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(57)  Um bei einem Verfahren auf herkémmlichen
Biegeanlagen Kunststoff-Abstandshalter fiir Isolier-

scheiben verarbeiten zu kénnen, ohne die Ausbrin- FIG. 1[1
gungsleistung zu schmalern und die AusschuRquote zu

erhohen, wird vorgeschlagen, dal ein Kunststoffhohl-

profil an einem abzuwinkelnden Bereich mit einem Ver-

steifungselement versehen wird und anschlieend das

Kunststoffprofil zusammen mit dem Metallteil gebogen 1b
wird oder alternativ, dafl ein Kunststoffhohlprofil in ei- r»
nem zur Biegung vorgesehenen Bereich gebogen und i
anschlieend mit einem Versteifungselement versehen

wird. Die Erfindung betrifft ferner Kunststoff-Abstands-

halterrahmen, welche in den abgewinkelten Bereichen _1_ Ih . _‘IU[
I

jeweils mindestens ein Verstarkungselement angeord- “hll
net umfassen. [
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Kunststoff-Abstandshalterrahmen fir Iso-
lierscheiben oder Isolierglassysteme sowie die nach
dem Verfahren hergestellten Kunststoff-Abstandshal-
terrahmen selbst.

[0002] Herkdmmlich werden Metallhohlprofile als Ab-
standshalter verwendet und als Endlosmaterial auf Bie-
gemaschinen zu den Abstandshalterrahmen verarbei-
tet.

[0003] Die Metallprofile weisen allerdings eine hohe
thermische Leitfahigkeit auf, weshalb verschiedentlich
vorgeschlagen wurde, diese durch Profile aus einem
Kunststoffmaterial zu ersetzen.

[0004] Bei der Herstellung der Kunststoff-Abstands-
halterrahmen flr Isolierscheiben werden Kunststoff-
hohlprofile auf den konventionellen Biegemaschinen
vor allem im kalten Zustand verarbeitet, was aufgrund
der hohen Ruckprallelastizitat des Kunststoffs zu Pro-
blemen fuhrt.

[0005] Diese Probleme bestehen insbesondere in
stoérenden Verformungen des Kunststoffhohlprofils und/
oder unzulassigen MaRabweichungen vor allem im
Winkelbereich aber auch in den Schenkellangen.
[0006] In den deutschen Patentanmeldungen DE 198
05 348 A1 und DE 198 07 454 A1 sind Kunststoff-Ab-
standshalter beschrieben, bei denen Gber die Lange der
Kunststoffhohlprofile Metallverstarkungselemente ein-
gebettet sind, die beim Verbiegen den elastischen
Ruckfedereffekt des Kunststoffmaterials zuriickdran-
gen sollen.

[0007] Es hatsich allerdings gezeigt, dal® das Einbrin-
gen solcher in Langsrichtung durchgehender Verstar-
kungselemente im Herstellungsprozel, insbesondere
in der Profil-Extrusion zwar moglich ist, jedoch einen hé-
heren Werkzeug- und Apparateaufwand verlangt. Au-
Rerdem wird der FertigungsprozeR solcher Profile stor-
anfalliger, die Ausbringungsleistung des Prozesses ist

reduziert und man beobachtet eine hohere
Ausschufiquote.
[0008] Darlber hinaus erhéhen die in Langsrichtung

durchgehend eingebetteten Verstarkungselemente die
Warmeleitfahigkeit des Abstandshalters und verursa-
chen zusétzliche Materialkosten.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zu finden, mit dem Kunststoff-Abstandshalter
fur Isolierscheiben auf herkdbmmlichen Biegeanlagen
(fur die Herstellung von Abstandshalterrahmen aus Me-
tall gebrauchlich) verarbeitet werden kénnen, ohne dafl
die vorgenannten Probleme in Kauf zu nehmen sind.
[0010] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs be-
schriebenen Verfahren erfindungsgemaf dadurch ge-
I6st, daf’ ein Kunststoffhohlprofil an einem abzuwinkeln-
den Bereich mit einem Versteifungselement versehen
wird und anschlieRend das Kunststoffprofil zusammen
mit dem Versteifungselement gebogen wird.

[0011] Alternativ kann das Kunststoffhohlprofil in ei-
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nem zur Abwinkelung vorgesehenen Bereich gebogen
und anschlieend mit einem Versteifungselement ver-
sehen werden.

