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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung der Eckverbindung von Verkleidungselementen fiir
Stock und Rahmen von Fenstern und Tilren, bei dem
Eckverbinder in die Verkleidungselemente eingescho-
ben werden und bei dem die Eckverbinder von aus den
Verkleidungselementen ausgestanzten Laschen befe-
stigt werden, die in eine Ausnehmung des Eckverbin-
ders eingreift sowie eine Sikzange gemafl dem Ober-
begriff des Anspruchs 2 (sieh z.B. GB-A-1259917). Bei
herkémmlichen Verkleidungen von Fenster und Tlren
wird die Eckverbindung der Verkleidungselemente da-
durch hergestellt, daR in das Verkleidungsprofil auf der
dem Betrachter abgewandten Seite ein Eckverbinder
eingeschoben wird, welcher anschlielend mittels eines
Sikautomaten fest mit den Verkleidungselementen ver-
bunden wird.

[0002] Dieses Verfahren ist speziell fur die nachtrag-
liche Verkleidung von bereits eingebauten Fenster und
Tdren nicht mdglich, da die Sikautomaten Gblicherweise
nicht transportiert werden kénnen.

[0003] Aus der EP 517 057 A ist eine Verkleidung fir
Rahmen von Fenstern und Turen odgl. Bekannt, bei der
die Verkleidungsprofilstiicke in den Ecken durch einen
Eckverbinder zusammengehalten werden. Die Verbin-
dung zwischen den Eckverbindern und den Profilab-
schnitten wird durch Eindriicken vorgeformter Ausklin-
kungen bewirkt. Durch unvermeidliche Herstellungsto-
leranzen kann es dabei entweder zu einer unzureichen-
den Befestigung oder zu einem unerwiinschten Spaltim
Eckbereich zwischen dem Profilabschnitten kommen.
Annliche Nachteile gelten fiir eine Lésung, wie sie in der
AT 359 725 B offenbart ist.

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, das
oben beschriebene Verfahren so weiter zu bilden, daf}
mit einfachen Mitteln eine Eckverbindung hergestellt
werden kann, die weitgehend unabhangig von Herstel-
lungstoleranzen oder dgl. ist und dennoch eine sichere
und paRgenaue Verbindung der Bauteile ermdglicht.
Insbesondere soll die Verbindung ohne Verwendung ei-
nes Sikautomaten baustellenmaRig herstellbar sein.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren gemafR Anspruch 1 geldst.

[0006] Auf der dem Betrachter abgewandten Seite
der Verkleidungselemente befinden sich zwei Stege,
zwischen denen zwei Ubereinander liegende offene
Kammern ausgebildet sind. In die dem zu verkleidenden
Stock bzw. dem zu verkleidenden Flligel néher liegende
Kammer wird im Eckbereich seitlich ein Eckverbinder
eingeschoben. In die darunter liegende, ebenfalls offe-
ne Kammer wird ein Teil einer erfindungsgemafien Sik-
zange eingeschoben, wobei dieser Teil den Eckverbin-
der dadurch teilweise untergreift. Anschlieffend wird die
Sikzange zusammengedriickt, wobei seitliche Zug-
schneider aus den seitlichen Stegen der Kammer, in
welcher der Eckverbinder liegt, Laschen herausschnei-
den und gegen die Innenwand von Ausnehmungen in
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den Eckverbindern gedrickt und gleichzeitig mit dem
Eckverbinder unldsbar verbunden.

[0007] Weiters betrifft die vorliegende Erfindung eine
Sikzange zur Durchfihrung des oben beschriebenen
Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 2.
[0008] Die erfindungsgemale Sikzange ermdglicht
eine einfache und sichere Durchfiihrung des oben be-
schriebenen Verfahrens.

[0009] Eine besonders gute Fihrung der Sikzange
wird dadurch erreicht, daf} vorzugsweise am Zangen-
kopf eine weitere Zunge vorgesehen ist.

[0010] In der Folge wird die Erfindung anhand der in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher
erlautert.
[0011] Es zeigen:

schematisch eine seitliche Ansicht einer erfin-
dungsgemalen Sikzange,

Fig. 1

Fig. 2  einen Schnitt nach der Linie II-Il in Fig. 1 und

Fig. 3  einen Teilschnitt einer erfindungsgeman her-
gestellten Eckverbindung.

