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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines thermisch getrennten Verstarkungsprofiles

(57)  Mit einem Verfahren und einer Vorrichtung zur
Herstellung eines thermisch getrennten Verstarkungs-
profiles, insbesondere fiir Fenster- und Tldrrahmen, wo-
bei zwischen zwei Metallprofilen eine die thermische
Trennung bewirkende Kunststoffeinlage vorgesehen ist,
soll eine L6sung geschaffen werden, mit der im kontinu-
ierlichen Durchlauf thermisch getrennte Verstarkungs-
profile herstellbar sind, die beispielsweise bei Fenster
und Tlren als Verstarkungsprofile herangezogen wer-
den koénnen.

Dies wird verfahrensmafig dadurch erreicht, dass
zwei mit einem senkrecht zur Hauptflache ausgebildeten
Randsteg versehene Metallprofile im Wege der Kaltver-
formung hergestellt werden, wobei die Randprofile mit
einer zur Hauptflache weisenden Riickkropfung verse-
hen werden, nachfolgend die Metallprofile einander ge-
gentber positioniert werden und zwischen die Randpro-
file im kontinuierlichen Durchlauf ein schnell hartender
Kunststoff eingespritzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung eines thermisch ge-
trennten Verstarkungsprofiles, insbesondere fir Fen-
ster- und Tlrrahmen, wobei zwischen zwei Metallprofilen
eine die thermische Trennung bewirkende Kunststoffe-
inlage vorgesehen ist.

[0002] Derartig thermisch getrennte Profile sind in un-
terschiedlichen Gestaltungen bekannt. So beispielswei-
se aus der DD 201 655 A, DE 100 33 861 A, DE 20 2004
017 181 U, um nur einige Beispiele zu nennen.

[0003] Aus diesen Literaturstellen ist zum Teil be-
kannt, zunachst Uber Stege verbundene Profile mit einer
Kunststoffeinlage im Bereich des Steges durch Einsprit-
zen des Kunststoffes und Aushéarten herzustellen, wobei
dann der Steg, der fiir sich eine thermische Briicke bildet,
entfernt wird. Auch ist es bekannt, fertige Kunststoffele-
mente zwischen zwei Metallprofile einzuclipsen, um die
thermische Trennung zu bewirken.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzuge-
ben, mit der im kontinuierlichen Durchlauf thermisch ge-
trennte Verstarkungsprofile herstellbar sind, die bei-
spielsweise bei Fenster und Tiren als Verstarkungspro-
file herangezogen werden kdnnen.

[0005] Diese Profile kénnen selbstversténdlich auch
fUr andere Einsatzzwecke benutzt werden, etwa flir den
Einsatz beim Bau von Wintergarten, Gewachshausern,
Klimageréaten od. dgl.

[0006] Mit einem Verfahren der eingangs bezeichne-
ten Art wird diese Aufgabe gemaR der Erfindung dadurch
geldst, dass zwei mit einem senkrecht zur Hauptflache
ausgebildeten Randsteg versehene Metallprofile im We-
ge der Kaltverformung hergestellt werden, wobei die
Randprofile mit einer zur Hauptflache weisenden Riick-
krépfung versehen werden, nachfolgend die Metallprofile
einander gegeniber positioniert werden und zwischen
die Randprofile im kontinuierlichen Durchlauf ein schnell
hértender Kunststoff eingespritzt wird.

[0007] Aus der gattungsbildenden DD 201 655 ist eine
Verfahrensweise bekannt, bei der zunachst ein entspre-
chendes Leichtmetallprofil, welches mit einem die Auf-
lage fur den Kunststoff bildenden Uberbriickungssteg
versehen ist, ausgespritzt wird. Dabei ist dort auch be-
schrieben, dass das Metallprofil eine Mehrzahl von Uber-
briickungsstegen aufweisen kann, die dann die Auflage
fur die Kunststoffstege bei deren Herstellung bilden, wo-
bei alle diese Metallstege nacheinander entfernt werden
mussen.

