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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fremstilling af et
varmeisolerende profil til rammer til de¢re, wvinduer eller
facadeelementer, hvor et strengpresset, med et gennemga-
ende hulrum forsynet rammeprofil af metal, navnlig let-
metal, fremstilles i et stykke, og hvor hulrummet fyldes
med et flydende, h&rdbart skumstof eller en stegbeharpiks
under dannelse af et isoleringslegeme, hvorefter pa
profilets side placerede profilvagstrimler afrives under
dannelse af to med indbyrdes afstand placerede og alene

ved isoleringslegemet sammenholdte rammeprofilhalvdele.

Fra DE-patentskrifter nr. 1.174.483, nr. 2.033.442 og
DE-fremlaggelsesskrift nr. 1.245.567 kendes fremgangs-
mader til fremstilling af varmeisolerende profiler, hvor
hzfteforbindelsen mellem de to rammeprofilhalvdele og de
derimellem 1liggende isoleringslegemer i mange tilfzlde
ikke er tilstrazkkeligt, hvorved der opstar det problem, at
forskydningsstyrken skal fore¢ges vasentligt.

Opfindelsen har til formal at anvise en fremgangsmade af
den indledningsvis navnte art, hvor de i overensstemmelse
med opfindelsen fremstillede profiler under opretholdelse
af formstabilitet og tolerancenpjagtighed opnds en vasent-
lig forbedret hafteforbindelse mellem de to rammeprofil-

halvdele og isoleringslegemet.

Dette formdl opnas ifgplge opfindelsen derved, at ribber pé
indersiden af rammeprofilets hulrum bibringes diskontinui-
teter i form af pa tvers eller skrat forlgbende udsparin-
ger i ribben ved en sarskilt operation forud for skumstof-

fets indfyldning i hulrummet.

Disse diskontinuiteter, der ifplge opfindelsen allerede er
tilvejebragt, for formstoffet fyldes i rammeprofilet,
udfyldes af formstoffet. Det er herefter ikke ngdvendigt
at pafore yderligere deformeringskrafter pd rammeprofilet.
Som fglge af isoleringslegemets fortanding ind i rammepro-
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filhalvdelene opnads der, uden at formstoffet deformeres pa
kervomfindtlig made, en sarlig stor forskydningsstyrke ved

det varmeisolerede profil.

Fra DE-offentliggforelsesskrift nr. 2.558.450 kendes der
ganske vist en metalhulprofilstang, som udvendigt er
omgivet af et formstoflag, og hvor metalhulprofilstangens
yderflade er forsynet med tvarprofileringer for at
forbedre forskydningsstyrken mellem metal og formstof.

- 'varbindeelementer pa metalhulprofilstangens indersider er

ikke forsynet med udsparinger.

Til dannelse af udsparinger er det i henhold til opfin-
delsen tillige muligt, at fore et varktgj gennem rammepro-
filets hulrum pd samme made som en gevindsnittap ved en
relativ bevagelse i forhold til rammeprofilet. Det er ved
denne fremgangsmade sdledes muligt bade at bevage gevind-

snittappen gennem det stationzre rammeprofil og omvendt at
holde snittappen stationar, men drejelig og at bevage

rammeprofilet.

Samtlige de forannzvnte foranstaltninger til dannelse af
udsparinger betinger imidlertid en yderligere arbejdsope-

ration.

Opfindelsen giver ogsd mulighed for at tilvejebringe
udsparingerne uden en s&dan yderligere arbejdsgang. Dette
kan ifglge opfindelsen opnds derved, at der ved streng-
presning af rammeprofilet sker en afdrejning af den til
dannelse af tvarbindeelementerne bestemte materialestr¢m-
ning fra strengpresseretningen under en sddan vinkel, at
hvert tvarbindeelement rives op efter passagen af streng-
pressevarktpjet under dannelse af udsparingerne samt pa
tvers af lengderetningen af rammeprofilet forlgbende korte
tverbindeelementer. Til ud¢velse af fremgangsmdden er det
hensigtmassigt at anvende et strengpressevarkte¢j, hvor der

til formgivning af rammeprofilets hulrum er tilvejebragt
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en dorn, hvis udvendige flader er forsynet med rendelig-
nende fordybninger til dannelse af tvarbindeelementerne.
Til dette formdl er de rendelignende fordybninger anbragt
under en spids vinkel med presseretningen, f.eks. i

storrelsesordenen 5°.

