanzfdérmigen Kanten der Kunst-
stoffleisten drlicken. Vorzugsweise ist die gegen-
Uberliegende, der gleichen Nut zugeordnete Kante
der Metallprofile starr ausgebildet, und beide nach
innen ragenden Kanten der Metallstege bilden zu
den Kunststoffleisten hin spitze Winkel, so daB die
gegenilberliegenden Kanten in das elastisch ver-
formbare Kunststoffprofil eindringen und dadurch
eine stabile Festlegung und Abdichtung erzeugen.

ZweckmiBigerweise sind zwei im wesentlichen
parallele Kunststoffleisten vorgesehen. Im Mittelbe-
reich der Profile zwischen beiden Kunststoffleisten
kdnnen sich gegeniberliegende Fiihrungskanten
vorgesehen werden, die im wesentlichen dreiecki-
gen Querschnitt aufweisen kdnnen, deren Spiizen
einander zugewandt sind. Die zwischen den beiden
Metallprofilen  hindurchgefiihrien  Montagerollen
knnen dann eine exakt definierte abdichtende
Verbindung zwischen Kunststoffprofilen und Metall-
stegen von Innenprofil und AuBenprofil bewerkstelli-
gen.

Es zeigte sich, dag zum Aufrechterhalten einer
festen abdichtenden Verbindung zwischen Metall-
profilen und Kunststoffieisten auch nach der Been-
digung der Gesamtherstellung einschlieflich einer
nachfolgenden Eloxierung oder Lackierung, was im
Falle einer Pulverlackierung bei einer Temperatur
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von etwa 185 C erfolgt, erhebliche Kréfte erforder-
lich waren. Notwendig ist dabei auch eine sehr
hohe axiale Schubfestigkeit zwischen den Metall-
profilen einerseits und den Kunststoffleisten ande-
rerseits.

Um den erforderlichen Montagedruck zu redu-
zieren und dennoch eine stabile Verbindung auch
nach kompletier Fertigstellung zu gewdhrleisten,
hat man daher die stegfdrmigen Metalleisten mit
einer Rindelung versehen. Hierbei wird eine ge-
zahnte Réndelrolle auf die nach innen gerichteten
Stegkanten des inneren Metallsteges aufgedriickt,
so daB die Z&hne im Werkstoff entsprechende Ver-
tiefungen und Verformungen bewirken. Hierdurch
wird eine erheblich bessere Verbindung und auch
Abdichtung zwischen Metallprofilen und Kunststoff-
leisten erzielt.

Die Anbringung der Réndelung mit den Ubli-
chen einfachen Werkzeugen ist jedoch relativ auf-
wendig, wobei ein eigener Arbeitsgang erforderlich
ist, darliberhinaus sind dennoch verhilinismaBig
hohe Verbindungskrafte erforderlich, um Einwirkun-
gen wéhrend der Nachbehandlung, insbesondere
hohen Temperaturen wihrend des Pulver- Lackie-
rens, Stand zu halten.

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung gemaB dem Ober-
begriff des Anspruches 1 bzw. des Anspruches 4
so auszugestalten, daB die erforderlichen Andruck-
kréfte zwischen Stegkanten und Kunststoffieisten
verringert werden kdnnen, daB Réndelung und ab-
dichtendes Andriicken der Stegkanten an die
Kunststoffleisten in einem Arbeitsgang erfolgen
kdnnen, und daB grdBere Belastungen der fertigen
Verbindung, insbesondere durch hohe Temperatur-
einwirkung wahrend des Pulver-Lackierens, nach
erfolgter abdichtender Verbindung vermieden wer-
den kdnnen.

Das Problem wird erfindungsgemas durch die
Merkmale des Kennzeichens des Anspruches 1
bzw. des’ selbststdndigen Vorrichtungsanspruches
2 geldst. Weitere Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen unter Schutz gestelit.