[0008] Die vorliegende Erfindung hat den Vorteil, dass
im kontinuierlichen Durchlaufverfahren im Wege der
Kaltverformung zunéachst die beiden Metallprofile gebil-
det werden, diese werden dann zusammengefuhrt, ent-
sprechend positioniert und folgend wird dann der Spalt
bzw. die Liicke zwischen dem Metallprofil mit Kunststoff
ausgespritzt. Dabei kénnen die Metallprofile so positio-
niert werden, dass ihre Randstege auf einer Auflagefla-
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che gleiten, die z.B. mit Dieseldl oder fettldslicher Flus-
sigkeit gegen das Anhaften von Kunststoff prapariert
wurde, so dass ein permanentes kontinuierliches Her-
stellen der thermisch getrennten Profile mdglich ist.
[0009] Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen. Dabei kann beispielsweise
vorgesehen sein, dass unter bzw. zwischen die Metall-
profile ein Kunststoffband zur Bildung eines Ab-
schlussbodens fur den eingespritzten Kunststoff zuge-
fuhrt wird, wobei dieses Kunststoffband entweder im In-
neren des Profiles verbleiben kann oder aber, falls seine
Oberflache entsprechend prapariert ist, nachfolgend
kontinuierlich wieder entnommen werden kann.

[0010] Vorteilhaft ist es, wenn bei der Bildung eines
doppelten, die Warmebriicke verhindernden Kunststoff-
steges zwischen den Metallprofilen nach Bildung eines
ersten Kunststoffsteges ein schwertgefihrter Stiitzkern
positioniert wird, der bei kontinuierlichem Vorbeifiihren
der Metallprofile den Stutzboden flr den aufgebrachten
Kunststoff bildet.

[0011] Auch diese Verfahrensweise hat den Vorteil,
dass keinerlei Metallprofilbereiche etwa nach Einspritzen
des Kunststoffes entfernt werden mussen.

[0012] Je nach Einsatzzweck des jeweiligen Profiles
kann es zweckmaRig sein, den Hohlraum zwischen den
Metallprofilwanden einerseits und den Kunststoffstegen
andererseits ganz auszufillen, etwa durch Kunststoff-
schaum. Hierzu sieht die Erfindung vor, dass im Stltz-
kern in Férderrichtung der Metallprofile Perforationen
vorgesehen sind, z.B. Bohrungen, zum kontinuierlichen
Einbringen von Kunststoffschaum od. dgl. zwischen die
gebildeten Kunststoffstege.

[0013] Die Erfindung sieht auch eine entsprechende
Anlage vor, die gekennzeichnet ist durch zwei parallele
Kaltverformungsstationen zur Bildung je eines mit we-
nigstens einem Steg mit Riickfalzung versehenen Me-
tallprofiles, eine Zusammenfiihrstation flir die beiden ent-
sprechend hergestellten Metallprofile, eine Einspritzsta-
tion fir den Kunststoff, eine Abkuhlstrecke sowie eine
Trenneinrichtung zur Abtrennung von gebildeten Profilen
in Weiterverarbeitungslangen.

[0014] Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgema-
3en Anlage ergeben sich aus den weiteren Anlagean-
spriichen, die hier zum Inhalt der Beschreibung gemacht
werden.

[0015] Die Erfindung ist nachstehend anhand der
Zeichnung beispielsweise naher erlautert. Diese zeigt in

Fig. 1 eine Prinzipaufsicht auf eine erfindungsgema-
Re An- lage,

Fig. 2 in Seitenansicht, Aufsicht und im Querschnitt
eine erste Kunststoffeinspritzstrecke als An-
lagenelement nach der Erfindung,

Fig. 3 in gleicher Darstellung eine zweite Variante

der Kunststoffeinspritzstrecke,
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Fig. 4 eine dritte Variante der Kunststoffeinspritz-
strecke mit Schnitten gemaR Linien A-A bzw.
B-B,

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfiihrungsform der Ein-
spritz- strecke in der Darstellung gemaR Fig.
4 mit Schnittzeichnungen gemag Linien C-C
und D-D,

Fig. 6 eine dritte Variante der Kunststoffeinspritz-
strecke mit Schnitten gemaf Linien E-E und
F-F,

Fig. 7 eine vergréfRerte Detaildarstellung des Ab-
schnittes der Kunststoffeinspritzstrecke zwi-
schen den Berei- chen E-E und F-F,

Fig. 8 in gleicher Darstellung wie Fig. 6 eine weitere
Va- riante der Einspritzstrecke mit Schnitten
gemal Li- nien G-G und H-H,

Fig. 9 eine vergroRerte Detaildarstellung des Ab-
schnittes zwischen den Linien G-G und H-H
in Fig. 8,

Fig. 10  die Verfahrensschritte eines Metallprofiles
nach der Erfindung sowie in

Fig. 11 mehrere Querschnittvarianten der Profile mit
Warme- briicken gemaf der Erfindung in ver-
einfachter Dar- stellung.