[0012] Der Aufbau des Zangenkopfes der Sikzange

istin Fig. 1 in Seitenansicht dargestellt. Der Zangenkopf
1 ist wie Ublich Uber ein Drehgelenk 2 mit den Zangen-
schenkeln 3 und 4 verbunden. Er besteht aus der Zunge
5, welche an beiden Langsseiten mit Zugschneidern 6
zusammenwirkt. Diese Zugschneider 6 wirken ber ein
weiteres Drehgelenk 7 so mit den beiden Zangenschen-
keln 3 und 4 zusammen, dall beim Zusammendriicken
der Zangenschenkel 3 und 4 die Zunge 5 in Richtung
zur StoRecke der beiden Verkleidungselemente ge-
driickt wird. Eine weitere in Richtung des Pfeils 20 ver-
schiebbare Zunge 8 kann vorgesehen sein, um einen
Eckverbinder 9, wie er in Fig. 2 dargestellt ist, Gber eine
Ausnehmung 10 im Eckverbinder 9 zu untergreifen.
[0013] In der geschnittenen Darstellung der Fig. 2 ist
zum besseren Verstandnis der betreffende Teil eines
Verkleidungselements 15 dargestellt. Das Verklei-
dungselement 15 besitzt seitliche Stege 16, an denen
Rippen 17, 18 angeformt sind, die zwei offene Kammern
ausbilden. In der einen Kammer zwischen den Rippen
17 und 18 ist der Eckverbinder 9 eingelegt. Dieser wird
durch die Zunge 5 der Sikzange untergriffen, um beim
Verbindungsvorgang eine Zerstérung der Rippen 17
durch die aufgewendete Druckkraft zu verhindern. Im
Zangenkopf 1 der Sikzange sind Zugschneider 6 unmit-
telbar aulRerhalb des Bereichs angeordnet, der durch
die Zunge 5 eingenommen wird. Auf diese Weise kann
ein entsprechender Bereich der Rippen 18 ausgestanzt
werden, um eine sichere Verbindung mit dem Eckver-
binder 9 herzustellen.

[0014] Die Wirkungsweise der Sikzange geht aus Fig.
3 hervor. Hier ist schematisch der Eckbereich zweier
Verkleidungselemente in einer vom Betrachter des ver-
kleideten Objektes abgewandten Draufsicht darstellt,
wobei der in den Eckverbindungskanélen 11 eingescho-
bene Eckverbinder 9 flachenhaft gestrichelt dargestellt
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ist. Die Zunge 5 der Sikzange 1 wird unterhalb des Eck-
verbinders 9 in den darunter befindlichen Kanal einge-
schoben. Beim Zusammendriicken der Sikzangen-
schenkel 3 und 4 werden die beiden Zugschneider 6
dergestalt auf die seitlichen Begrenzungsstreifen 13
des Eckverbindungskanals 11 gedriickt, daf} sie diese
auf kurzer Flache abschneiden und in die seitlichen
Ausnehmungen 14 des Eckverbinders 9 hinein driicken.
Bei diesem Vorgang entsteht eine Zugbelastung auf die
Verkleidungselemente in Richtung zur Ecke hin, wo-
durch ein sauberer StoR ohne stérend grofen Spalt ent-
steht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung der Eckverbindung von
Verkleidungselementen fiir Stock und Rahmen von
Fenstern oder Tiren, bei dem Eckverbinder (9) in
die Verkleidungselemente eingeschoben werden
und bei dem die Eckverbinder (9) von aus den Ver-
kleidungselementen ausgestanzten Laschen befe-
stigt werden, die in eine Ausnehmung (14) des Eck-
verbinders (9) eingreift, dadurch gekennzeichnet,
dass die Laschen nach dem Einschieben der Eck-
verbinder im wesentlichen handisch aus den Ver-
kleidungselementen ausgestanzt werden und dass
zur Herstellung der Verbindung eine handisch be-
tatigte Sikzange verwendet wird, die den Eckver-
binder (9) untergreift und diesen direkt abstltzt.