[0012] Uberraschenderweise zeigt sich, daR fiir die
Stabilisierung der so erhaltenen Eckbereiche von
Kunststoff-Abstandshalterrahmen, in denen die Kunst-
stoffhohlprofile abgewinkelt sind, die Anbringung von
auf diesen Bereich beschrankten Versteifungselemen-
ten vollig ausreichend ist, um dem elastischen Ruickfe-
dereffekt des Kunststoffmaterials entgegenzutreten.
[0013] Damitentfallt die Notwendigkeit bereits bei der
Herstellung der Kunststoffhohlprofile, durchgehend in
Langsrichtung Verstarkungselemente vorzusehen, wie
dies im Stand der Technik der Fall war, so daf3 nicht nur
die damit in Zusammenhang stehenden Probleme und
Kosten vermieden werden kénnen, sondern es wird dar-
Uber hinaus auch eine Erh6hung der Warmeleitfahigkeit
der Kunststoffhohlprofile bzw. des Kunststoff-Abstands-
halterrahmens im wesentlichen vermieden. Obwohl das
Versteifungselement jeweils nur lber eine kurze Strek-
ke die beiden einen Eckbereich des Rahmens bilden-
den Profilschenkel reicht, ist dies flr die Stabilisierungs-
wirkung des gebildeten Eckbereichs ausreichend zur
Kompensierung des Rickstellungseffekts oder Rickfe-
dereffekts, der durch das Kunststoffmaterial des Kunst-
stoffhohlprofils sonst zu gewartigen ware.

[0014] Bei einem bevorzugten Verfahren werden die
Verstarkungselemente als Metallteile ausgefihrt und
weiter bevorzugt weisen diese Metallteile im Bereich der
Biegung eine Verjiingung oder Einschnirung auf.
[0015] Metallteile eignen sich als Versteifungsele-
mente insbesondere deshalb, weil sie sich gut verfor-
men lassen und die Verformung bleibend ist. Dadurch
kdénnen sie verlaBlich dem elastischen Rickfedereffekt
des Kunststoffmaterials entgegenwirken. Wird das Ver-
steifungselement als Metallteil im Bereich der Biegung
mit einer Verjungung ausgebildet, so wird bereits sei-
tens des Versteifungselements die Biegestelle am
Kunststoffhohlprofil vordefiniert und dariiber hinaus er-
leichtert das Weniger an Material im Biegebereich sei-
tens des Versteifungselements die Verformung des
Kunststoffhohlprofils, da dessen Kunststoff-Material zu-
satzlich Raum zum Ausweichen beim Biegevorgang fin-
det.

[0016] Eine bevorzugte Verwendung des Verstei-
fungselements liegt darin, dieses in den Hohlraum des
Kunststoffprofils an der Stelle einzusetzen, an der das
Kunststoffhohlprofil umgebogen werden soll. Dadurch
wird das Versteifungselement in dem Kunststoffhohl-
profil verborgen und fallt optisch liberhaupt nichtins Ge-
wicht.

[0017] Alternativ hierzu kann das Versteifungsele-
ment auch an den &ufleren Oberflachen des Kunststoff-
hohlprofils angeordnet werden, die spater bei der zu-
sammengesetzten Isolierglasscheibe unsichtbar blei-
ben, d. h. bei den Seitenwanden und der vom Rahmen
aus gesehen auRenliegenden Oberflache. Dies laRkt ei-
ne besonders einfache Fertigung zu.
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[0018] Bevorzugt wird dann, wenn das Versteifungs-
element an den Seitenwandungen oder an der beim fer-
tigen Rahmen auflenliegenden Oberflache des Kunst-
stoffhohlprofils angeordnet werden soll, Aussparungen
im Kunststoffhohlprofil zum Einsetzen der Versteifungs-
elemente vorgesehen. Diese Aussparungen kénnen
zum einen Uber die gesamte Lange des Kunststoffhohl-
profils vorgesehen sein und bereits bei der Extrusion
des Profils mit ausgebildet werden oder aber in das
Kunststoffhohlprofil in den Bereichen der Biegungen
eingeformt werden. Beim Einformen werden vorzugs-
weise spanende Bearbeitungsschritte verwendet.
[0019] Das Einformen der Aussparungen lediglich in
den Bereichen, in denen die Biegung vorgenommen
werden soll, ARt eine einfachere Geometrie des Kunst-
stoffhohlprofils zu. Andererseits muf an den Stellen, an
denen die Versteifungselemente eingesetzt werden sol-
len, nicht zusatzlich die Wandstarke vergréRert werden,
da anstelle des spanend entfernten Kunststoffmaterials
hier die Versteifungselemente eingesetzt werden und
so dem Kunststoffhohlprofil im wesentlichen dieselbe
Steifigkeit wieder zurlickgeben oder aber diese sogar
erhohen.