[0016] Die in Fig. 1 schematisch dargestellte, allge-
mein mit 1 bezeichnete Anlage zur Herstellung von ther-
misch getrennten Verstarkungsprofilen aus Metall, wie
sie querschnittlich in Fig. 11 in unterschiedlichen Varian-
ten dargestellt ist, besteht zunachst aus zwei Kaltverfor-
mungs- bzw. Profilierungsstrecken 2 und 3, in denen Me-
tallbander 4 im Wege der Kaltverformung profiliert wer-
den. Ist dies geschehen, werden sie in einer nicht naher
dargestellten Einrichtung 5 zusammengefihrt und im
kontinuierlichen Durchlauf in einer KunststoffgielRanla-
ge, allgemein mit 6 bezeichnet, mit einer Kunststoffbriik-
ke versehen.

[0017] Nach Durchlaufen einer Kiihistrecke 7, die
ebenfalls in Fig. 1 nicht ndher dargestellt ist, werden sie
in einer Zuschnittanlage 8 auf Lange geschnitten und auf
einem Zwischenlager 9 zum weiteren Transport abge-
legt. Dieses Zwischenlager 9 kann ebenfalls als Kihl-
strecke oder Packanlage (Verpackungsanlage) ausge-
bildet sein.

[0018] Varianten der KunststoffgieRanlage 6 sind in
den Fig. 2 bis 9 wiedergegeben, die nachfolgend etwas
naher beschrieben sind:

Die unterschiedlichen Varianten der
KunststoffgieRanlage 6 sind in den unterschiedli-
chen Figuren mit 6a, 6b etc. bezeichnet.
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[0019] Bezug nehmend auf Fig. 2 wird die Kunststoff-
gieRanlage 6a von auf einer Basis 10 gelagerten Fih-
rungs- und Gleitrollen 11 gebildet, die beidseitig die hier
im Wesentlichen L-féormig verformten Metallprofile 12
aufnehmen. Zwischen den Rollen 11 ist ein Fihrungs-
stab 13 vorgesehen, auf dessen Oberflache ein Kunst-
stoffoand 14 von einem Coil abgewickelt aufgezogen
wird, welches das Verkleben des einzuspritzenden
Kunststoffes auf den Fihrungsstab 13 verhindert. Der
schnell aushartende Kunststoff wird tber eine Extruder-
dise 15 zwischen die Profile 12 gespritzt, er hartet ver-
gleichsweise schnell aus, so dass die Profile 12 im End-
losdurchlauf mit einem entsprechenden, eine Warme-
briicke bildenden Kunststoffsteg 16 nach Durchlauf
durch den Bereich 6a versehen sind.

[0020] In den nachfolgenden Figurenbeschreibungen
werden die funktionsmaRig gleichen Elemente mit den
gleichen Bezugszeichen versehen, auch wenn sie ggdf.
konstruktiv geringfligig anders gestaltet sind.

[0021] Wie sich aus Fig. 3 ergibt, besteht der Unter-
schied der Gestaltung der dortigen KunststoffgieRanlage
6b darin, dass statt des Fiihrungsstabes 13 eine Mehr-
zahl von Fuhrungsrollen 17 vorgesehen ist, auf denen
das Kunststoffband 14 aufliegt und so die Unterlage fiir
den zwischen die Metallprofile 12 zu spritzenden Kunst-
stoff bildet.

[0022] In Fig. 4 ist eine abgewandelte Ausfiihrungs-
form dargestellt. Hier stehen die Metallprofile 12 mitihren
Ruckkropfungen "auf dem Kopf" gegentiber der Position
der Ausfiihrungsform nach den Fig. 2 und 3, derart, dass
im Profilgrund der thermisch trennende Kunststoffsteg
16 gebildet wird. Hierzu wird das trennende Kunststoff-
band 14 so auf einem entsprechenden Fiihrungselement
13a gefiihrt, dass ein Anbacken mit dessen Oberflache
nicht erfolgt. Eine solche Konstruktion ist &hnlich der der
Fig. 2. Zuséatzlich ist in dem Figurenteil B-B in Fig. 4 noch
eine Einrichtung 13a als Gleitelement auf der Oberflache
des gebildeten Kunststoffsteges 16 dargestellt, die Gber
eine nicht ndher dargestellte Halteeinrichtung 18 in ihrer
Position gehalten wird.