2. Sikzange zur Herstellung der Eckverbindung von
Verkleidungselementen flr Stock und Rahmen von
Fenstern oder Tlren, mit einem Zangenkopf (1), an
dem ein Zangenschenkel (3) angeformt ist, und mit
einem gelenkig mit dem Zangenkopf (1) verbunde-
nen weiteren Zangenschenkel (4) dadurch ge-
kennzeichnet, dass der weitere Zangenschenkel
(4) Gber ein Gelenk (7) mit Zugschneidern (6) in Ver-
bindung steht, die mit einer am Zangenkopf (1) an-
gebrachten Zunge (5) zusammenwirken, und dass
die Zugschneider (6) seitlich unmittelbar aulRerhalb
des Bereichs angeordnet sind, der durch die Zunge
(5) eingenommen wird.

3. Sikzange nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Zangenkopf (1) eine weitere
Zunge (8) vorgesehen ist.

4. Sikzange nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die weitere Zunge (8) in Axialrich-
tung des Verkleidungselementes in Bezug auf den
Zangenkopf (1) verschiebbar angeordnet ist.

Claims

1. A method of manufacturing the corner joint of panel
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elements intended for the jamb and frame of a win-
dow or a door, by which corner connectors (9) are
inserted into the panel elements and said corner
connectors (9) are secured by brackets that are cut
out of the panel elements and engage in a recess
(14) of the corner connector (9), characterized in
that the brackets are substantially manually cut out
of the panel elements after insertion of the corner
connector and that, for manufacturing the joint, a
manually operated crimping tongs is used, said
crimping tongs engaging underneath the corner
connector (9) and directly supporting it.

2. Crimping tongs for manufacturing the corner joint of

panel elements intended for the jamb and frame of
a window or a door, with a tong head (1) having one
tong arm (3) that is configured integral therewith
and another tong arm (4) that is articulated on the
tong head (1), characterized in that the other tong
arm (4) is linked to pull-type cutters (6) by a hinge
(7), said pull-type cutters cooperating with a tongue
(5) provided on the tong head (1) and that the pull-
type cutters (6) are disposed laterally, immediately
outside of the region occupied by the tongue (5).

3. Crimpingtongs according to claim 2, characterized

in that another tongue (8) is provided on the tong
head (1).

4. Crimpingtongs according to claim 3, characterized

in that the other tongue (8) is disposed so as to be
slidable relative to the tong head (1) in the axial di-
rection of the panel element.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'assemblage d'angle d'élé-
ments de revétements destinés au chassis et au ca-
dre de fenétres ou de portes, dans lequel le raccord
d'angle (9) est poussé dans les éléments de revé-
tement et dans lequel les raccords d'angle (9) sont
fixés par des colliers de fixation matricés a partir des
éléments de revétement, qui s'engagent dans un
creux (14) du raccord d'angle (9),
caractérisé en ce que
les colliers de fixation sont matricés a partir des élé-
ments de revétement aprés que le raccord d'angle
ait été poussé, pour I'essentiel manuellement, eten
ce que, pour la fabrication du raccord, on utilise une
pince sik actionnée a la main qui saisit le raccord
d'angle (9) par dessous et le soutient directement.

2. pince sik destinée a la fabrication de I'assemblage

d'angle d'éléments de revétement pour chassis et
cadre de fenétres ou de portes, comportant une téte
de pince (1) sur laquelle repose une branche de la
pince (3) et I'autre branche (4) étant reliée de ma-
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niére articulée a la téte de pince (1),

caractérisée en ce que

l'autre branche (4) est reliée par une charniere (7)

a des coupe-traction (6) qui coopérent avec une
languette (5) sur la téte de pince (1) et que les cou- 5
pe-traction (6) sont agencés latéralement directe-
ment a l'extérieur de la zone englobée par la lan-
guette (5).

pince sik selon la revendication 2, 10
caractérisée en ce qu'

une autre languette (8) est prévue sur la téte de pin-

ce (1).

pince sik selon la revendication 3, 15
caractérisée en ce que

l'autre languette (8) est agencée de maniere cou-

lissante dans la direction axiale de I'élément de re-

vétement par rapport a la téte de pince (1).
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