[0020] Bei der Verwendung von Metallteilen als Ver-
steifungselemente wird deren Oberflache mindestensin
den Bereichen, die mit dem Kunststoffhohlprofil in Be-
rihrung stehen, vorzugsweise aufgerauht, was eine be-
sonders sichere Halterung des Versteifungselements in
dem Kunststoffhohlprofil erlaubt, ebenso wie eine form-
schlissige Verbindung des Versteifungselements mit
dem Kunststoffhohlprofil, lber die die stabilisierende
Wirkung auf den Eckbereich besonders gut Gbertragen
wird.

[0021] Wie bereits zuvor erwahnt, kann nach dem er-
findungsgemafen Verfahren selbstverstandlich auch
die Bildung eines Eckbereichs zunéchst durch ein Um-
biegen des Kunststoffhohlprofils erfolgen und anschlie-
Rend ein Verstarkungselement eingesetzt werden. Das
Verstarkungselementfixiert dann bei dieser Verfahrens-
variante das zum Eckbereich gebogene Kunststoffhohl-
profil in seiner Winkelstellung. Bei dieser Verfahrensva-
riante eignen sich als weitere Versteifungselemente
schnell aushartende Harze, niedrigschmelzende Me-
tallegierungen oder spritzfahige, biegesteife Kunststof-
fe, die dann in der abgewinkelten Stellung des Kunst-
stoffhohlprofils im Bereich der Biegung in das Profil ein-
gebracht werden, ausharten/erkalten und dadurch dem
elastischen Riickfedereffekt des Kunststoffhohlprofils
entgegenwirken. Die dabei verwendeten Harz- oder
Kunststoffmaterialien konnen verstarkt, insbesondere
faserverstarkt sein.

[0022] Selbstverstandlich eignen sich bei dieser Ver-
fahrensvariante auch metallische Versteifungselemen-
te, die vorgefertigt sind und die nach erfolgter Biegung
des Kunststoffhohlprofils im Eckbereich eingesetzt wer-
den. Hier kénnen beispielsweise U-férmige Bligel ver-
wendet werden, die mit zwei abstehenden Zapfen in je-
weils einen Schenkel der von dem Kunststoffhohlprofil
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gebildeten Winkelstruktur eingreifen und so das Kunst-
stoffhohlprofil in der abgewinkelten Stellung fixieren.
[0023] Ebenfalls mdglich ist die Verwendung von zu
Winkeln zu biegenden Flachmaterialien, wobei hier bei-
spielsweise vorgesehen werden kann, daf3 die Flach-
materialien an der abzubiegenden Stelle eine dreiecki-
ge oder V-férmige Aussparung aufweisen, wobei die
beiden Schenkel dieser V-formigen Aussparung im ge-
bogenen Zustand aneinander zu liegen kommen und
beispielsweise mit einem Schweilpunkt miteinander
verbunden und so fixiert werden konnen. Dies bringt
dem Versteifungselement bzw. dem so hergestellten
Kunststoff-Abstandshalterrahmen zuséatzliche Stabili-
tat.

[0024] Als weitere Versteifungselemente eignen sich
bei den erfindungsgemafien Verfahren auch gitterartige
Strukturen mit sich Uberkreuzenden Stegen, die entwe-
der zunachst in das Profil eingebracht und dann zusam-
men mit dem Profil umgebogen werden oder aber die
bereits zu einer Winkelstruktur vorgebogen in das dann
zunachst zu einem Winkel gebogene Kunststoffhohl-
profil eingesetzt werden.

[0025] Bevorzugt werden metallische Versteifungs-
elemente in der gebogenen Form durch Schweilen,
Kleben oder Stauchen fixiert.

[0026] Alternativ hierzu kann auch ein Ausgief3en,
Einschmelzen oder Einkleben der Versteifungselemen-
te vorgenommen werden, um diese zusatzlich zu fixie-
ren und gegebenenfalls zusatzlich eine Verminderung
des elastischen Rickfedereffekts des Kunststoffhohl-
profils zu bewirken.

[0027] SchlieRlich sind Gegenstand der vorliegenden
Erfindung Kunststoff-Abstandshalterrahmen fir Isolier-
scheiben oder Isolierglassystem aus einem Kunststoff-
hohlprofil mit einem oder mehreren abgewinkelten Be-
reichen oder Ecken, wobei der Rahmen in den Eckbe-
reichen jeweils ein Versteifungselement angeordnet
umfaf3t.