[0023] In Fig. 5 ist dargestellt, wie zwei doppelt abge-
kropfte Metallprofile 12a mit entsprechenden thermisch
trennenden Kunststoffstegen ausgeristet werden. Zu-
nachst wird uber eine erste Extruderdise 15 am Profil-
grund, ahnlich wie in Fig. 4 dargestellt, ein erster Kunst-
stoffsteg 16a gebildet, nach Einflihren eines entspre-
chenden Flihrungsstabes 13awird dann Uiber eine zweite
Extruderdiise 15a der KunststoffgieRanlage 6b der
Kunststoff eingebracht zur Bildung des zweiten Kunst-
stoffsteges 16b. Dabei wird Uber eine Zufiihreinrichtung
19 ein Trennmittel auf die Oberflache des Flihrungssta-
bes 13a aufgebracht.

[0024] InFig. 6istein Ausflihrungsbeispiel dargestellt,
in dem der Fiihrungsstab 13b nach Erstellen des Kunst-
stoffsteges 16aim Profilgrund unter der Extruderdiise 15
vor der zweiten Extruderdiise 15a eingebracht ist. Dies
ist naher und vergroRert auch in Fig. 7 wiedergegeben.
[0025] Dabeiistin Fig. 7 in Verbindung mit Fig. 6 zu-
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nachst der untere thermisch trennende Kunststoffsteg
16a raumlich dargestellt zwischen den beiden doppelt
abgekropften Metallprofilen 12a. Der Fihrungsstab 13
wird dabei von dem entsprechenden Halteelement 13b
zwischen den Profilen 12a gehalten.

[0026] Im Unterschied zu Fig. 6 ist in den Fig. 8 und 9
eine weitere Variante dargestellt. Hier kann Gber den mit
inneren Durchgangsbohrungen 20 ausgeristeten Fih-
rungsstab 13c Uber die Zufiihrungseinrichtung 19a
Kunststoffmaterial eingebracht werden, das dann den In-
nenraum des Profiles vollstédndig ausfllt, wie dies bei-
spielsweise in Fig. 11 bei dem oben rechts dargestellten
Profil angedeutet ist.

[0027] In Fig. 10 ist die Herstellungsweise eines der
Metallprofile 12 wiedergegeben, wobei ausgehend von
einem Flachband 20 dieses zunachst mit duleren Zah-
nen oder Ausbuchtungen 21 od. dgl. versehen wird. An-
schlielend wird in einem Kaltverformungsschritt eine et-
wa L-férmige Konfiguration hergestellt mit einer Rick-
kropfung 22 auf die Innenflache des Metallbandes 20.
Nach Positionsumkehr wird das Profil z.B. in die Position
gemal Fig. 2 oder 3 gebracht, um dann spater mit dem
entsprechenden Kunststoffsteg 16 ausgeristet zu wer-
den. Der Einfachheit halber ist der L-Schenkel des Pro-
files 12 mit 23 bezeichnet.

[0028] SchlieBlich sind in Fig. 11 einige Profilformen
wiedergegeben, die entsprechend der vorliegenden Er-
findung verwirklichbar sind, Einfachprofile, doppelte Pro-
file, geflllte Profile oder Doppelprofile im Versatz bzw.
mit anderen AulRenrandprofilen.