Das erfindungsgemiBe Verfahren besteht im
wesentlichen darin, daf zundchst nur eine lockere
Verbindung zwischen AuBenprofil und Innenprofil
Uber die Kunststoffleisten erfolgt, wobei die Metall-
stege so ausgebildet sind, daB die schwalben-
schwanzfdrmigen Kanten der Kunststoffleisten lok-
ker und achsparallel zu den Profilkanten eingescho-
ben werden k&nnen. AnschlieBend erfoigt die Wei-
terbehandlung dieser Profile, insbesondere das
Eloxieren und Lackieren. Wegen der lediglich losen
Verbindung ist dabei ein besserer AbfluB der ein-
zeinen Behandlungsstoffe wie Entfettungsbider,
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Reinigungsbéder, Eloxierbdder, Verdichtungsbdder
und dergleichen mdglich. Das Eloxieren oder Lak-
kieren der noch nicht fertig zu einem Rahmen
montierten Profilleisten bringt schlieBiich auch eine
erhebliche Vereinfachung dieser Arbeiten mit sich,
da einzelne Profiileisten erheblich leichter handhab-
bar sind als rechteckige Rahmen. Aufgrund der
Uiblichen Berechnungsmethode, die sich auf die
umschlossene Flache, etwa die Fensterfldche, be-
zieht, ergeben sich durch dieses Verfahren, das auf
die Profilleisten beschrinkt ist, auch erhebliche fi-
nanzielle Einsparungen bei der Weiterbehandlung
wie Lackierung, Eloxierung etc.

Die endgliltige abdichtende Verbindung zwi-
schen den Metallprofilen und den Kunststoffleisten
kann vor, jedoch vorzugsweise erst nach der Ober-
flichenbehandiung erfolgen, insbesondere bei dem
heifen Pulver-Lackieren. Hierzu wird eine spezielle
als "Maus" bezeichnete Rolleneinrichtung durch
den Hohiraum zwischen 2 Kunststoffleisten hin-
durchgefiihrt, die so ausgebildet ist, daB zundchst
eine Randelung der einander zugewandten Steg-
kanten der Metallstege erfolgt, anschlieBend durch
weitere Rollen ein Andrlicken der Stegkanten an
die Kunststoffieisten. Réndelung und/oder abdich-
tendes Anpressen kdnnen durch mehrere, aufein-
ander abgestimmte Rollen erfolgen, die an einer
gemeinsamen Schiene frei drehbar gelagert sind,
vorzugsweise zusammen mit Flhrungsrollen. Wih-
rend eine der paarweise angeordneten Rollen beim
Hindurchziehen mit der Stegkante des Innenprofi-
les in Eingriff gelangt, gelangt die darauffolgende
Rolie mit dem AuBenprofil in Eingriff, was durch ein
leichtes axiales Versetzen benachbarter Rollen auf
der Schiene ermdglicht wird. Benachbarte Rollen
werden dabei in entgegengesetzier Richtung ge-
dreht. Anschliefend erst werden die so fertigge-
stellten Leisten in Ublicher Weise zu fertigen Fen-
sterstocken oder Tirstdcken zusammengefligt.

Auf diese Weise kann die Weiterbehandiung,
insbesondere das Pulver- Lackieren bei erhdhter
Temperatur, vereinfacht und verbilligt werden, wo-
bei ein eigener Arbeitsgang flir das Réndeln weg-
fallt; die Abdichtung und die Festigkeit, insbeson-
dere gegeniber achsialen Schubkréfien zwischen
Metallprofilen und Kunststoffleisten, kann erhGht
werden, da eine Verringerung der Festigung durch
ein nachtrdgliches Erhitzen vermieden werden
kann. Diese Verbesserung fiihrt darliberhinaus zu
einer Verringerung der erforderlichen Anprefikrifte
und damit zu einer gréBeren Materialschonung
bzw. der Mdglichkeit, weniger hochwertiges und
damit preiswerteres Material zu verwenden.
Schlieflich fuhrt die Mglichkeit, Rindelung und
abdichtende Verbindung in einem einzigen Art-
beitsgang durchzufiihren, zu einer weiteren erhebli-
chen Vereinfachung der Herstellung der Profillei-
sten und damit auch der Metall-Fensterrahmen
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oder- Tlrrahmen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel flir eine Vorrichtung
zur abdichtenden Verbindung eines duBeren und
eines inneren Metallprofiles Uber parallele Kunst-
stoffieisten ist in der Zeichnung beschrieben. Es
zeigt:

Fig. 1 ein Ubliches Rahmenprofil mit einem
Metall-AuBenprofil, einem Metall-innenprofil und
zwei parallelen Kunststoffleisten als Zwischenver-
bindung,