[0028] Bevorzugte Versteifungselemente sind wie
oben ausgefiihrt Metallteile, insbesondere in Form von
Hohlprofilen, in Form von Flachmaterial (Vollmaterial)
oder Rundprofilen.

[0029] GemaR einer Variante werden die Verstei-
fungselemente im Innern des Kunststoffhohlprofils an-
geordnet und sind so dem Auge im wesentlichen ver-
borgen.

[0030] Alternativ kann vorgesehen sein oder auch er-
ganzend, dall Versteifungselemente auflen an den
Oberflachen des Kunststoffhohlprofils angeordnet sind.
Dabei werden bevorzugt solche Oberflachen ausge-
wahlt, die spater bei dem fertiggestellten Isolierglassy-
stem oder den lIsolierscheiben dem Auge verborgen
bleiben. Dies sind insbesondere die Seitenflachen der
Kunststoffhohlprofile oder aber auch die beim fertigen
Rahmen auenliegenden Oberflachen.

[0031] Werden die Versteifungselemente nicht im In-
nern des Kunststoffhohlprofils angeordnet, dann emp-
fiehlt es sich, an den beaufschlagten Oberflachen Aus-
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sparungen vorzusehen, wobei diese von vornherein im
Kunststoffhohlprofil einextrudiert sein kdnnen oder aber
nachtraglich im Eckbereich eingeformt werden kénnen.
[0032] Weiter bevorzugt werden die an den seitlichen
oder aufienliegenden Oberflachen der Kunststoffhohl-
profile eingesetzten oder eingelegten Versteifungsele-
mente vergossen oder in das Kunststoffhohlprofil ein-
geschmolzen.

[0033] Dies bewirkteine besonders sichere Halterung
der Versteifungselemente, so daf} sie bei der Handha-
bung des Kunststoff-Abstandshalterrahmens nicht ver-
loren werden.

[0034] Diese und weitere Vorteile und vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung werden im folgenden
anhand der Zeichnung noch néher erlautert. Es zeigen
im einzelnen:
Fig. 1 eine ausschnittsweise Darstellung eines
erfindungsgemaflen Abstandshalterpro-
filrahmen mit einem Versteifungsele-
ment aus Flachmaterial,

eine Variante des erfindungsgemafen
Kunststoff-Abstandshalterrahmens ge-
mah Fig. 1;

eine andere Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen  Kunststoff-Abstands-
halterrahmens mit mehreren Varianten
des Versteifungselements;

eine weitere Variante des erfindungsge-
méaRen Kunststoff-Abstandshalterrah-
mens;

eine weitere Variante des erfindungsge-
méalen Kunststoff-Abstandshalterrah-
mens;

Schnittdarstellungen von erfindungsge-
méaRen Kunststoff-Abstandshalterrah-
men mit mehreren Varianten der erfin-
dungsgemalen Versteifungselemente;
zwei weitere Varianten von erfindungs-
gemal zu verwendenden Versteifungs-
elementen bei Kunststoff-Abstandshal-
terrahmen;

eine weitere Variante eines Kunststoff-
Abstands-halterrahmens mit einem er-
findungsgemal eingesetzten Verstei-
fungselement.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6 bis 9

Fig. 10

Fig. 11

[0035] Fig. la zeigt ausschnittsweise einen erfin-
dungsgemafen Kunststoffhohlprofilrahmen 10, der als
Abstandshalter fiir Isolierglasscheiben dient, und zwar
einen Eckbereich 12. Der Abstandshalterrahmen 10
setzt sich im wesentlichen aus einem Kunststoffhohl-
profil 14 und in den Eckbereichen 12 eingesetzten Ver-
steifungselementen 16 zusammen. Die Versteifungs-
elemente 16 sind aus einem bandférmigen metallischen
Material, beispielsweise Stahlblech, gefertigt und wei-
senim Querschnitt (vgl. Fig. 1d) eine trapezférmige oder
schwalbenschwanzférmige Struktur auf. Das Kunst-
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stoffhohlprofil 14 weist an seinen Seitenwandungen 18
Aussparungen auf, die komplementér zu dem in Fig. 1d
dargestellten Querschnitt des metallischen Bandmate-
rials 16 sind. Dadurch lassen sich die metallischen Ver-
steifungselemente 16 in die Seitenflache des Kunst-
stoffhohlprofils einschieben oder einklipsen, letzteres
insbesondere dann, wenn die Trapezstruktur des Quer-
schnitts des Bandmaterials 16 nicht all zu ausgepréagt
ausgebildet ist (vgl. Schnittdarstellung in Fig. 1b).
[0036] Die dann in dem Kunststoffhohlprofil in gera-
der Form eingesetzten Versteifungselemente 16 (Fig.
1¢) kénnen dann zusammen mit dem Hohlprofil 14 zu
einem Eckbereich 12 gebogen werden, wie dies in Fig.
1a letztendlich dargestellt ist.