[0029] Natiirlich sind die beschriebenen Ausflihrungs-
beispiele der Erfindung noch in vielfacher Hinsicht abzu-
andern, ohne den Grundgedanken zu verlassen, dies gilt
insbesondere fir die vielfachen Profilformen gemaR Fig.
11, um nur ein Beispiel zu nennen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines thermisch getrenn-
ten Verstarkungsprofiles, insbesondere fiir Fenster-
und Turrahmen, wobei zwischen zwei Metallprofilen
eine die thermische Trennung bewirkende Kunst-
stoffeinlage vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwei mit einem senkrecht zur Hauptflache aus-
gebildeten Randsteg versehene Metallprofile im We-
ge der Kaltverformung hergestellt werden, wobei die
Randprofile mit einer zur Hauptfliche weisenden
Ruckkropfung versehen werden, nachfolgend die
Metallprofile einander gegeniber positioniert wer-
den und zwischen die Randprofile im kontinuierli-
chen Durchlauf ein schnell hartender Kunststoff ein-
gespritzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass unter bzw. zwischen die Metallprofile ein
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Kunststoffband zur Bildung eines Abschlussbodens
fur den eingespritzten Kunststoff zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Bildung von zwei die Warmebriicke verhin-
dernden Kunststoffstegen zwischen den Metallpro-
filen nach Bildung des ersten Kunststoffsteges ein
schwertgefiihrter Stiitzkern positioniert wird, der bei
kontinuierlichem Vorbeifiihren der Metallprofile den
Stitzboden fiir den eingebrachten Kunststoff bildet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Stltzkern in Férderrichtung der Metallprofile
Perforationen vorgesehen sind durch die Kunststoff-
schaum od. dgl. zwischen die gebildeten Kunststoff-
stege kontinuierlich eingebracht wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines thermisch ge-
trennten Verstarkungsprofiles, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vor-
angehenden Anspriiche,

gekennzeichnet durch

zwei im Wesentlichen parallel zueinander positio-
nierten Kaltverformungs- bzw. Profilierungsstrecken
(2,3), einer die entstandenen Profile zueinander fiih-
renden Einrichtung (5) sowie einer die Profile (12)
auf Abstand zueinander férdernden und mit wenig-
stens einer Kunststoffextruderdulse (15) ausgeriste-
ten KunststoffgieRanlage, einer nachfolgend positio-
nierten Zuschnittanlage (8) sowie einem der Abkuih-
lung dienenden Zwischenlager (9).

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die KunststoffgieRanlage (6) mit einem zwi-
schen die Metallprofile (12) positionierten Stiitzstab
(13) sowie einer Zufiihreinrichtung fir ein Uber die
Oberflache des Stltzstabes gleitendes Kunststoff-
band (14) ausgerustet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die KunststoffgieRanlage miteiner Vielzahl von
Stutzrollen (17) zur Stitzung des eingefiihrten
Kunststoffbandes (14) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgen-
den,

dadurch gekennzeichnet,

dass die KunststoffgieRanlage mit wenigstens ei-
nem zwischen die Metallprofile (12) und oberhalb
eines ersten Kunststoffsteges (16) positionierten
FUhrungsstabes (13) ausgeristet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgen-
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den,

gekennzeichnet durch

eine Zufihreinrichtung fur das Kunststoffband (14)
zur Auflage auf den Fihrungsstab (13a), wobei die
KunststoffgieRanlage mit wenigstens einer zweiten
Extruderdiise (15a) ausgerUstet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgen-
den,

dadurch gekennzeichnet,

dass die KunststoffgieRanlage (6a) mit einer Zufiihr-
einrichtung (19) zur Zufiihrung eines Trennmittels
od. dgl. auf die Oberflache des Kunststoffbandes
(14) ausgertstet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgen-
den,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Fiihrungsstab mit einer Kunststoffzufiihr-
einrichtung (19a) sowie mit Durchgangsbohrungen
(20) ausgerustet ist zum Einbringen von Kunststoff
zwischen die stehenden Kunststoffstege (16a,16b).
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Die Angaben uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-03-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 2623995 Al 01-12-1977  KEINE
EP 0517027 A2 09-12-1992 DE 4209345 Al 03-12-1992
us 5391255 A 21-02-1995
DD 201655 A5 03-08-1983 AT 381557 B 10-11-1986
BE 891833 Al 17-05-1982
CH 655897 A5 30-05-1986
DE 3101709 Al 12-08-1982
DK 1782 A 22-07-1982
FR 2498113 Al 23-07-1982
GB 2091329 A 28-07-1982
JP 57143075 A 04-09-1982
NL 8105740 A 16-08-1982
NO 814474 A 22-07-1982
SE 447220 B 03-11-1986
SE 8200012 A 22-07-1982

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DD 201655 A [0002] +  DE 202004017181 U [0002]
+  DE 10033861 A [0002] + DD 201655 [0007]
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