I praksis har det vist sig, at den ékré placering af de
rendelignende fordybninger fgrer til en kontinuerlig
gennembrydning af de derved dannede forbindelseselementer.
Medens hovedbestanddelen af strengpressemassen udfgrer den
sadvanlige bevagelse i strengpresseretningen gennem
strengpressevaerkteojet, vil en 1lille del af massen, som
fores gennem de rendeformede fordybninger, rettes bort fra
denne retning. Dette medfgprer uvagerligt deformationer af
de ved fordybningerne dannede, ribbelignende forbindelses-

elementer.

Opfindelsen vil i det fglgende blive narmere forklaret i
forbindelse med nogle udfprelseseksempler og under henvis-

ning til tegningen, hvor

fig. 1 viser et tversnit gennem et i et stykke udformet

hulprofil med deformerbare ribber,

fig. 2 et langdesnit gennem det i fig. 1 viste hulprofil

med et varktej til deformering af ribberne,

rfig. 3 et tvarsnit gennem et med tvarribber forsynet hul-

profil til anbringelse af skruegevindformede underskarin-

ger,
fig. 4 et tversnit gennem et strengpressevarktoj,

fig. 5 den i fig. 4 viste strengpressevarktg¢jsdorn, set

fra siden i retning af pilen A,

fig. 6 et langdesnit gennem et med strengpressevarktejet

i
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i fig. 4 fremstillet hulprofil taget 1langs et snit
svarende til det i fig. 4 viste snit VI-VI,

fig. 7 perspektivisk en detalje af et strengpresseprofil
med en ribbe, bplgeformet udformet ved hjzlp af en excen-

trisk lejret deformeringsvalse,

fig. 8 en dorn i et strengpressevarktej med den derpa lej-

rede deformeringsvalse, set fra oven.

I det i fig. 1 viste udfprelseseksempel ses i et stykke
udformet hulprofil 1 af letmetal, hvor de to rammehalvpar-
ter 2,3 via afrivelige vagstrimler 5 omslutter et hulrum
4, hvori formstof i flydende tilstand indfyldes til sterk-
ning eller opskumning. Ved afrivning af vagstrimlerne

efter formstoffets afhardning opstadr et varmeisolerende

stangprofil.

Inderfladerne i rammehalvparterne 2,3 er nu forsynet med
ribber 7, der forlgber i stangprofilets langderetning og
kan fremstilles ved strengpresningen uden besvaer. Disse
ribber 7 er fortrinsvis af V-form. Ribberne 7 skal derfor
forsynes med underskaringer eller udsparinger, som forlg-

ber pa& tvers af stangprofilets langdeakse. Der opnés
nemlig en serlig, mod forskydning bestandig forbindelse
mellem rammehalvparterne 2,3 og isoleringslegemet, néar
formstoffet trznger ind i disse underskaringer eller ud-

sparinger.

Disse udsparinger fremstilles som vist i fig. 2 ved hjzlp
af et sarligt deformeringsvarktgj 8, som i pilen 14's ret-
ning trazkkes eller skubbes gennem det i et stykke udfor-
mede hulprofil 1. Dette deformeringsvarktej 8 har f.eks.
tre drejeligt, i et stativ 10 lejrede, fortandede ruller
9, som med deres fortandingprofil péavirker ribberne 7 og
indtrykker eller indklemmer disse ribber stedvis. Derved

opnds en underskaret eller med udsparinger forsynet
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profilering 13. Det kan anbefales at udforme rullen 9's
lejring til under bestemte belastninger at kunne vige for
at undgad klemninger. Rullen 9 kan ogsd vare styret drevet,
f.eks. ved at blive fort langs en tandstang. Ekvivalente
udforelsesformer vil f.eks. vere sadanne varktgjer, der
ogsa frembringer underskaringer 13 uden derved at rotere.
Dette kan f.eks. ske ved stedvis udsﬁiling af et passende

udformet verktoj.

