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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Rundbogen aus Kunststoffhohlprofilen fiir Rahmen von
Fenstern oder Tiiren.

@ Ein metallisches Profil wird nach dem gewiinschien
Radius des herzustellenden Rundbogens als Scha-
blone vorgebogen und in ein Kunststoffhohlprofil ein-
geschoben, das in einem Fliissigkeitsbad auf eine Tem-
peratur im thermoelastischen Bereich des Kunststoffes
erwirmt wurde. Das metallische Profil dient dabei gleich-
zeitig als Verformungsmittel und als Schablone. Nach
der Verformung erfolgt eine stufenweise Abkiihlung auf
Raumtemperatur. Das metallische Profil kann sodann
aus dem Hohlprofil entfernt oder als Verstdrkung darin /
belassen werden. Die Verformung erfolgt in einem Bad,
das in einem Fliissigkeitsbehilter (2) enthalten ist, der /
mit einer Temperaturregeleinrichtung (21, 22) fiir die :
Fliissigkeit ausgestattet und einem Arbeitstisch (1) mit {—“
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einseitig geneigter planer Arbeitsfliche derart zugeordnet
ist, dass die ablaufende Fliissigkeit in den Behalter (2)
zuriickgeleitet wird.

Dieses Verfahren ermdglicht die Herstellung mass-
genauer und dauerhafter Rundbdgen aus Kunststoff-
hohlprofilen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Rundbogens aus einem
Kunststoffhohlprofil fiir Rahmen von Fenstern oder Tiiren,
dadurch gekennzeichnet, dass ein metallisches Profil nach dem
gewiinschten Radius des herzustellenden Rundbogens als
Schablone vorgebogen wird und in das in einem Fliissigkeits-
bad auf eine im thermoelastischen Bereich des Kunststoffes
liegende Temperatur erwérmte Kunststoffprofil eingeschoben
wird, wodurch das Kunststoffprofil die Gestalt des metal-
lischen Profils annimmt, und dass danach eine stufenweise
Abkiihlung des gebogenen Kunststoffprofils bis auf Raumtem-
peratur erfolgt.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Einschieben des metallischen Profils noch inner-
halb des Fliissigkeitsbades vorgenommen wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass Glyzerin fiir das Fliissigkeitsbad verwen-
det wird.

4. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das metallische Profil nach dem
Abkiihlen aus dem Kunststoffprofil entnommen wird.

5. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das metallische Profil nach dem
Abkiihlen als Verstirkungsprofil im Kunststoffprofil belassen
wird.

6. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Abkiihlungsphase in
Luft, die zweite Abkiihlungsphase in einem Wasserbad bei
Raumtemperatur durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach Patentanspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Abkiihlungswasserbad ein Reinigungsmittel
zugesetzt wird.

8. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein kastenfor-
miger, nach oben offener Fliissigkeitsbehlter (2) mit einer
Temperaturregeleinrichtung fiir die Fliissigkeit einem Arbeits-
tisch mit einseitig geneigter planer Arbeitsfléiche so zugeordnet
ist, dass er zum Auffangen von auf der Arbeitsfléche ablaufen-
der Fliissigkeit dient.

9. Vorrichtung nach Patentanspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsfliiche des Arbeitstisches mit Langs-
und Querrillen ausgestattet ist.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstel-
len von Rundbégen aus einem Kunststoffhohlprofil fiir Rah-
men von Fenstern oder Tiiren, gegebenenfalls mit eingescho-
benen metallischen Verstirkungsprofilen, und auf eine Vor-
richtung zum Durchfithren des Verfahrens.