[0037] Eine Variante des erfindungsgemaflen Ab-
standshalterrahmens aus Fig. 1 ist in Fig. 2 dargestellt,
wobei dort ein Ausschnitt aus einem Kunststoff-Ab-
standshalterrahmen 20 in Fig. 2a gezeigt ist. Auch hier
weist der Eckbereich 22 in einem Kunststoffhohlprofil 24
seitlich eingesetzte Versteifungselemente 26 auf, die
entweder in gerader Form, wie in Fig. 2b dargestellt, in
das noch gerade Kunststoffhohlprofil 24 eingesetzt wer-
den und dann zusammen mit diesem zu einem Eckbe-
reich 22 gebogen werden oder aber vorgebogen wer-
den, wie in Fig. 2c dargestellt, und dann in einen bereits
abgebogenen Eckbereich des Kunststoffhohlprofils 24
eingesetzt werden.

[0038] Bevorzugt weist auch hier das Versteifungs-
element 26 aus einem Bandmaterial wieder im Quer-
schnitt eine Trapezform auf, so dal} die in den Seiten-
wandungen des Profils 24 enthaltenen Hinterschnei-
dungen das metallische Versteifungselement 26 dort si-
cher an Ort und Stelle halten.

[0039] Das Versteifungselement 26 ist gemaf der in
Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform in Langsrichtung ge-
sehen mit einer mittigen Einschnlrung 27 versehen,
welche beim Biegen weniger Materialzwangungen ver-
ursacht.

[0040] Fig. 3 zeigt eine andere Variante der vorliegen-
den Erfindung, bei der der Abstandshalterrahmen 30 im
Eckbereich 32 mit stabférmigen, in ein Hohlprofil 34 ein-
gesetzten Versteifungselementen 36 fixiert wird. Den
ausschnittsweisen Rahmen mit den seitlich eingesetz-
ten Versteifungselementen 36 zeigt Fig. 3a, wahrend
Fig. 3b eine Schnittansicht langs Linie llIb-11lb zeigt, aus
der der kastenférmige Querschnitt des Hohlprofils 34 er-
sichtlich ist ebenso wie die in dem Hohlprofil 34 einge-
formten Aussparungen 38. Die Aussparungen kdnnen
entweder von vornherein in das Hohlprofil 34 beim Ex-
trusionsvorgang eingeformt werden oder nachtraglich
beispielsweise spanend bzw. durch Ausfrasen auf den
Eckbereich beschrankt hergestellt werden.

[0041] Wie zuvor kdénnen die Versteifungselemente
36 in die Seitenflachen des Hohlprofils 34 im Eckbereich
nach dem Biegevorgang eingesetzt werden oder aber
bereits zuvor in den vorgesehenen Bereich eingesetzt
werden und dann zusammen mit dem Hohlprofil 34 zur
Ausbildung des Eckbereichs 32 gebogen werden.
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[0042] Die Versteifungselemente 36 kbénnen einen
rechteckigen Querschnitt, wie in Fig. 3d/3e gezeigt,
oder aber auch einen runden Querschnitt, in Fig. 3f/3g
gezeigt, aufweisen.

[0043] Eine weitere Variante der Versteifungselemen-
te zeigt Fig. 3h, wo das Versteifungselement 36" eine
aufgerauhte, beispielsweise gerandelte Oberflache be-
sitzt, was einen besseren FormschluR mit dem Kunst-
stoff des Hohlprofils 34 ermdglicht.

[0044] Wie in Fig. 3c gezeigt, kdnnen die Aussparun-
gen 38' entweder mit den Versteifungselementen, hier
in Form der Versteifungselemente 36', belegt werden
oder aber, wie im unteren Bereich der Fig. 3c gezeigt,
zunachst offen gelassen und dann mit Harzen oder
Kunststoff, die auch Verstarkungsstoffe enthalten kén-
nen, ausgegossen werden kdnnen. Alternativ bietet sich
fur das Ausgieflen eine niederschmelzende Metallegie-
rung an. Auch damit lassen sich die Riickstellkrafte des
Kunststoffmaterials des Kunststoffhohlprofils 34 in aus-
reichendem Malie kompensieren.

