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(54) Abstandhalterrahmen aus glasfaserverstidrkiem Kunststoff fiir Isolierglasscheiben und
Verfahren zum Bilden von Ecken in einem solchen Abstandhalter
(57)  Abstandhalterranmen fur Isolierglasscheiben

mit folgenden Merkmalen sowie ein Verfahren zu seiner
Herstellung:

- der Abstandhalterrahmen ist aus einem Hohlprofils-
tab (27) aus glasfaserverstarktem Kunststoff oder
aus einem anderen beim Biegen bruchgefahrdeten
Werkstoff gebildet und hat Ecken (1-4);

- einer oder mehrere der zwischen den Ecken (1-4)
gebildeten Schenkel (5-8) des Abstandhalterrah-
mens enthalten ein rieselfahiges Trockenmittel (9);

- an den Ecken (1-4) des Abstandhalterrahmens ist
der Hohlprofilstab (27) eingeschnitten;

- die Einschnitte (21) erstrecken sich durch den inne-
ren Scheitel (16) und von dort weiter in Richtung
gegen den auBeren Scheitel (17) der jeweiligen
Ecke, ohne den auBeren Scheitel (17) zu durch-
trennen;

- an den Ecken (1-4) befindet sich im Hohlprofilstab
(27) ein die Ecke (1-4) stabilisierendes formstabiles
Winkelstlck (11-14);

- in den das Trockenmittel (9) enthaltenden Schen-
keln (5-8) stecken Piropfen (10), welche das Trok-
kenmittel (9) zwischen sich einschlieBen.
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Beschreibung

[0001] Abstandhalterrahmen fiir Isolierglasscheiben
bestehen meist aus Hohlprofilstdben aus Aluminium
oder Edelstahl, welche ein rieselfahiges Trockenmittel
enthalten, gewdhnlich Molekularsiebe. Es ist die Auf-
gabe des Trockenmittels, in der Isolierglasscheibe vor-
handene Feuchte zu binden, damit unter den an
Fenstern auftretende Temperaturen der Taupunkt nicht
unterschritten wird. Die metallischen Abstandhalterrah-
men werden heute meist in einem Stiick gebogen und
zeichnen sich durch gute mechanische Stabilitat aus.
Sie haben jedoch den Nachteil, daB sie, insbesondere
wenn sie aus Aluminium bestehen, eine Kaltebriicke
zwischen den einzelnen Glasscheiben der Isolierglas-
scheibe bilden. Um die Wirksamkeit der Kaltebriicke zu
verringern, sind auch Abstandhalterrahmen aus metalli-
schen U-Profilen und aus thermoplastischen Vollprofi-
len bekannt, wobei die zuletzt genannten unmittelbar
auf eine Glasscheibe extrudiert werden. In jungster Zeit
sind auch Abstandhalterrahmen vorgeschlagen wor-
den, welche aus Hohlprofilstdben aus glasfaserver-
starktem Kunststoff gebildet werden und ebenso wie
Abstandhalterrahmen aus metallischen Hohlprofilen mit
einem kérnigen, rieselfdhigen Trockenmittel gefullt wer-
den. Der glasfaserverstarkte Kunststoff hat eine nur
geringe Warmeleitfahigkeit, so daB er in erwlnschter
Weise den Wéarmelbergang zwischen den einzelnen
Glasscheiben einer Isolierglasscheibe behindert. Durch
die Glasfaserverstarkung hat das Hohlprofil auch eine
hinreichende mechanische Stabilitdt. Nachteilig ist
jedoch, daB Hohlprofilstdbe aus glasfaserverstarktem
Kunststoff spréde und deshalb anders als metallische
Hohlprofilstdbe bruchgefahrdet sind, wenn man ver-
sucht, sie zu biegen. Auf Maschinen, welche flr das
Biegen metallischer Hohlprofilstdbe zu Abstandhalter-
rahmen bestimmt sind, lassen sich deshalb keine
Abstandhalterrahmen aus glasfaserverstarkten Kunst-
stoffprofilen biegen. Nun kénnte man daran denken,
Abstandhalterrahmen aus glasfaserverstarkten Kunst-
stoffprofilen dadurch zu bilden, daB man gerade Hohl-
profilabschnitte durch vorgefertigte Winkelstlicke,
welche die Ecken der Abstandhalterrahmen bilden, mit-
einander verbindet, indem man diese Winkelstiicke in
die Hohlprofilabschnitte hineinsteckt. Diese aus frihe-
rer Zeit beim Herstellen von metallischen Abstandhal-
terrahmen bekannte Technik ist jedoch
arbeitsaufwendig und fihrt zu Abstandhalterrahmen,
welche infolge mangelnder Steifigkeit im Eckbereich
insgesamt labil sind und sich nicht so einfach handha-
ben und mit der erforderlichen Prazision auf eine Glas-
scheibe kleben lassen.

[0002] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, wie man hinrei-
chend stabile Abstandhalterrahmen aus glasfaserver-
starkten Kunststofthohlprofilen zu wettbewerbsfahigen
Kosten herstellen kann.

[0003] Diese Aufgabe wird geldst durch Abstandhal-
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terrahmen mit den im Anspruch 1 angegebenen Merk-
malen und durch ein Verfahren zum Bilden von Ecken in
einem solchen Abstandhalterrahmen aus glasfaserver-
starktem Kunststoff mit den im Anspruch 10 angegebe-
nen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
[0004] Der erfindungsgeméfBe Abstandhalterrahmen
ist ein eckiger Rahmen. In den meisten Fallen werden
die zwischen den Ecken gebildeten Schenke des Rah-
mens einen rechten Winkel miteinander bilden, doch ist
das nicht zwingend. Der Abstandhalterrahmen kann
auch Ecken haben, an denen seine Schenkel einen
Winkel miteinander einschlieBen, der kleiner oder gré-
Ber als 90° ist. Eine oder mehrere der Schenke, vor-
zugsweise alle Schenkel, enthalten ein rieselfahiges
Trockenmittel, welches zwischen Pfropfen eingeschlos-
sen ist, welche in den Schenkeln stecken. Zur Bildung
der Ecken ist das Hohlprofil eingeschnitten. Im fertigen
Abstandhalterrahmen gibt es deshalb Einschnitte, wel-
che sich durch den inneren Scheitel der jeweiligen Ecke
und von dort weiter in Richtung gegen den auBeren
Scheitel der jeweiligen Ecke erstrecken, ohne den
auBeren Scheitel zu durchtrennen. Unter dem inneren
Scheitel wird der zur Rahmeninnenseite weisende
Scheitel einer Ecke verstanden. Demgemas liegt der
auBere Scheitel auf der RahmenauBenseite der Ecke.
Der an einer Ecke vorgesehene Einschnitt ermdglicht
es, die Ecke durch Biegen zu bilden, ohne Material der
rahmeninnenseitigen Profilwand und der Flanken des
Hohlprofilstabes verdrangen zu missen. Dadurch, daB
der Einschnitt den &uBeren Scheitel der Ecke nicht
durchtrennt, hangen die von der Ecke ausgehenden
Schenkel des Abstandhalterrahmens Uber den duBeren
Scheitel einstlickig zusammen. Die durch den Ein-
schnitt erfolgte Schwachung des Hohlprofils wird
dadurch ausgeglichen, daB im Hohlprofilstab ein die
jeweilige Ecke stabilisierendes formstabiles Winkel-
stlick steckt. Unter einem formstabilen Winkelstick wird
ein solches verstanden, welches die Ecke so weit stabi-
lisiert, daB der Abstandhalterrahmen bei den Handha-
bungen, die bis zum AbschluB des Einbaus in eine
Isolierglasscheibe erforderlich sind, seine an den Ecken
gewollten, durch die Gestalt der Isolierglasscheibe vor-
bestimmten Winkel beibehalt.