I det 1 fig. 3 viste eksempel ses et hulprofil 1, som i
modsatning til det i fig. 1 viste profil har indadrettede
tvaerribber 11, for at hulrummene 4 kan blive forsynet med
underske&ringer eller udsparinger. Der kan nu igennem et
sadant hulprofil 1 f¢res en gevindtap 12, eller profilet 1
kan langs en stationar, men drejeligt 1lejret gevindtap
forskydes pd en sadan made, at gevindtappens skarende agge
skerer sig ind i tvarribberne 11's kanter. Derved dannes
et skruegevind, som ligeledes frembringer en fremragende
forskydningsstyrke mellem hulprofilet 1 og den deri
indfyldte formstofkerne.

I det i fig. 4 til 6 viste eksempel vises en fremgangs-
made, ved hjzlp af hvilken underskaringerne 13 uden en
ekstra arbejdsoperation kan opnds. Fig. 4 viser skematisk
tvaersnittet gennem et strengpressevaerktpj 15, som bestem-
mer hulprofilet 1's yderkontur. Inde i strengpressevark-

tpjet 15, sédledes som det er almindeligt ved fremstilling
af hulprofiler, er anbragt en dorn 16, som bestemmer hul-

profilet 1's inderkontur. Det plastiske materiale presses
igennem det mellem strengpressevaerktgpjet 15 og dornen 16
verende hulrum. Dette hulrum svarer da til det hulprofil,

der skal fremstilles.

Dornen 16 har nu pa sine sideflader rendeformede, for-
trinsvis med kileprofil udformede fordybninger 17, der
felgeligt i det hulprofil, der skal fremstilles, bevirker
langsgdende og oph¢jede ribber af kileformet tversnit.

N
rr

Lowd



10

15

20

25

30

35

DK 155376 B

I fald de rendeagtige fordybninger 17, som dornen 16's
sidebillede viser i fig. 5, ikke anbringes parallelt med
strengpresseretningen 18, men snarere danner en spids
vinkel med denne, bliver den pagzldende del af strengpres-
sematerialet, som fremfg¢res i disse rendeagtige fordybnin-
ger 17's omrade, afbgpjet fra den normale strengpresseret-
ning. Eftersom imidlertid det tilstpdende materiale,
hvoraf pofilet 1's ribbevagge dannes, fremfores i streng-

presseretningen 18, opstar der under strengpresningen en

- usikker forbindelse mellem det i fordybningerne 17 frem-

forte materiale og det ¢vrige strengpressemateriale. Dette
bevirker, at de i profilet dannede ribber 19, som det
fremgdr af fig. 6, bibringes en savtandagtig profilering,
eftersom disse ribber 19's materiale, som f¢lge af de
rendeagtige fordybninger 17's skrastilling i dornen 16,
til stadighed afbrydes. Fplgelig opstér der mellem de til-
bageblevne ribbedele 19 mellemrum eller afbrydelser, som
har samme funktion som den underskdrne eller med udsparin-
ger forsynede profilering 13. I praksis har det vist sig,
at samvirkningen mellem hulprofilet og isoleringslegemet i
dette udferelseseksempel er sarlig he¢j. Det har endvidere
i praksis vist sig fordelagtigt med en vinkelstilling pa
eksempelvis 5° for de rendeagtige fordybninger 17 i for-
hold til strengpresseretningen 18 til opnaelse af navnte
virkning. Der er dog ingen tvivl om, at andre vinkelstor-
relser, udformninger eller 1lignende ogsd er egnet til
opndelse af dette formal.