Fig. 2 die Draufsicht auf eine Vorrichtung
zum gleichzeitigen Réndeln und Andriicken der
Metall- Stegkanten der Metallprofile an die Kunsi-
stoffleisten,

Fig. 3 einen Schnitt l1dngs der Linie HIi-lll von
Fig. 2, der eine AnpreBrolle darstellt,

Fig. 4 einen Schnitt 1dngs der Linie IV-IV von
Fig. 2, der eine R&ndelrolle darstellt.

n der Zeichnung sind gleiche Teile mit glei-
chen Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist ein Metall- AuBenprofil (1) mit einer
nach aufien gerichteten glatien Oberfliche darge-
stellt, weiterhin ein inneres Metall- Innenprofil (2).
Zwischen beiden sind zwei parallele Kunststofflei-
sten (3, 4) angeordnet. Das innere Metallprofil (2)
weist wie das duBere Metallprofil (1) flir den Eingriff
mit dem ZuBeren Kunststoffprofil (3) einen festen
kantenfSrmigen Metallsteg (6) und einen durch
eine Nut getrennten gegeniiberliegenden und zu-
geordneten plastisch verformbaren Metalisteg (8)
auf, wobei die dazwischen ausgebildete Nut mit
etwa dreieckigem oder schwalbenschwanzférmi-
gem Querschnitt bei erfolgter Montage durch die
schwalbenschwanzférmigen Endkanten der Kunst-
stoffieiste (3) ausgeflillt ist. Gegeniiberliegende
Stege (6, 8) des AuBenprofiles (1) bzw. des Innen-
profiles (2) sind mit gleichen Bezugszeichen be-
zeichnet. Das gleiche gilt flr die parallel dazu
innen angeordnete zweite Kunststoffleiste (4) und
die entsprechenden festen kantenfdrmigen Metall-
stege (7) sowie die plastisch verformbaren zuge-
ordneten Metalistege (9) und die schwalben-
schwanzférmigen Kanten (5) der Kunststoffleiste,
die in entsprechenden Nuten abdichtend einge-
preft sind, die durch die beiden zugeordneten Me-
tallstege entstanden sind. Aus Fig. 1 ist auch er-
sichtlich, daB die beiden nach innen gerichteten
Kantenenden der zugeordneten Metalistege in etwa
spitz zulaufen, und daB der verformbare Metallsteg
(9) zum schwalbenschwanzfdrmigen Endabschnitt
der Kunststoffleiste hin Rdndelungen aufweist.

Genau in der Mitte zwischen den beiden Kunst-
stoffleisten (3, 4) weisen das innere Metallprofil (2)
und das HuBere Metallprofii (1) Stiitzleisten
(14' 15') mit im wesentlichen dreieckigem Quer-
schnitt auf, wobei die Spitzen der Dreiecke aufein-
ander ausgerichtet sind, um eine exakte Fiihrung
fir die Rollen zwischen den abfallenden Kanten
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dieser Stiitzleisten und den plastisch verformbaren
Stegen zu bilden. Durch das Hindurchflibren ent-
sprechender flacher scheibenfrmiger Rolien wer-
den nimlich die innen liegenden, plastisch ver-
formbaren und kantenfrmigen Metalistege an die
Kunststoffstege gepreBt, wobei gleichzeitig selbst-
verstdndlich auch die gegeniberliegende starre
Kante (6 bzw. 7) an die gegeniiberliegende Fidche
der Kunststoffleisten (3, 4) gepreBt wird.

Fig. 1 zeigt den fertigen Endzustand der Profil-
leiste, nicht jedoch den Rohzustand, bei dem die
plastisch verformbaren Stege (8, 9) etwas aufge-
weitet sind, um ein axiales Einflihren der Kunst-
stoffleisten (3, 4) in die beiden jeweils gegeniber-
liegenden Nuten zu ermdglichen und dabei einen
losen Sitz zu gewéhrleisten.