[0005] Der erfindungsgeméfBe Abstandhalterrahmen
hat Vorteile:

¢ Seine von einer Ecke ausgehenden Schenkel han-
gen einstlckig zusammen.

¢ Durch die Einschnitte in den Ecken kdnnen die
Flanken auch im Bereich der Ecken stufenlos eben
sein, was fur das Verlieben mit Glasscheiben glin-
stig und wichtig ist.

¢ Die Einschnitte kdnnen im fertigen Abstandhalter-
rahmen geschlossen oder nahezu geschlossen
sein, insbesondere am inneren Scheitel, der
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dadurch eine sehr exakte Gestalt und ein falten-
freies Aussehen erhalt.

¢ Die Winkelsticke sind in der Isolierglasscheibe
unsichtbar.

¢+ Die Winkelstlicke sind auch an den Flanken nahezu
unsichtbar. Der Vorteil liegt jedoch weniger im Aus-
sehen als darin, daB durch die vollstandige Uber-
deckung der  Winkelsticke durch  das
Abstandhalterrahmen-Hohlprofil die Stabilitdt des
Abstandhalterrahmens beguinstigt wird.

¢ Alle Schenkel des Abstandhalterrahmens kénnen
Trockenmittel enthalten.

+ Dadurch, daB das Trockenmittel zwischen Pfropfen
eingeschlossen ist, kann es schon vor dem Bilden
der Ecken eingefillt werden, stért beim Bilden der
Ecke nicht und kann beim Einschneiden des Profils
im Eckbereich auch nicht herausrieseln.

¢ Der Abstandhalterrahmen kann in einem Stlick aus
einem einzigen Hohlprofilstab gebildet werden. Es
ist aber auch méglich, z.B. zwei U-férmige Halbrah-
men zu bilden und diese durch zwei gerade Steck-
verbinder miteinander zu verbinden.

[0006] Der erfindungsgeméafBe Abstandhalterrahmen
1aBt sich rationell fertigen, was bei der Besprechung des
erfindungsgeméafBen Verfahrens noch deutlich werden
wird.

[0007] Die sich vom inneren Scheitel zum &uBeren
Scheitel erstreckenden Einschnitte enden vorzugsweise
vor dem duBeren Scheitel. Hohlprofile flir Abstandhal-
terrahmen haben Ublicherweise einen Querschnitt, wel-
cher sich von einem Rechteck dadurch unterscheidet,
daB zwei benachbarte Ecken, namlich die auf der
AuBenseite des spéateren Abstandhalterrahmens lie-
genden Ecken, abgeschragt sind. Dadurch gibt es zwi-
schen den zueinander parallelen, mit den Glasscheiben
der Isolierglasscheibe zu verbindenden Flanken und
der auBenliegenden Profilwand zwei langsverlaufende
Schragflachen. Vorzugsweise enden die Einschnitte am
Ubergang von den Flanken in die Schragflache oder in
den Schragflachen, ohne jedoch die auBere Profilwand
zu verletzen. Sind die ProfilauBenwand und die Schrag-
flachen mit einer Wasserdampfsperre versehen, dann
enden die Einschnitte bereits am Ubergang zu den
Schragflachen, um die Dampfsperre nicht zu verletzen.
[0008] Das Winkelstiick besteht aus einem Kunststoff
und kann Fillstoffe enthalten. Mit Vorteil ist er in den
Hohlprofilstab eingespritzt. Vorteilhaft dabei ist, daB das
Winkelstiick wahrend des Bildens der Ecke oder noch
danach in den Hohlprofilstab gespritzt werden kann und
daB er sich beim Einspritzen formschliissig mit der
Innenseite des Hohlprofils, mit dort vorhandenen Riefen
und Graten, verzahnen kann, was fiir die Stabilisierung
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der Ecke optimal ist. Fllstoffe in dem Kunststoff fir das
Winkelstlick kénnen Schrumpfungen entgegenwirken.
Geeignete Fillstoffe sind an sich bekannt. Als Fullstoff
kann auch das im Gbrigen im Abstandhalterrahmen ver-
wendete Trockenmittel Verwendung finden.

[0009] Um das Winkelstlick nachtraglich einspritzen
zu kénnen, sind einer oder mehrere Zugénge, vorzugs-
weise nur ein Zugang in einer der beiden Flanken des
Hohlprofils gebildet. Die Zugange sind vorzugsweise
durch das eingespritzte Winkelstlick selbst wieder ver-
schlossen. Dadurch bleiben die Flanken des Hohlpro-
filstabs auch im Bereich der Ecke im wesentlichen eben
und dicht verschlossen. Die Zugange flr das Einsprit-
zen des Winkelstlicks liegen vorzugsweise so, daB sie
die Einschnitte Uberdecken und durchdringen. Das hat
den Vorteil, daB sich der Kunststoff fir das Winkelstiick
von dort aus gleichmaBig in beide von der Ecke ausge-
henden Schenkel des Hohlprofilstabs verteilen kann.
AuBerdem kann auf diese Weise der Einschnitt selbst
fur das Einspritzen des Kunststoffs mit herangezogen
werden.

[0010] Die Winkelsticke sollen sich von der Ecke aus
so weit in die angrenzenden Schenkel hinein erstrek-
ken, daB eine gute Stabilisierung erreicht wird. Vorzugs-
weise erstrecken sich die Eckwinkel 2 bis 5 cm,
insbesondere ungefahr 3 cm tief in die Schenkel des
Abstandhalterrahmens hinein. Der dafiir erforderliche
Hohlraum wird durch die Pfropfen sichergestellt, welche
das Trockenmittel zwischen sich einschlieBen. Die
Pfropfen stellen vorzugsweise einen Verbund eines
thermoplastischen Kunststoffs, insbesondere eines
Klebstoffs, mit dem Trockenmittel dar. Ein solcher Pfrop-
fen hat den Vorteil, daB er sich einfach durch Einsprit-
zen des Kunststoffs an passender Stelle in das
Trockenmittel bilden 1aBt und sich hinreichend fest mit
den Innenwanden des Hohlprofils verbindet. Zugleich
dichtet der Pfropfen die Schenkel zu den Einschnitten
hin ab, welche fiir das Bilden der Ecken erzeugt werden.
Da macht es méglich, die gefiillien und eingeschnitte-
nen (ausgeklinkten) Hohlprofilstdbe noch in gestreckter
Lage einige Zeit zwischenzulagern, bevor sie zu ferti-
gen Abstandhalterrahmen verarbeitet werden, ohne das
Feuchtebindungsvermégen des Trockenmittels zu ver-
lieren.