Die Rahmen von Fenstern oder Tiiren aus Kunststoffhohl-
profilen, z.B. ein- oder mehrkammerigen Hohlprofilen aus
Hart-PVC mit oder ohne eingeschobenem Verstérkungsprofil,
2.B. aus Aluminium, werden in bekannter Weise durch Ver-
schweissen von auf Mass abgeléngten Profilstiicken an den
Stosstellen hergestellt. Die Rahmen sind meist rechteckiger
Gestalt. Nun gibt es jedoch auch Rundbogen-, Stichbogen-,
Korbbogen- und dhnliche -Rahmen von Fenstern und Tiiren,
bei denen die Rahmen nicht nach den herkommlichen Metho-
den mit geraden Kunststoffprofilen hergestellt werden knnen.
Insbesondere durch die Zunahme der Altbausanierung ist es
erforderlich, die unterschiedlichsten Rundbdgen fiir Fenster-
und Tiirrahmen sowohl nach Grésse als auch nach Radius auch
aus Kunststoffhohlprofilen zu fertigen. Hierbei treten insbe-
sondere bei der Verformung von ein- oder mehrkammerigen
Kunststoffhohlprofilen Schwierigkeiten auf, die sich durch
Ungenauigkeiten in den Abmessungen, Einfallstellen in den
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Bogen und gegebenenfalls auch in unerwiinschten Riickverfor-
mungen, beispielsweise bei Kunststoffhohlprofilen aus PVC,
bemerkbar machen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Rundbdgen aus
Kunststoffhohlprofilen in massgenauer und dauerhafter Aus-
filhrung in beliebigen Abmessungen und Radien in kurzer Zeit
aus geraden ein- oder mehrkammerigen Kunststoffhohlprofi-
len herzustellen.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist dadurch gekennzeich-
net, dass ein metallisches Profil nach dem gewiinschten Radius
des herzustellenden Rundbogens als Schablone vorgebogen
wird und in das in einem Fliissigkeitsbad auf eine im thermo-
elastischen Bereich des Kunststoffes liegende Temperatur
erwirmte Kunststoffhohlprofil eingeschoben wird, wodurch
das Kunststoffhohlprofil die Gestalt des metallischen Profils
annimmt, und dass danach eine stufenweise Abkiihlung des
gebogenen Kunststoffprofils bis auf Raumtemperatur vorge-
nommen wird. Gemiss der Erfindung wird also als Biegescha-
blone keine #ussere verwendet, sondern ein metallisches Profil
bildet zugleich Verformungsmitte} als auch Schablone fiir den
zu erstellenden Rundbogen. Das Einschieben des metallischen
Profils sollte bevorzugt innerhalb des Fliissigkeitsbades vorge-
nommen werden, wobei das erwdrmte und sich im thermoela-
stischen Bereich befindende Kunststoffhohlprofil noch auf dem
ebenen Boden des Fliissigkeitsbades aufliegt und damit uner-
wiinschte Verformungen, wie sie beispielsweise durch Heraus-
nehmen im erwihnten Zustand ohne metallisches Profil aus
dem Fliissigkeitsbad auftreten wiirden, vermieden werden.

Das metallische Profil ist damit zugleich auch der Triger des
Kunststoffhohlprofils, mit dem es anschliessend wihrend der
Abkiihlungsphase auf eine ebene Fliche aufgelegt werden
kann, wobei insbesondere die Sichtflichen aufzulegen sind, so
dass diese plan bleiben und sich nicht unerwiinscht verformen
konnen.

Die Erwirmungstemperaturen des Kunststoffhohlprofils bis
in den thermoplastischen Bereich konnen etwa zwischen 90
und 140°C liegen, was sich je nach dem Querschnitt und der
Grésse des Rundbogens richtet. Als Fliissigkeit fiir das Fliissig-
keitsbad kann eine bei diesen Temperaturen noch nicht sie-
dende inerte Fliissigkeit, vorzugsweise Glyzerin, verwendet
werden.

Die Abkiihlung des rundgebogenen Kunststoffhohlprofils
kann in der ersten Phase in Luft bei Raumtemperatur und in
der zweiten Phase in einem Wasserbad bei Raumtemperatur
erfolgen, wobei vorzugsweise dem Wasserbad gleichzeitig ein
Reinigungsmittel zugesetzt wird, so dass eine Reinigung des
Kunststoffhohlprofils von dem Glyzerin und sonstigen Verun-
reinigungen vorgenommen wird.