Bei lediglich fosem Sitz wird beim Hindurchfiih-
ren der Leiste (27) (Fig. 2) in Pfeilrichtung zundchst
eine Stegrolle (21, 22) im Zwischenraum zwischen
verformbarem Metalisteg (9) und Kunststoffleisten
(3, 4), vorzugsweise aus Polyamid, gefiihrt, um
Platz zu schaffen fiir die nachfolgende Réndelrolle
(19, 20), die auf die innere Stegkante oder den
Anrolisteg des Metallsteges gedriickt wird und ihn
mit einer Eindruck- Réndelung versieht. Nach dem
Verlassen dieses Bereiches durch die Réndelrolle
driickt eine Andruckrolle (15, 16) von auBen die
plastisch verformbaren Metalistege (8, 9) im Kan-
tenbereich in Richtung auf die Kunststoffleisten (3,
4) und ermdglicht eine abdichtende und gegen
Schubkrifte stabile dauerhafte Verbindung. Um si-
cherzustellen, daB die Andruckrolle (15, 16) rollt
und nicht schleift, weist sie eine axial duBere
Scheibe (26) mit Umfangszahnung auf. An beiden
Seiten der Behandlungsrollen (15-22) sind Fiih-
rungsrollen (23, 24; 17, 18) vorgesehen.

Es sei erwdhnt, daB am Innenprofil (2) eine
schrige Kante (10) zur Aufnahme einer Dichtungs-
lippe vorgesehen ist, desgleichen am AuBenprofil
(1) ein Hohlraum (11) zur Aufnahme einer weiteren
Dichtungsleiste, um den schematisch angedeuteten
Fensterstock (12) oder Tirstock abzudichten. Wei-
terhin sei der Vollstdndigkeit halber erwdhnt, daB
{iblicherweise der Abschniit (13) des AuBenprofiles
(1) sowie der Abschnitt (14) des Innenprofiles (2) in
die Mauer eingemauert werden.

Fig. 2 zeigt eine perspektivische Draufsicht auf
eine Vorrichtung fiir das gleichzeitige Réndeln und
abdichtende Andriicken der Metallstege (8, 9) an
die Kunststoffleisten (3, 4) in Form einer auch als
Maus bezeichneten Leiste (27). Hierbei sind die
einzelnen unterschiedlich ausgebiideten und unter-
schiedlich zueinander angeordneten Rollen mit (15
bis 24) bezeichnet. U.a. sind aus Fig. 2 scheiben-
férmige Rollen (15 und 16) erkennbar, die am
Aupenumfang durch eine Ringnut vom {ibrigen Be-
reich (25) getrennte Scheiben (26) mit Sdgezahn-
Rand aufweisen. Diese Scheiben driicken beim
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Hindurchfiihren der Leiste (27) durch den Hohiraum
zwischen zwei Kunststoffleisten (3, 4) so an die
Kanten der plastisch verformbaren Metalistege (8,
9), daB die Andruckrolle (15, 16) rollif und nicht
schleift.

Weiterhin sind Filhrungsrollen (17, 18; 23, 24)
am Anfang und am Ende der Leiste (27) vorgese-
hen. Im Anschiu an die Anfangs-Fiihrungsrolien
(23, 24) sind Stegrollen (21, 22) vorgesehen, wel-
che die Kunststoffleisten (3, 4) vom plastisch ver-
formbaren Metalisteg (8, 9) wegdriicken; daran
schlieBen sich Rindelrollen (19, 20) an, die auf die
Innenkanten der verformbaren Metallstege (8, 9)
driicken, bevor das abdichtende Verbinden Uber
die Andruckrolien (15, 16) erfolgt. Daran schliefien
sich weitere Fiihrungsrollen (17, 18) an.