[0011] Zum Herstellen eines Abstandhalterrahmens,
welcher aus einem Hohlprofilstab aus glasfaserver-
starktem Kunststoff gebildet ist, geht man so vor, daB
man in den Hohlprofilstab zunachst das Trockenmittel
einfallt. Dafir geeignete Vorgehensweisen und Vorrich-
tungen sind dem Fachmann vom Fullen metallischer
Hohlprofilstdbe bekannt. Dabei wird das Trockenmittel
vorzugsweise zunachst wenigstens an einem der
Enden des Hohlprofilstabes gegen ein Herausrieseln
gesichert, z.B. durch Einspitzen eines thermoplasti-
schen Klebstoffs oder durch Einstecken eines geraden
Verbindungsstiickes aus Kunststoff, mit welchem der
Hohlprofilstab nach dem Erzeugen der erforderlichen
Ecken zu einem Rahmen geschlossen wird. Der mit
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dem Trockenmittel gefillte Hohlprofilstab wird dann zu
beiden Seiten der flr eine Ecke vorgesehenen Stelle
gedffnet, vorzugsweise an einer Flanke, und es wird ein
Material eingespritzt, insbesondere ein thermoplasti-
scher Klebstoff, welcher in dem Hohlprofilstab einen
Pfropfen bildet. Dann wird der Hohlprofilstab an der far
die Ecke vorgesehenen Stelle von der spéateren Innen-
seite des Abstandhalterrahmens her in Richtung auf
den spateren auBeren Scheitel der Ecke ausgeklinkt:
Es wird ein winkeliger, im wesentlichen keilférmiger
Ausschnitt gebildet, dessen Winkel in Abhangigkeit vom
Winkel der zu bildenden Ecke gewahlt wird. Das Aus-
klinken kann durch zwei Sageschnitte oder durch Fra-
sen erfolgen. Ist der Hohlprofilstab ausgeklinkt, ist das
zwischen den zuvor gebildetenen Pfropfen befindliche
Trockenmittel zuganglich und wird entfernt, vorzugs-
weise abgesaugt, und zwar vorzugsweise vollstandig,
wobei es fir die weiteren Verfahrensschritte aber auch
tragbar ist, wenn eine kleine Restmenge des Trocken-
mittels zwischen der Ausklinkung und dem Pfropfen
verbleibt. An der ausgeklinkten Stelle wird der Hohlpro-
filstab um den gewlinschten Winkel der Ecke gebogen
und dadurch die Ecke gebildet. Am Ende des Biegevor-
gangs stoBen die Rander der Profilinnenwand zur Bil-
dung des inneren Scheitels der Ecke zusammen.
Vorzugsweise stoBBen auch die durch das Ausklinken in
den Flanken gebildeten Rander zusammen. Infolge der
Ausklinkung muB3 beim Biegen keinerlei Material des
Hohlprofilstabs verdrangt werden. Es kann dort deshalb
auch nicht zu einem unkontrollierten Brechen des glas-
faserverstarkten Kunststoffs kommen. An der Profilau-
Benseite wird das Material auf Biegung und etwas auf
Zug beansprucht, und zwar auf Zug umso weniger, je
mehr der Schnitt beim Ausklinken an die ProfilauBen-
wand angenahert wird. Um ein Brechen des verhéltnis-
maBig spréden glasfaserverstarkten Kunststoffs auf der
ProfilauBenseite zu verhindern, wird diese vorzugs-
weise vor dem Biegen und/oder wahrend des Biegens
erwarmt, z.B. durch Anlegen eines erwarmten Kérpers,
welcher vorzugsweise Bestandteil eines Biegewerk-
zeugs ist, oder durch Anblasen mit HeiBluft, was wegen
der geringen Warmekapazitat der dinnen Hohlprofil-
wand (sie ist nicht mehr als ca. 1 mm dick) rasch zum
Erfolg fihrt. Durch das Anwarmen der AuBenseite des
Hohlprofilstabs im Biegebereich 146t sich zuverlassig
verhindern, daB das Hohlprofil beim Biegen bricht. Blast
man dabei gezielt die AuBenseite des Hohlprofils an,
bleiben die Flanken des Hohlprofils wegen der schlech-
ten Warmeleitfahigkeit des Kunststoffs verhéltnismaBig
kahl, erweichen nicht und behalten ihre Form bei.
[0012] Zur Bildung eines die Ecke Gibergreifenden und
sich auf eine gewisse Lange in die beiden von der Ecke
ausgehenden Schenkel des Hohlprofilstabs erstrecken-
den Winkelsticks wird dann ein flieBfahiges und
anschlieBend erhartendes Material, insbesondere ein
Kunststoff, in den Hohlprofilstab gespritzt, um die Ecke
zu versteifen und zu stabilisieren.

[0013] Diese Vorgehensweise hat ergadnzend zu den
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bei der Besprechung der Merkmale des Abstandhalter-
rahmens genannten Vorteilen weitere Vorteile:

+ Es mussen weder vorgefertigte Pfropfen noch vor-
gefertigte Winkelstlicke vorrdtig gehalten und
gehandhabt werden. Sowohl die Pfropfen als auch
die Winkelstlicke werden vielmehr in situ durch Ein-
spritzen gebildet.

¢ Der Hohlprofilstab kann vorab in einem einzigen
Verfahrensschritt mit Trockenmittel gefullt werden.

+ Die Pfropfen lassen sich nachtraglich einbringen.

+ Da die Pfropfen das Trockenmittel abschnittsweise
zwischen sich einschlieBen, kénnen die Hohlprofil-
stdbe zunachst an allen fir die Ecken vorgesehe-
nen Stellen durch Ausklinken flir das Biegen der
Ecken vorbereitet, zwischengelagert und nach
Bedarf in eine gesonderte Biegevorrichtung Uber-
fuhrt werden. Die dadurch mégliche vorrichtungs-
maBige Trennung von  Ausklinken  der
Hohlprofilstabe und Biegen der Hohlprofilstabe ver-
einfach den Aufbau der dafiir erforderlichen Vor-
richtungen und fiihrt zu einem rationelleren
Arbeiten. Es wére aber auch méglich, so zu arbei-
ten, daB zunachst eine Ecke fertiggestellt wird,
bevor die Arbeiten fur die nachste Ecke in Angriff
genommen werden.

+ Es ist méglich, ohne Werkzeugwechsel Hohlprofil-
stédbe mit unterschiedlichen Querschnitten zu ver-
arbeiten, was eine sehr flexible Fertigung erlaubt.
Die far das Bilden der Pfropfen und der Winkels-
ttcke erforderlichen Zugange zum Innenraum des
Hohlprofils kénnen durch Bohren oder Frasen
gebildet werden und liegen vorzugsweise an einer
Flanke des Hohlprofilstabes. Besteht der Hohlpro-
filstab aus einem thermoplastischen glasfaserver-
starkten Kunststoff, besteht dartberhinaus die
Méglichkeit, die erforderlichen Zugénge durch Hit-
zeeinwirkung zu schaffen, indem die Flanke des
Hohlprofilstabs lokal geschmolzen wird, vorzugs-
weise durch Ansetzen einer beheizten Einspritz-
duse, welche sich auf diese Weise ihren eigenen
Zugang selbst schafft und das erweichte Material
des Hohlprofilstabes durch den Einspritzdruck nach
innen drickt.