[0045] Eine weitere Variante der erfindungsgemafien
Abstandshalterrahmen ist in Fig. 4a gezeigt, wo ein Ab-
standshalterrahmen 40 mit seinem Eckbereich 42 dar-
gestellt ist. In das Kunststoffhohlprofil 44 ist ein Verstei-
fungselement 46 seitlich in eine Aussparung 48 und zu-
sammen mit dem Hohlprofil 44 zur Bildung des Eckbe-
reichs gebogen. Alternativ kann das Versteifungsele-
ment 46 vorgeformt werden und dann in den bereits
ausgebildeten Eckbereich 42 des Hohlprofils 44 bzw.
des Rahmens 40 eingesetzt werden. Die Besonderheit
bei dem Versteifungselement 46 liegt darin, daR es an
der Knickstelle zunachst einen parallel zur Langsrich-
tung des Versteifungselements 46 ausgerichteten lang-
lichen Durchbruch 47 (vgl. Fig. 4b) aufweist und gege-
benenfalls im jeweiligen Randbereich V-férmige Einker-
bungen 49, die im exakten Punkt fir das Abbiegen des
Versteifungselements 46 vorgeben.

[0046] Im abgebogenen Zustand kommen die Seiten-
kanten des Durchbruchs 47 in einem mittleren Bereich
aneinander zur Anlage (vgl. Fig. 4A) und kénnen dann
mit einem Schweilpunkt fixiert werden. Dadurch laRt
sich eine weitere Versteifung des Eckbereichs erzielen.
[0047] Im Querschnitt kann das Versteifungselement
46 wieder trapezférmig sein, wie dies beispielhaftin Fig.
1 angegeben ist und in korrespondierend ausgebildete
Ausnehmungen 48 der Seitenwande des Hohlprofils 44
eingepaldt werden.

[0048] Eine andere Variante zu dem in Fig. 4 darge-
stellten Versteifungselementistin Fig. 5a gezeigt, wobei
dort das Versteifungselement 52 eine V-férmige Einker-
bung 54 aufweist, die den Biegepunkt fir das Verstei-
fungselement 52 definiert.

[0049] Alternativ kann, wie strichpunktiert in Fig. 5a
dargestellt, das Versteifungselement aus einem ge-
zackten Endlosmaterial ausgebildet werden, so daf
sich dieses in beliebiger Lange jeweils auf den Anwen-
dungsfall bezogen ablangen IaRt und als Versteifungs-
element in unterschiedlichen Anwendungen einsetzen
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laRt.

[0050] Nachdem das Versteifungselement als sol-
ches oder aber zusammen mit einem Kunststoffhohlpro-
fil zu einem Eckbereich gebogen ist (siehe Fig. 5b), wer-
den die nun aneinanderliegenden Kanten der Einker-
bung 54 bei einem Schweilpunkt oder einer
Schweil3naht 56 miteinander verbunden und flihren so
zu einer erhohten Steifigkeit des in einem Winkelbereich
gebogenen Versteifungselements 52, was einer erhéh-
ten Aufnahme von Rickstellkraften des gebogenen
Kunststoffhohlprofils oder Kunststoff-Abstandshalters
entspricht. Im Querschnitt kann dieses Versteifungsele-
ment 52 wieder ahnlich wie in Fig. 1 ausgebildet sein,
so dafd sich hier wieder eine gute Fixierung in einer Sei-
tenflache des Kunststoffhohlprofils ergibt.