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB benachbarte Rol-

len geringfligig seitlich gegeniiber der Léngsachse
der Leiste (27) verseizt sind und daB dazwischen
geringfligige Leerrdume liegen.
Durch dieses Versetzen wird ein abwechseindes
Andriicken einer frei drehbaren Rolle an den pla-
stisch verformbaren Metallsteg (8, 9) des AuBen-
profiles (1), und danach der folgenden Rolle an das
Innenprofil (2) bewirkt, wobei die Drehrichtung auf-
einanderfolgender Rollen enigegengesetzt ist.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt einer Andruckrol-
le mit einem schrdgen Andruckabschnitt (25) und
einer axial aufen liegenden scheibenférmigen Rol-
le (26) mit Sagezahnumfang (29) zur Sicherstellung
einer Abrollbewegung trotz hohem AnsprefBdruck.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 1V-
IV von Fig. 2. Die dort gezeigte scheibenférmige
Rindelrolle (19) dient dem Andricken auf die In-
nenkante des plastisch verformbaren Metalisteges
(8, 9) zum Erzielen siner Eindruck- Réndelung.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstelien von Metaliprofilen
flir Fenster, Tlren und Fassaden, bei dem ein
AuBenprofil (1) und ein Innenprofil (2) Uber mehrere
parallele Kunststoffleisten (3, 4) dadurch miteinan-
der verbunden werden, daB schwalbenschwanzf&r-
mige Endkanten (5) der Kunststoffleisten in ent-
sprechenden Nuten des AuBenprofiles und des In-
nenprofiles abdichtend festgelegt werden, wobei
die Nuten durch zwei gegeniiberliegende plastisch
verformbare und vorzugsweise einstlickig mit den
Profilen (1, 2) ausgebildete Stege (6, 7; 8, 9) gebil-
det werden, von denen wenigstens einer (8, 9)
gegen die Fliche der Kunststoffleiste (3, 4) an-
driickbar ist, wobei zum Andriicken Andruckrollen

'(1 5, 16) eingesetzt werden, die an einer Leiste (27)

befestigt und an aufeinander ausgerichteten Flh-
rungsleisten (14, 15) der beiden Metallprofile (1, 2)
gefiihrt werden, und wobei die inneren Stegkanten
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der Stege vor dem Andriicken gerdndelt werden,
dadurch gekennzeichnet,

a) daB die Kunststoffleisten (3, 4) zuerst nur
lose in den durch zugeordnete Stege (6, 8; 7, 9)
der Metallprofile (1, 2) gebildeten Nuten festgelegt
werden,

b) daB erst unmittelbar vor dem endgiiltigen
Verbinden von Metallprofilen (1, 2) und Kunststoff-
leisten (3, 4) in einem Arbeitsgang das Réndeln der
innenkanten der plastisch verformbaren Stege (8,
9) erfoigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine Vorrichtung in Form einer
Leiste (27), an der vor den Andruckrollen (15, 16)
Rindelrollen (19, 20) angeordnet sind, durch den
Zwischenraum zwischen benachbarten Kunststofi-
leisten (3, 4) eingeflihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB erst nach der Weiterbehand-
lung, insbesondere nach dem (Pulver-) Lackieren
oder Eloxieren, eine endgliltige abdichtende Ver-
bindung der (kantenf6rmigen Metall-) Stege mit
den Kunststoffleisten (3, 4) erfoigt.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, um eine feste abdichtende
Verbindung zwischen benachbarten, im wesentli-
chen parallelen Kunststoffleisten (3, 4), die schwal-
benschwanzférmige Endkanten (5 ) aufweisen, mit
entsprechenden, aufeinander ausgerichteten Nuten
am Metail- AuBenprofil (1) bzw. -Innenprofil (2) zu
erméglichen, wobei eine Leiste (27) mit daran frei
drehbar gelagerten Filhrungsrollen (23, 24; 17, 18)
und dazwischen angeordneten frei drehbaren An-
drucksrollen (15, 16) vorgesehen ist, wobei benach-
barte Rollen in Lingsrichtung der Leiste (27) seit-
lich leicht gegeneinander verseizt sind, und wobei
die Rollen beim Hindurchziehen durch den Hohl-
raum zwischen zwei benachbarten Kunststoffleisten
(3. 4), vorzugsweise aus Polyamid, an gegeniber-
liegenden Fuhrungsprofilen (14, 15) von AuBenpro-
fil (1) und Innenprofil (2) fihrbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daB
and der Leiste (27) vor den Andruckrollen (15, 16)
Réndelrollen (19, 20) vorgesehen sind, deren Um-
fang eine Réndelung in die inneren Stegkanten der
plastisch verformbaren (Metall-) Stege (8, 9) ein-
pragt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor den Randelrollen Stegrolien

(21, 22) zum Wegdrlicken der Kunststoffleisten (3, .

4) von den Stegkanten der Stege (8, 9) angeordnet
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Andruckrollen (15,
16) eine axiale duBere Scheibe (26) mit Umifangs-
zahnung aufweisen, die derart gestaltet ist und so
an den verformbaren Stegen anliegt, daB ein siche-
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res Abrollen gewéhrleistet ist.
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