[0014] Das Einspritzen der Piropfen erfolgt vorzugs-
weise in einem Abstand von 5 bis 12 cm von der jewei-
ligen Ecke entfernt. Dann hat man reichlich Platz fir das
spétere Einspritzen eines Winkelstlicks. Als Material far
den Pfropfen wird ein thermplastischer Kunststoff ver-
wendet, insbesondere ein solcher, welcher sich als
Klebstoff eignet, z.B. ein durch Erwédrmen dinnflissig
werdendes Polyisobutylen. Das den Pfropfen bildende
Material soll mit einer so niedrigen Viskositat einge-
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spritzt werden, daB es um die Partikel des rieselfahigen
Trockemittels herumfliet, einen Verbund mit lhnen ein-
geht und den zur Verfugung stehenden Querschnitt des
Hohlprofils in der Umgebung der Einspritzéffnung aus-
fullt, so daB sich tatsachlich ein festsitzender Pfropfen
bildet, der das NachflieBen von Trockenmittel in Rich-
tung auf die zu bildende Ausklinkung wirksam verhin-
dert.

[0015] Der Winkel, mit welchem der Hohlprofilstab
dann ausgeklinkt wird, wird durch den Winkel der zu bil-
denden Ecke bestimmt und betragt im wesentlichen
180° vermindert um den Winkel der zu bildenden Ecke.
[0016] Erstreckt man die Ausklinkung bis unmittelbar
vor die ProfilauBenwand, dann kann man die Ausklin-
kung dort mit einer Spitze enden lassen. Vorzugsweise
1aBt man die Ausklinkung jedoch in einem Abstand vor
der ProfilauBenwand enden. In diesem Fall wird bevor-
zugt, daB die Ausklinkung nicht in einer Spitze endet,
sondern stumpf. Das beglinstigt das Ausbilden einer
glatten Profilflanke im Eckbereich. Dieses kann auch
dadurch geférdert werden, da3 man den Hohlprofilstab
in der Umgebung der Ausklinkung zwischen Klemmbak-
ken einspannt und wahrend des Biegens und Einsprit-
zens des Winkelstiicks zwischen den Klemmbacken
belaBt, so daB kein Material nach auB3en hin verdrangt
werden kann. Die Klemmbacken sind vorzugsweise
beheizt, um den Biegebereich voriibergehend weicher
zu machen. Die Diuse, mit welcher das Winkelstick ein-
gespritzt wird, ist vorzugsweise Bestandteil eines dieser
Klemmbacken und/oder greift durch den Klemmbacken
hindurch und ist ebenfalls beheizt. Wie bereits beschrie-
ben, kann die Einspritzdiise durch Anlegen an die
Flanke, unterstitzt durch den Einspritzdruck, sich ihren
Zugang zum Profilinneren selbst schaffen. Es wére
auch méglich, die Einspitzdlse zunachst ein wenig Gber
den Klemmbacken vorstehen zu lassen, so daB die
Rénder der Ausklinkung beim Biegen auf die Mindung
der Dise treffen, welche sich dabei in diese Rander ein-
dricken kann und sich beim nachfolgenden Einspritzen
dann in die Flache der Backen zurlickzieht, so daB der
Zugang zum Inneren des Hohlprofils durch das Einsprit-
zen jedenfalls wieder geschlossen wird.

[0017] Die Einspritzéffnung fir das Winkelstick liegt,
wie bereits erwéhnt, vorzugsweise so, daB sie den in
der Ecke gebildeten Einschnitt des Hohlprofils ber-
greift, so daB sich das eingespritzte Material von dort
aus gleichmaBig in beiden Profilschenkeln verteilen
kann. Grundsatzlich ware es auch méglich, mehrere
Zugange fir das Einspritzen des Winkelstiicks vorzuse-
hen, sei es zu beiden Seiten der Ecke oder an gegen-
Uberliegenden Flanken des Hohlprofils. Es wére auch
méglich, einen Zugang auf der Profilinnenseite zu
schaffen, was jedoch aus Grinden des Aussehens
nicht bevorzugt wird, oder auf der ProfilauBenseite. Vor-
zugsweise wird jedoch nur ein einziger Zugang an einer
der Flanken gebildet, um den Hohlprofilstab nicht unné-
tig zu schwéachen.

[0018] Zur Bildung des Winkelstlcks wird zweckmaBi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gerweise ein vorbestimmtes Volumen an Kunststoff ein-
gespritzt. Dieses Volumen wird nach Erfahrungswerten,
in Abhangigkeit von dem gewahlten Profilquerschnitt,
bemessen, um die gewlinschte Aussteifung und Stabili-
tat an den Ecken des Abstandhalterrahmens zu erhal-
ten.

[0019] Als Werkstoff fur das Winkelstlick wird ein
Kunststoff bevorzugt, welcher heif3 eingespritzt wird und
sich durch Abkuihlen um eine méglichst kleine Tempera-
turspanne rasch verfestigt, so daB die Ecke entspre-
chend rasch stabilisiert wird. Vorzugsweise wird das
Abkuhlen durch gezieltes Kiihlen, insbesondere durch
Anblasen mit Luft gefordert.

[0020] Hat man alle Ecken des Abstandhalterrahmens
auf diese Weise gebildet, liegen die beiden Enden des
Hohlprofilstabes einander gegendber und kénnen durch
einen geraden Steckverbinder, welcher in die beiden
offenen Hohlprofilenden gesteckt wird, miteinander ver-
bunden werden, um den Rahmen zu schlieBen. Dafir
geeignete Steckverbinder und Werkzeuge sind dem
Fachmann aus der Fertigung metallischer Abstandhal-
terrahmen bekannt.

[0021] Vorzugsweise wird jedoch beim Bilden der letz-
ten Ecke des Abstandhalterrahmens von der oben
beschriebenen Arbeitsweise abgewichen, und zwar
dahingehend, daB nur noch auf der dem benachbarten
Ende des Hohlprofilstabs ferner liegenden Seite der
Ecke im Hohlprofilstab ein Pfropfen gebildet wird. Aus
der restlichen Lange des Hohlprofilstabs von diesem
Pfropfen bis zu seinem Ende kann das Trockenmittel
dann entfernt werden. Dies ist besonders vorteilhaft in
Verbindung mit einer weiteren MaBnahme, die darin
besteht, daB die Lange dieses letzten Hohlprofilab-
schnitts von der Ecke bis zum Ende des Hohlprofilstabs
far unterschiedlich groBe Abstandhalterrahmen gleich
gewahlt wird, und zwar gerade so lang, daB ausrei-
chend Platz fur die Bildung des Winkelstiicks und far
das Einstecken eines geraden Verbindungsstiicks
besteht, um den Rahmen zu schlieBen, jedoch nicht
wesentlich langer als dafir erforderlich. Das erleichtert
eine rationelle Fertigung und ein maschinelles Schlie-
Ben des Abstandhalterrahmens, weil fir alle Rahmen-
formate die zu schlieBende StoBstelle denselben
Abstand von einer Ecke hat und nicht formatabhéngig
angepaBt werden muB. Vorzugsweise betragt die
Lange dieses letzten Hohlprofilabschnitts 8 bis 15 cm,
insbesondere ungeféhr 12 cm.

[0022] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
nun anhand der beigefligten schematischen Zeichnun-
gen erlautert.