[0051] Die Figuren 6, 7 und 8 zeigen unterschiedliche
Varianten der Anordnung der Versteifungselemente bei
kastenformigen Hohlprofilen, wobei in Fig. 6 ein Hohl-
profil 58, welches in Langsrichtung einen Innensteg 60
aufweist, in zwei abgeschragten Eckbereichen 61, 62
mit Ausnehmungen 64 versehen ist, in welche Verstar-
kungselemente 66 eingesetzt werden kénnen. Auch
hier gilt, dall die Versteifungselemente entweder zu-
sammen mit dem Kunststoffhohlprofil 58 zusammen zu
einem Eckbereich gebogen werden kdnnen oder aber
nach dem Biegen des Kunststoffhohlprofils 58 in die
Aussparungen 64 im Eckbereich eingesetzt werden.
Auch hier kénnen die Aussparungen von vornherein in
das Profil 58 eingeformt werden oder aber nachtraglich
Uber die vorgesehene Lange der Versteifungselemente
nachtraglich in das Hohlprofil eingearbeitet werden.
[0052] Die in Fig. 7 gezeigte Variante eines Hohlpro-
fils 68 ahnelt im Querschnitt dem Hohlprofil 58, weist
jedoch an seiner beim fertigen Rahmen nach auflen
weisenden Oberflache einen in Langsrichtung durchge-
henden verstarkten Mittelstreifen 70 auf, der tber einen
Innensteg 72 mit der gegeniberliegenden, nach innen
weisenden Wandung des Hohlprofils 68 verbunden ist.
Dieser verstarkte Mittelstreifen 70 weist eine Ausneh-
mung 74 auf, die entweder von vornherein beim Extru-
dieren des Hohlprofils 68 ausgebildet werden kann oder
aber nachtraglich in das Profil 68 im Eckbereich einge-
arbeitet wird und welche ein Versteifungselement 76
aufnimmt. Das Versteifungselement 76 weist bevorzugt
im Querschnitt eine trapezférmige Struktur auf und laRt
sich so sicher in die Aussparung 74 einklipsen. Wieder-
um kann das Versteifungselement 76 in einem bereits
fertig ausgebildeten Eckbereich und selber bereits zum
Eckbereich gebogen eingesetzt werden oder aber in
das noch gerade Hohlprofil 68 eingesetzt und zusam-
men mit diesem zum Eckbereich gebogen werden.
[0053] SchlieBlich zeigt Fig. 8 ein Hohlprofil 78 mit ei-
nem im wesentlichen exakten Rechteckquerschnitt, bei
welchem die Hohlkammer durch einen Innensteg 80,
wie bereits in dhnlicher Form in den Figuren 6 und 7
gezeigt, in Langsrichtung zweigeteilt ist. An der spéater
aulenliegenden Oberfldche des Hohlprofils 78 werden
Rundstabe als Verstarkungselemente 82 in Ausneh-
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mungen 84 eingefligt, wobei auch hier wieder gilt, dal}
die Versteifungselemente 82 vor dem Biegen des Hohl-
profils 78 oder erst nach Ausbildung des Eckbereichs
und dann bereits auf den Winkel vorgebogen in die Aus-
nehmungen 84 eingefligt werden kdénnen.

[0054] Fig. 9 zeigteine weitere Variante der vorliegen-
den Erfindung, bei der ein Hohlprofil 86 an seinen Sei-
tenwanden Aussparungen 88 aufweist, in die Verstar-
kungselemente 90, 90' eingesetzt werden kénnen. Die
Versteifungselemente 90 und 90' der Fig. 9 weichen von
den zuvor gezeigten Versteifungselementen dadurch
ab, daR sie zapfenformige Vorspriinge 92, 92' aufwei-
sen, die in entsprechende Bohrungen der Seitenwand
des Hohlprofils 86 eingreifen. Dabei sind die mit dem
Bezugszeichen 92 bezeichneten Zapfen oder Vorsprin-
ge relativ kurz gehalten und greifen in ein Sackloch der
Seitenwandung des Hohlprofils 86 ein, wahrend die Vor-
spriinge oder Zapfen 92' in durchgehende Bohrungen
der Seitenwand des Hohlprofils 86 eingreifen.

[0055] Fig. 10 zeigt schlieBlich einen Ausschnitt aus
einem erfindungsgemafen Abstandshalterrahmen 100,
welcher aus einem Hohlprofil 102 hergestellt ist und ei-
nen Eckbereich 104 umfalt. Auch hier wird wieder ein
erfindungsgemales Versteifungselement 106 verwen-
det, welches als U-férmiger Biigel (vgl. Fig. 10b) ausge-
fuhrt ist. Die freien Schenkel 108 des bugelférmigen
Versteifungselements 106 greifen als Zapfen in Bohrun-
gen, die in der Seitenwand des Hohlprofils 102 vorge-
sehen sind, ein und fixieren damit das Hohlprofil 102 in
gebogenem Zustand.

[0056] Alternativ kann das Versteifungselement 106
auch eine gebogene Konfiguration aufweisen, wie in
Fig. 10c gezeigt, wodurch sich der Abstand der in die
Seitenwand des Hohlprofils 102 eingreifenden Zapfen
von dem Eckpunkt des Eckbereichs 104 vergréfiern und
damit der Stabilisierungseffekt erhéhen 1aRt. Schlielich
istin Fig. 11 ein erfindungsgemafer Abstandshalterrah-
men 110 ausschnittsweise mit einem Eckbereich 112
dargestellt. Der Rahmen 110 ist aus einem Kunststoff-
hohlprofil 114 gebildet, welches an seinen Seitenfla-
chen eine Aufnahme oder Aussparung 116 fir ein Ver-
steifungselement 118 aufweist. Das Versteifungsele-
ment weist eine gitterférmige Struktur auf, bei der sich
Uberkreuzende Stege eine Aussteifung des Eckbe-
reichs bewirken.