Det i fig. 7 og 8 viste udfprelseseksempel viser nu, hvor-
ledes et metalprofil 1's indvendige ribbe 20 kan deforme-

res bplgeformet under frempresningen eller ekstruderingen
uafhangigt af, om dette sker i forbindelse med et lukket
eller halvdbent hulprofil eller ved en U-formet
rammehalvpart, hvorhos denne deformation kan forega bade

indvendigt og udvendigt.
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Den i fig. 7 viste ribbe 20 rager i dette udfgrelseseksem-
pel ind i metalprofilet 1's inderrum, som senere skal
udfyldes med skumstof. Ved sin frie ende har ribben 20 en
i +tversnit cirkular, langsgdende profilering 21, som

senere indesluttes af det opskummede formstof. P4 det i

fig. 7 ikke viste strengpresseverktgpj er en deformerings-
valse 22 drejeligt lejret om en excentrisk beliggende akse
23, og deformeringsvalsen 22 er pd sin omkredsflade 24
forsynet med en fortanding, rifling eller lignende profi-
lering. Med denne omkredsflade 24 indvirker deformerings-
valsen eller -rullen 22 periodisk mod den endnu af streng-
presningen plastisk deformerbare «ribbe 20, hvilket
bevirker en bgplgeformet profilering 25 af denne ribbe 20.

I fig. 8 ses en detalje af en strengpressematrices dorn
26, set fra oven, hvor deformeringsvalsen 22 er excentrisk
lejret ved strengpressematricens eller ekstruderingshove-
dets i strengpresseretningen 27 udgdende side. En streng-

pressematrices dorn  bestemmer et hulprofils indre

tversnit.
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1. Fremgangsmade til fremstilling af et varmeisole-
rende profil til rammer til d¢re,- vinduer eller facadeele-
menter, hvor et strengpresset, med et gennemgdende hulrum
forsynet rammeprofil (1) af metal, navnlig letmetal, frem-
stilles i et stykke, og hvor hulrummet (4) fyldes med et
flydende, hardbart skumstof eller en stobeharpiks under
dannelse af et isoleringslegeme, hvorefter pad profilets
side placerede profilvagstrimler afrives under dannelse af
to med indbyrdes afstand placerede og alene ved
isoleringslegemet sammenholdte rammeprofilhalvdele (2,3),
kendetegnet ved, at ribber (7) pd indersiden af ramme-
profilets hulrum bibringes diskontinuiteter i form af pé
tvaers eller skrat forlgbende udsparinger i ribben (7) ved
en sarskilt operation forud for skumstoffets indfyldning i

hulrummet (4).

2. Fremgangsmade ifplge krav 1, kendetegnet ved, at

der til dannelse af diskontinuiteter i den i hovedsagen
med V-formet tvarsnit forsynede ribbe (7) foretages
savtaklignende indtrykninger (17) ved hjzlp af et gennem

rammeprofilets hulrum bevagelig verktej.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved, at

der til dannelse af diskontinuiteterne anvendes et verktoj
i form af en gevindtap, der bevages i forhold til ramme-
profilet gennem rammeprofilets hulrum.

4, Fremgangsmdde ifplge krav 1, kendetegnet ved, at

der ved rammeprofilets strengpresning foretages en
afdrejning af den til dannelse af ribben bestemte materi-
alestrgm fra strengpresseretningen under en sadan vinkel,
at hver ribbe efter at have forladt strengpressevarktgjet
under dannelse af diskontinuiteten afbrakkes skrat i for-
hold til den ud fra rammeprofilets langderetning forlgben-
de korte ribbedel.
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5. Strengpressevaerktej til brug ved udgvelse af en
fremgangsmade ifgplge krav 4, hvilket vaerktpj indeholder
en til formgivning af rammeprofilets hulrum indrettet
dorn, hvis udvendige flader er forsynet med rendelignende
fordybninger til dannelse af ribber, kendetegnet wved, at
de rendelignende fordybninger er placeret under spidse
vinkler med presseretningen, f.eks. 1 stoprrelsesordenen
5°.

6. Profil til brug ved udgvelse af en fremgangsmade

ifplge et af kravene 1-4, hvilket profil bestdr af to me-

taldele, der er indbyrdes forbundet via et isoleringslege-
me, der er dannet af et flydende indfert, afherdet eller
opskummet formstof, hvilket profil er forsynet med langs-
gdende ribber pd profilhulrummets indervag oOg ragende ind
i hulrummet, kendetegnet ved, at de indadragende ribber
har pd tvars eller pa skrd af profilets lzngdeakse

forlpbende diskontinuiteter i form af udsparinger.
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