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen ferti-
gen Abstandhalterrahmen,
Figur 2 zeigt in einer Seitenansicht einen an vier

Stellen ausgeklinkten Hohlprofilstab zur
Herstellung eines solchen Abstandhalter-
rahmens,
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Figur 3 zeigt in einer Draufsicht die wesentlichen
Bestandteile einer Anlage fiir das Fertigen
von Abstandhalterrahmen gemas Figur 1,
Figur 4 zeigt als Detail einen Querschnitt durch
einen Hohlprofilstab wahrend des Bildens
eines Pfropfens,

Figur 5 zeigt als Detail aus Figur 3 in einer Drauf-
sicht die Werkzeuge zum Bilden der Pfrop-
fen und der Ausklinkung,

Figur 6 zeigt als Detail einen Langsschnitt durch
einen Abschnitt des Hohlprofilstabes nach
dem Ausklinken,

Figur 7 zeigt als Detail der Anlage aus Figur 3 die
Draufsicht auf ein Biegewerkzeug vor dem
Biegevorgang, mit einem teilweise wegge-
brochenen Klemmbacken,

Figur 8 zeigt das Biegewerkzeug aus Figur 7 mit
dem vollstandigen Klemmbacken,

Figur 9 zeigt das Biegewerkzeug aus Figur 8 nach
vollzogenem Biegevorgang, und

Figur 10 zeigt eine Abwandlung der in Figur 3 dar-
gestellten Anlage dahingehend, daB zwei
Abstandhalterrahmen gleichzeitig gebogen
werden kénnen.

[0023] Der in Figur 1 dargestellte Abstandhalterrah-
men hat vier Ecken 1, 2, 3 und 4, zwischen denen vier
Rahmenschenkel 5, 6, 7 und 8 ausgebildet sind. In
jedem Rahmenschenkel befindet sich ein rieselfahiges,
kérniges, insbesondere kugeliges Trockenmittel 9, wel-
ches jeweils zwischen Pfropfen 10 eingeschlossen ist,
welche in den Schenkeln 5 bis 8 stecken und vorzugs-
weise aus einem thermoplastischen Klebstoff beste-
hen, welcher etwas von dem Trockenmittel enthalt. In
jeder Ecke 1 bis 4 befindet sich ein Winkelstiick 11, 12,
13 und 14, welches durch Einspritzen eines erhéarten-
den Kunststoffs gebildet ist. Dazu befindet sich an der
Flanke 15 des Hohlprofilstabes, aus welchem der
Abstandhalterrahmen gebildet ist, zwischen dem inne-
ren Scheitel 16 und dem auBeren Scheitel 17 der jewei-
ligen Ecke ein Zugang 18 , namlich eine
Einspritz6ffnung, welche durch das eingespritzte Win-
kelstiick 11 bis 14 wieder verschlossen ist.

[0024] Die beiden Schenkel des Winkelstlicks 11 bis
14 erstrecken sich auf einer Lange von ungefahr 3 - 4
cm in die Schenke 5 bis 8 hinein.

[0025] Die auf der Rahmeninnenseite liegende Profil-
wand 19 und die beiden Flanken 15 des Hohlprofilstabs,
aus welchem der Abstandhalterrahmen gebildet ist,
sind im Bereich der Ecken 1 bis 4 eingeschnitten. Der
Einschnitt 21 erstreckt sich jeweils von inneren Scheitel
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16 in Richtung auf den duBeren Scheitel 17 und endet
in einem vorzugsweise kleineren Abstand vor der an der
RahmenauBenseite liegenden Profilwand 22. In Figur 1
ist der Einschnitt 21 nur sichtbar, soweit er in der Profil-
innenwand 19 verlauft.

[0026] Der Abstandhalterrahmen ist aus einem einzi-
gen Hohlprofilstab gebildet, dessen beide Enden 23
und 24 an einer Stelle 25 zusammenstoBen und dort
durch einen geraden Steckverbinder 26 aus Kunststoff
miteinander verbunden sind. (Der Hohlprofilstab kann
aber auch aus zwei kiirzeren Staben zusammengestuik-
kelt sein). Bei dem Steckverbinder 26 handelt es sich
um ein vorgefertigtes Kunststoffteil, welches durch Rei-
bung oder Klemmung im Hohlprofilstab festsitzt.

[0027] Zur Herstellung eines solchen Abstandhalter-
rahmens geht man von einem geraden Hohlprofilstab
27 aus, welcher aus glasfaserverstarkiem Kunststoff
besteht, mit dem Trockenmittel 9 gefullt und in der dem
Umfang des zu bildenden Abstandhalterrahmens ent-
sprechenden L&nge zurechtgeschnitten ist. An einem
Ende kann der Hohlprofilstab 27 bereits den geraden
Steckverbinder 26 enthalten. Der geftillte Hohlprofilstab
27 wird zunachst an den Stellen, an welchen die Ecken
1 bis 4 gebildet werden sollen, ausgeklinkt, wobei der
Winkel a, welcher die Ausnehmung oder Ausklinkung
28 definiert, 180° minus den Winkel der zu bildenden
Ecke betragt, bei einem rechten Winkel demnach eben-
falls ein rechter Winkel ist, wie in Figur 2 dargestellt.
Verlangert man die Rénder 28a und 28b der Ausklin-
kung 28 gedanklich, so schneiden sie sich auf der Pro-
filauBenseite 23. Tatsachlich endet die Ausklinkung 28
aber in einem kleineren Abstand, vor der ProfilauBen-
seite 23, und zwar endet sie dort nicht spitz, sondern
stumpf, wie in Figur 2 oder noch deutlicher in Figur 6
dargestellt. Dadurch kénnen eine Stauchung und eine
Bruchgefahr beim Biegen des glasfaserverstarkien
Kunststoffs minimiert oder ganz vermieden werden.
[0028] Die Pfeile 29, 30, 31 und 32 deuten die vier
Biegeschritte zum Herstellen des Abstandhalterrah-
mens an.

[0029] Eine Anlage, auf welcher dieses méglich ist, ist
schematisch in Figur 3 dargestellt. Man geht aus von
Hohlprofilstaben 27, welche mit einheitlicher Lange in
einem Magazin 33 vorratig sind. Die Hohlprofilstabe 27
werden einzeln oder bindelweise in einer Befillstation
34 mit Trockenmittel befillt, welches aus einem Fillkopf
35 austritt, an welchem die Hohlprofilstébe 27 mit ihrem
einen Ende zur Anlage gebracht werden. Das Befllen
ist Stand der Technik und z.B. in der DE 37 10 694
beschrieben. Damit das Trockenmittel aus dem Ende
des Hohlprofilstabes 27, welcher dem Fllkopf 35 abge-
wandt ist, nicht herausrieseln kann, ist dort vorzugs-
weise bereits ein gerader Steckverbinder 26
eingesteckt. Die befiillten Hohlprofilstabe 27 werden in
einem Profilelager 36 zwischengespeichert. Aus dem
Profilelager 36 werden sie manuell oder maschinell ent-
nommen und (ber einen Linearférderer 37, der z.B. ein
Zangenvorschub, ein Vorschubrollenpaar oder ein Paar
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synchron angetriebener endloser Bander sein kann,
einem Bearbeitungsbereich 38 zugefihrt, in welchem
sie ausgeklinkt werden. Mit dem Linearférderer 37 ist in
an sich bekannter Weise ein L4ngenmeBsystem, z.B.
ein inkremental arbeitender Drehgeber, gekoppelt, wel-
cher es gestattet, die Vorschublange der Hohlprofil-
stdbe zu messen, so daB sie in einer vorwéhlbaren
Lange, welche von der Produktionssteuerung vorgege-
ben werden kann, abgeschnitten werden kénnen.
[0030] Zwischen dem Profilelager 36 und dem Verar-
beitungsbereich 38 ist eine Kopplungsstelle 39 vorgese-
hen, an welcher die Hohlprofilstdbe 27 mittels eines
geraden Steckverbinders 26 endlos miteinander ver-
bunden werden kénnen, indem ein erster Hohlprofilstab
27 (siehe Figur 5), in dessen hinterem Ende bereits im
Profilespeicher 36 ein Steckverbinder 26 steckte, mit
einem nachfolgenden Hohlprofilstab 27a verbunden
wird, welcher an seinem vorderen Ende offen ist, so daf
er auf den Steckverbinder 26 gesteckt werden kann.
Dazu sind in der Kopplungsstelle 39 ein erstes Klemm-
backenpaar 40, welches den ersten Hohlprofilstab 27
festhalt, und ein zweites Klemmbackenpaar 41 vorgese-
hen, welches den nachfolgenden Hohlprofilstab 27a
einklemmt und in Richtung des Pfeiles 42 vorschiebt.
Das Klemmbackenpaar 41 ist also im Gegensatz zum
Klemmbackenpaar 40 in Richtung und entgegen der
Richtung des Pfeils 42 verschiebbar.