[0057] Die vorstehende Beschreibung zeigtim einzel-
nen und deutlich, daR der erfindungsgemafie Grundge-
danke, die Rickstellkrafte der Kunststoffhohlprofile bei
der Bildung eines abgewinkelten Kunststoff-Abstands-
halterrahmens durch das Einsetzen von Versteifungs-
elementen in diesen Eckbereichen zu kompensieren, in
vielfaltiger Weise, fir die die vorstehend im einzelnen
beschriebenen Beispiele Zeugnis geben, realisiert wer-
den kann.

[0058] Einzelheiten, die vorstehend flir spezifische
Formen der Versteifungselemente beschrieben sind,
lassen sich haufig bei anderen Vorrichtungen ebenso
realisieren, auch wenn nichtin jedem Fall einzeln darauf
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verwiesen wurde.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum Herstellen von Kunststoff-Abstands-
halterrahmen fir Isolierscheiben, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Kunststoffhohlprofil an ei-
nem abzuwinkelnden Bereich mit einem Verstei-
fungselement versehen wird und anschlieRend das
Kunststoffprofil zusammen mit dem Metallteil gebo-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Versteifungselement ein Metall-
teil ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Versteifungselement im
Bereich der Biegung einen verjiingten Querschnitt
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsteil
in den Hohlraum des Kunststoffprofils eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das Metallteil als
Hohlprofil, mit rundem oder polygonalem Quer-
schnitt oder als volles Flachmaterial oder Rundpro-
fil ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsele-
ment in seitlichen Aussparungen des Kunststoff-
hohlprofils im Bereich der Biegung eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Metallteil an min-
destens einem Teil der Oberflachen, die in Kontakt
mit dem Kunststoffprofil stehen, aufgerauht ist.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aussparungen im Bereich
der Biegung in das Kunststoffhohlprofil, vorzugs-
weise durch spanende Bearbeitung, eingeformt
werden.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-Ab-
standshalterrahmen fiir Isolierscheiben, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Kunststoffhohlprofil in ei-
nem zur Biegung vorgesehenen Bereich gebogen
und anschlieRend mit einem Versteifungselement
versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Versteifungselement aus einem
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schnell aushartenden Harz, einer niedrigschmel-
zenden Metallegierung oder einem spritzfahigen,
biegesteifen, gegebenenfalls faserverstarkten
Kunststoff gebildet wird und in eine seitliche Aus-
nehmung des Kunststoffprofils in dem gebogenen
Bereich eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Harz oder der spritzfahige
Kunststoff Verstarkungsstoffe enthalt und insbe-
sondere faserverstarkt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsele-
ment in gebogener Form fixiert ist, vorzugsweise
geschweillt, geklebt oder gestaucht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB als Versteifungsele-
ment ein U-férmiger Blgel verwendet wird, welcher
mit zwei Zapfen in das Kunststoffprofil eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das Versteifungsele-
ment als eine gitterartige Struktur ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da nach dem Ein-
setzen des Versteifungselements bzw. nach dem
Biegen des Kunststoffhohlprofils zusammen mit
dem Versteifungselement letzteres eingegossen
wird oder in das Material des Kunststoffelements
eingeschmolzen wird.

Kunststoff-Abstandshalterrahmen fir Isolierschei-
ben aus einem Kunststoffhohlprofil mit einem oder
mehreren abgewinkelten Bereichen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rahmen in den abgewin-
kelten Bereichen jeweils mindestens ein Verstar-
kungselement angeordnet umfaft.

Kunststoff-Abstandshalterrahmen nach Anspruch
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstei-
fungselement ein Metallteil, insbesondere in Form
eines Hohlprofils, eines vollen Flachmaterials oder
Rundprofils ist.

Kunststoff-Abstandshalterrahmen nach Anspruch
16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB das
Versteifungselement im Innern des Kunststoffhohl-
profils angeordnet ist.

Versteifungselement nach einem der Anspriiche 16
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstei-
fungselement an einer oder mehreren au3enliegen-
den Oberflachen des Kunststoffhohlprofils ange-
ordnet ist.
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20. Kunststoff-Abstandshalterrahmen nach Anspruch

21,

19, dadurch gekennzeichnet, daB er an den Au-
Renoberflachen Aussparungen aufweist.

Kunststoff-Abstandshalterrahmen nach Anspruch
20, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstei-
fungselemente vergossen oder eingeschmolzen
sind.
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