[0031] In der Bearbeitungsstation 38 befindet sich
eine Werkzeuganordnung 43, welche dazu dient, die
Pfropfen 10 (Figur 1) zu bilden, die Ausklinkungen 28
(Figur 2) zu bilden und den Hohlprofilstab 27 in der
erforderlichen Lange abzuschneiden. Das wird noch
naher anhand der Figuren 4 bis 6 erlautert werden. Ist
der Hohlprofilstab 27 an den vorgesehenen Stellen aus-
geklinkt und abgetrennt, wird er mittels einer Ubergabe-
vorrichtung 44, bei welcher es sich um eine Gruppe von
Auswerfern handeln kann, in einen Zwischenspeicher
45 Uberfihrt, welcher sich auf einem Ablagetisch 46
befindet und im Unterschied zu den Profilespeichern 33
und 36 Profilstabe 27 mit unterschiedlicher Lange ent-
halt, entsprechend dem Umfang der herzustellenden
Abstandhalterrahmen.

[0032] Dem Bearbeitungsbereich 38 gegeniber-
liegend ist eine Tischflache 47 vorgesehen, an deren
Rand 48 ein Biegewerkzeug 49 angeordnet ist. Eine
zwischen dem Bearbeitungsbereich 38 und dem Biege-
werkzeug 49 befindliche Person 50 kann beide Berei-
che bedienen und beaufsichtigen.

[0033] Zum Ausklinken wird der Hohlprofilstab 27, wie
in Figur 5 dargestellt, durch die Vorschubeinrichtung 37,
hier gebildet durch zwei synchron angetriebene endlose
Riemen 37a und 37b, vorgeschoben, bis sich die Stelle,
an welcher die erste Ecke gebogen werden soll, unmit-
telbar vor dem Ausklinkwerkzeug 51 befindet, welches
im vorliegenden Fall eine Sage mit rotierendem Sage-
blatt 52 ist. Mit dem Ausklinkwerkzeug 51 arbeitet eine
beheizte Spritzkopfplatte 53 zusammen, welcher ein
Widerlager 54 gegeniberliegt; beide sind, wie Figur 4
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zeigt, im Querschnitt L-férmig und dienen dazu, den
Hohlprofilstab 27 in definierter Lage aufzunehmen und
einzuspannen, wozu die beheizte Spritzkopfplatte 53
gegenlber dem Widerlager 54 abstandsveranderlich
ist. Die Spritzkopfplatte 53 enthalt zwei Dusen 55, wel-
che zu beiden Seiten der Stelle auf die das Ausklink-
werkzeug einwirkt, vorgesehen sind. Bevor das
Ausklinkwerkzeug 51 in Aktion tritt, wird der Hohlprofils-
tab 27, wie in den Figuren 4 und 5 dargestellt, einge-
spannt und die Flanke 15 des Hohlprofilstabes, gegen
welche die beiden beheizten Diisen 55 gerichtet sind,
durch Warmeeinwirkung angeschmolzen. Durch die
Disen 55 wird ein niedrigviskoser thermoplastischer
Kleber volumengesteuert zu beiden Seiten der vorgese-
hen Ausklinkstelle durch die angeschmolzene Flanke
15 hindurch in den mit dem Trockenmittel 9 befillien
Hohlprofilstab 27 eingespritzt, wobei das Trockenmittel
9 in der Umgebung der Einspritzéffnungen 56 eingehullt
wird und sich hinter jeder der beiden Einspritzéffnungen
56 ein Pfropfen 10 bildet, welcher den gesamten Quer-
schnitt des Hohlprofilstabes 27 austfuillt.

[0034] Das S&geblatt 52 fuhrt dann einen ersten
Schragschnitt, wie in Figur 5 dargestellt, wird dann um
90° verschwenkt in die in Figur 5 gestrichelt dargestellte
Position zum Flihren eines zweiten Schragschnittes,
deren Ergebnis in Figur 6 dargestellt ist. Die dadurch
gebildete Ausklinkung 28 endet stumpf vor der Profilau-
Benseite 22. Dieser stumpfe Abschluf kann dadurch
erreicht werden, daB man das Sageblatt 52 beim Ver-
schwenken der Sdge um seine eigene Breite versetzt,
so daB der stumpfe AbschluB 28¢ ungefahr doppelt so
breit ist wie die Dicke des Sageblattes 52.

[0035] Wie ein Vergleich der Darstellungen in Figur 4
und Figur 6 zeigt, liegt das stumpfe Ende 28c der Aus-
klinkung 28 am Ubergang von den parallelen Flanken
15 zu den Schragflachen 15a des Hohlprofilstabs. Die
Schragflachen 15a und die ProfilauBenwand 22 kénnen
gemeinsam mit einer Dampfsperre versehen sein, z.B.
mit einer dinnen Aluminiumfolie, welche nicht verletzt
wird, wenn die Ausklinkung 28 in der dargestellten
Weise begrenzt wird.

[0036] Dadurch, daB die Sage 51 verschwenkt wer-
den kann, kann die Ausklinkung 28 mit unterschiedli-
chen Winkeln gebildet werden, so daB3 auch andere als
rechte Winkel in den Ecken des Abstandhalterrahmens
gebildet werden kénnen. Ist die Sage wie gewlnscht
positioniert, wird sie zum Durchfithren des Schnittes
senkrecht zur Zeichenebene in Figur 5 bewegt.

[0037] Ist die Ausklinkung 28 gebildet, wird ein Saug-
kopf 27 an die Ausklinkung 28 herangebracht und das
Trockenmittel aus dem Bereich zwischen den beiden
Pfropfen 10 abgesaugt (Figur 6).

[0038] Die Pfropfen 56 verhindern, daB das hinter
ihnen befindliche weitere Trockenmittel 9 in den Bereich
der Ausklinkung 28 rieseln kann und abgesaugt wird.
[0039] AnschlieBend wird der Hohlprofilstab 27 in sei-
ner Langsrichtung so weit vorgeschoben, daB die far
die nachste Ecke 2 vorgesehene Stelle vor dem Aus-
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klinkwerkzeug 51 liegt. Es wiederholen sich die vorge-
nannten Funktionsablaufe fur die zweite und flr die
dritte Ecke. Lediglich an der Stelle, an welcher die letzte
Ecke gebildet werden soll, welche sich fir alle Abstand-
halterrahmenformate vorzugsweise 12 cm vor dem
Ende des Hohlprofilstabes bzw. vor der spateren StoB-
stelle 25 befindet (Figur 1), ergibt sich eine Anderung im
Arbeitsablauf: An dieser Stelle wird die der Vorschub-
einrichtung 37 benachbarte Einspritzdiise 55 nicht akti-
viert, sondern nur die auf der anderen Seite der
spateren Ausklinkung liegende Einspritzdise. Das hat
zur Folge, daB beim Betatigen des Saugkopfes 57 der
letzte Profilabschnitt (siehe Figur 1) bis zu seinem Ende
vollstéandig leergesaugt wird.

[0040] Zum Abtrennen des Hohlprofilstabes 27 in der
vorbestimmten Lange wird das Sageblatt 52 in eine
senkrecht zur Langsrichtung des Hohlprofilstabes 27
verlaufende Position geschwenkt, welche in Figur 5
ebenfalls gestrichelt dargestellt ist, und der an vier Stel-
len ausgeklinkte Hohlprofilstab 27 wird dann, nachdem
er durch die Vorschubeinrichtung 37 maBgenau auf das
Séageblatt 52 positioniert wurde, abgetrennt und in den
Zwischenspeicher 45 Uberfahrt.

[0041] Aus dem Zwischenspeicher 45 werden die so
vorbereiteten, an vier Stellen ausgeklinkten und gegen
Herausrieseln des Trockenmittelgranulats 9 versiegel-
ten Hohlprofilstdbe 27 von Hand oder maschinell ent-
nommen und einem Biegewerkzeug 49 zugeflhrt,
welches naher in den Figuren 7 bis 9 dargestellt ist und
mit einer Tischflache 47 zusammenwirkt, welche die
Hohlprofilstabe 27 wahrend der Biegearbeiten stitzt
und fuhrt. Zum Biegewerkzeug 49 gehéren eine Biege-
wange 58, welche um eine senkrecht zur Tischflache 47
verlaufende Achse 59 verschwenkbar ist, sowie ein
Klemmbacken 60, welcher senkrecht zur Tischflache 47
verstellbar ist und mit einem Widerlager 61 zusammen-
arbeitet, bei welchem es sich um die Tischflache 47
handeln kénnte. Der Klemmbacken 60, der eine Platte
sein kann, erstreckt sich mit einem Fortsatz 62, welcher
beheizt ist, Uber die Biegestelle, an welcher der Hohl-
profilstab 27 ausgeklinkt ist. Um die Biegestelle exakt
zu positionieren, ist ein parallel zur Tischflache 47 vor
und zurGckschiebbarer und bedarfsweise unter die
Tischflache 47 versenkbarer Finger 63 vorgesehen,
welcher an seiner Spitze eine Rolle 64 tragt, welche in
die Ausklinkung 58 eingreift und dadurch den Hohlpro-
filstab genau ausrichtet (Figur 7). Ist das geschehen,
wird der Hohlprofilstab 27 zwischen dem Klemmbacken
60 und seinem Widerlager 61 eingespannt und der Fin-
ger 63 zurtickgezogen.

[0042] Die ProfilauBenwand 22 wird nun im Bereich
der Ausklinkung 28 durch HeiBluft erwarmt, welche aus
einer Diise 65 austritt, welche zwischen dem Klemm-
backen 60 und der Biegewange 58 angeordnet ist. Die
AuBenwand 22 des Hohlprofilstabes 27 wird dadurch
auf eine Temperatur erwérmt, welche vom gewahlten
Werkstoff des Hohlprofilstabes 27 abhangt, z.B. in der
GréBenordnung von 80° liegen kann und sicherstellt,
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daf beim anschlieBenden Biegen (Figuren 8 und 9) die
AuBenwand 22 des Hohlprofilstabs nicht bricht.

[0043] Konzentrisch zur Achse 59 ist in dem Fortsatz
62 des Klemmbackens 60 eine Einspritzdiise 66 ange-
ordnet, welche gegen den nach dem Biegen der Ecke
noch vorhandenen Einschnitt 21 (Figur 9) in der Profil-
flanke gerichtet ist. Die Einspritzdiise 66 ist beheizt und
schmilzt die Flanke 15 des Hohlprofilstabs im Bereich
des Einschnitts 21 auf. Ein unter Druck aus der Ein-
spritzdise 66 austretender HeiBschmelzkleber oder ein
anderer thermoplastischer Kunststoff kann deshalb
durch einen sich vor der Einspritzdiise 66 bildenden
Zugang 18 in der Flanke 15, welchen sich die Einspritz-
dise selbst schafft, in das Hohlprofil eindringen und bil-
det dort eines der Winkelstlicke 11 bis 14. Da die
Einspritzdlse 66 auf die Flanke 15 des Hohlprofilstabs
27 aufgesetzt ist, wird der Zugang 18 durch das aus der
Einspritzdlise 66 austretende Material selbsttatig wie-
der verschlossen.

[0044] Als Material flir die Winkelstlicke 11 bis 14 wird
vorzugsweise ein solches gewahlt, dessen Temperatur-
spanne zwischen spritzfahigem Zustand und Verfesti-
gung méglichst klein ist, so daB bereits nach maBiger
Abklihlung eine mechanische Stabilisierung der Ecke
eintritt. Um dies zu beschleunigen, ist noch eine Kalt-
luftdise 67 vorgesehen, welche gegen die Innenseite
der gebildeten Ecke gerichtet ist und bereits wahrend
des Einspritzens des Winkelstlicks 11 bis 14 fiir dessen
Kuhlung sorgt.

[0045] Nach Beendigung des Einspritzvorganges wird
der Klemmbacken 60 vom Hohlprofilstab 27 abgehoben
und dieser nach einer Abkulhlphase weitertransportiert,
um dem Biegewerkzeug 49 die nachste Stelle, an der
eine Ecke gebildet werden soll, dem Biegewerkzeug 49
zuzufihren.

[0046] Diese Vorgange wiederholen sich beim Biegen
der restlichen Ecken. Zuletzt werden die beiden offenen
Enden 23 und 24 des Hohlprofilstabs 27 durch ein gera-
des Verbindungsstiick 26, wie in Figur 1 dargestellt, ver-
bunden. Das kann manuell oder maschinell erfolgen;
beides ist bei Abstandhaltern aus metallischen Hohlpro-
filstaben bereits Stand der Technik.

[0047] Das in Figur 10 dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel unterscheidet sich von dem in Figur 3 dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel lediglich darin, daB die
Tischflache 47 vergréBert worden ist und ein zweites
Biegewerkzeug 49a aufgenommen hat, so daB zwei
Bedienungspersonen 50 und 50a zur Erhéhung der
Produktionsleistung nebeneinander arbeiten kdnnen.

Patentanspriiche

1. Abstandhalterrahmen fir Isolierglasscheiben mit
folgenden Merkmalen:

- der Abstandhalterrahmen ist aus einem Hohl-
profilstab (27) aus glasfaserverstarktem Kunst-
stoff oder aus einem anderen beim Biegen
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bruchgefahrdeten Werkstoff gebildet und hat
Ecken (1-4);

- einer oder mehrere der zwischen den Ecken
(1-4) gebildeten Schenkel (5-8) des Abstand-
halterrahmens enthalten ein rieselfahiges Trok-
kenmittel (9);

(Oberbegriff)

- anden Ecken (1-4) des Abstandhalterrahmens
ist der Hohlprofilstab (27) eingeschnitten;

- die Einschnitte (21) erstrecken sich durch den
inneren Scheitel (16) und von dort weiter in
Richtung gegen den auBeren Scheitel (17) der
jeweiligen Ecke, ohne den &uBeren Scheitel
(17) zu durchtrennen;

- an den Ecken (1-4) befindet sich im Hohlpro-
filstab (27) ein die Ecke (1-4) stabilisierendes
formstabiles Winkelsttick (11-14);

- in den das Trockenmittel (9) enthaltenden
Schenkeln (5-8) stecken Pfropfen (10), welche
das Trockenmittel (9) zwischen sich einschlie-
Ben.

(Kennzeichen)

Abstandhalterrahmen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB alle seine Schenkel (5-8) ein
rieselfahiges Trockenmittel (9) enthalten.

Abstandhalterrahmen nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einschnitte
(21) vor dem auBeren Scheitel (17) enden.

Abstandhalterrahmen nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Winkelstiick (11-14) aus einem Kunststoff
besteht, welcher Flllstoffe enthalten kann.

Abstandhalterrahmen nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Winkelstiick (11-14) in
den Hohlprofilstab eingespritzt ist.

Abstandhalterrahmen nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Winkelstlick (11-14)
durch einen oder mehrere Zugénge (18), welche in
einer der beiden Flanken (15) oder in beiden Flan-
ken des Hohlprofilstabs (27) gebildet sind, einge-
spritzt ist, und daB die Zugange (18) durch das
Winkelstlick (11-14) selbst wieder verschlossen
sind.

Abstandhalterrahmen nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der bzw. die Zugénge (18)
den bzw. die Einschnitte (21) durchdringen.

Abstandhalterrahmen nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
sich die Winkelstiicke (11-14) von der Ecke aus 2
cm bis 5 cm tief in die Schenke (5,8) hinein erstrek-
ken.
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9.

10.

11.

12

13.

14.

Abstandhalterrahmen nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Pfropfen (10) etwas von dem Trockenmittel ent-
halten.

Verfahren zum Bilden einer Ecke eines Abstandhal-
terrahmens fir Isolierglasscheiben, welcher aus
einem Hohlprofilstab (27) aus glasfaserverstarktem
Kunststoff oder aus einem anderen beim Biegen
bruchgefahrdeten Werkstoff gebildet ist und ein rie-
selfahiges Trockenmittel (9) enthalt, durch:

(a) Offnen des Hohlprofilstabs (27) zu beiden
Seiten der fir eine Ecke (1-4) vorgesehenen
Stelle und Einspritzen eines Materials, welches
in dem Hohlprofilstab (27) einen Pfropfen (10)
bildet;

(b) Ausklinken des Hohlprofilstabs (27) an der
fur die Ecke (1-4) vorgesehenen Stelle von
dem inneren Scheitel (16) der spateren Ecke
(1-4) her in Richtung auf den spateren duBeren
Scheitel ( 17) der Ecke (1-4), ohne diesen zu
durchtrennen, wobei der Winkel, (a), mit wel-
chem das Ausklinken erfolgt, in Abhangigkeit
vom Winkel der zu bildenden Ecke (1-4)
gewahlt wird;

(c) Entfernen des zwischen der Ausklinkung
(28) und den Pfropfen (10) befindlichen Trok-
kenmittels;

(d) Biegen des Hohlprofilstabes (27) an der
ausgeklinkten Stelle um den gewiinschten
Winkel der Ecke (1-4);

(e) Einspritzen eines anschlieBend erhéarten-
den Materials in den Hohlprofilstab (27) zur Bil-
dung eines die Ecke (1-4) Gbergreifenden und
sich auf eine gewisse Lange in die beiden von
der Ecke (1-4) ausgehenden Schenkel (5-8)
des Hohlprofilstabs (27) ersteckenden Winkel-
stiicks (11-14).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hohlprofilstab (27) zum Bilden
der Pfropfwn (10) durch Ansetzen einer beheizten
Einspritzdlse (55) gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Hohlprofilstab (27) an
seiner Flanke (15) ge6ffnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Hohlprofilstab
(27) in einem Abstand von 5 cm bis 12 cm, ins-
besondere in einem Abstand von 8 - 10 cm von der
Ecke geéfinet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB als Pfropfen (10)
bildendes Material ein thermoplastischer Kunststoff
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eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB als Pfropfen (10)
bildendes Material ein Klebstoff eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das Pfropfen (10)
bildende Material mit einer so niedrigen Viskositat
eingespritzt wird, daB es die Partikel des rieselfahi-
gen Trockenmittels (9) in der N&he der gebildeten
Einspritzéffnung (18) umhiuillt.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel (a), mit
welchem der Hohlprofilstab (27) ausgeklinkt wird,
i.w. 180° vermindert um den Winkel der zu bilden-
den Ecke (1-4) betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausklinkung
(28) in einem Abstand vor der den auBeren Scheitel
(17) der Ecke (1-4) bildenden Profilwand (23)
endet.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausklinkung (28) stumpf endet.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Profil-
querschnitt mit zur &uBeren Profilwand (23) hin
abgeschragten Flanken (15a) die Ausklinkung (28)
am Ubergang von den zueinander parallelen Flan-
ken (15) zu den angrenzenden Schragflachen
(15a) endet.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausklinkung
(28) durch Frasen erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausklinkung
(28) durch Sagen erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB das Trockenmittel
(9) durch Saugen entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlprofilstab
(27) im Bereich der AuBenseite (22) der zu bilden-
den Ecke (1-4) zum Biegen erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daBB der Hohlprofilstab (27) durch Anle-
gen eines erwarmten Kérpers erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB der erwdrmte Kérper Bestandteil
eines Biegewerkzeugs ist.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hohlprofilstab (27) durch Anbla-
sen mit HeiBluft erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dafB der Hohlprofilstab
(27) in der Umgebung der Ausklinkung (28) zwi-
schen Klemmbacken (60,61) eingespannt wird und
dazwischen wéhrend des Biegens verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Klemmbacken (60) jedenfalls im
Biegebereich beheizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zugang (18),
durch welchen das Winkelstiick (11-14) einge-
spritzt wird, im Bereich der Ausklinkung (28) gebil-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Zugang (18) beim Erzeugen der
Ausklinkung (28) als eine Erweiterung der Ausklin-
kung (28) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zugang (18) durch Einwirken
einer beheizten Einspritzdiise (66) auf die Flanke
(15) des Hohlprofilstabes (27) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 28 und 32, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einspritzdiise (66) in
einem oder beiden Klemmbacken (60,61) vorgese-
hen ist, insbesondere nur in einem der Klemmbak-
ken (60).

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung des
Winkelstlcks (11-14) bei gegebenem Querschnitt
des
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