Je nach Art des Rundbogens kann das metallische Profil,
mit dem das Kunststoffhohlprofil rundgebogen ist, in dem
Rundbogen als Verstirkungsprofil verbleiben oder aber nach
Beendigung des Abkiihlungsvorganges entnommen werden.
Der so gefertigte Rundbogen kann danach auf die erforder-
lichen Masse geschnitten und mit dem iibrigen Rahmen durch
Verschweissen an den Schnittfléichen verbunden werden.

Zur Durchfithrung des Verfahrens kann fiir das Rundbiegen
des metallischen Profils eine Biegevorrichtung, beispielsweise
mit Rollen verwendet werden, die jedoch zum Stand der Tech-
nik gehort. Fiir die weitere Fertigung des Rundbogens wird
gemiss der Erfindung eine Vorrichtung vorgeschlagen, die
einen kastenférmigen nach oben offenen Fliissigkeitsbehélter
mit einer Temperaturregeleinrichtung fiir die Fliissigkeit auf-
weist, der einem Arbeitstisch mit einseitig geneigter, planer
Arbeitsfliiche mit Langs- und Querrillen so zugeordnet ist,
dass der Arbeitstisch zum Auffangen von auf der Arbeitsfléiche
ablaufender Fliissigkeit dient. Mit dieser Vorrichtung kann die
Fertigung des Rundbogens nach der Vorfertigung der metal-
lischen Profile an einem einzigen Platz durchgefiihrt werden,



wobei das Erwirmen und Verformen und die erste Abkiithlung
des Kunststoffhohlprofils an einem einzigen Arbeitsplatz vor-
genommen werden. Hiermit ist eine unkomplizierte und ratio-
nelle Arbeitsvorrichtung geschaffen. Dies ist insbesondere
deshalb von Bedeutung, da bei der Vielzahl und Unterschied- 5
lichkeit der zu fertigenden Rundbdgen fiir Fenster- und Tiir-
rahmen insoweit nur eine einzige Atbeitsvorrichtung erforder-
lich ist.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung beispielsweise
n#her erldutert. Es zeigen: 10

Fig. 1 eine Ansicht eines Rundbogenfensters, -

Fig. 2 eine Ansicht einer Arbeitsvorrichtung zum Herstellen
des Rundbogens und

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Rundbogenprofil.

. Der Fensterrahmen 3 nach Fig. 1 ist aus Kunststoffhohlpro-
filen zusammengesetzt und an den gestrichelten Stellen ver-
schweisst; er weist oberseitig den Rundbogen 31 auf. Der
Rundbogen 31 ist ebenfalls an den Stellen 32 mit dem iibrigen
Fensterrahmen verschweisst. Der Rundbogen 31 kann als ein-
oder mehrkammeriges Kunststoffhohlprofil ausgebildet sein,
wobei er als Blendrahmen meist als sogenanntes L-Profil mit
Festverglasung oder zusétzlich mit einem Z-Profil als Fliigel-
rahmen ausgeriistet ist. In der Fig. 3 ist ein Querschuitt des
Rundbogens 31 dargestellt, wobei das Kunststoffhohlprofil 4
als mehrkammeriges L-Profil, beispielsweise aus Hart-PVC
ausgebildet ist. In der Hauptkammer des Kunststoffhohlprofils
4 ist das metallische Verstarkungsprofil 5, beispielsweise aus
Aluminium oder Stahl, ebenfalls als Hohlprofil, vorzugsweise
als geschlossenes Hohlprofil, eingeschoben.

Die Herstellung des Rundbogens erfolgt im allgemeinen in
der Weise, dass beispielsweise auf Zeichenpapier oder Pappe
eine zeichnerische Darstellung mit den Massen des zu erstel-
lenden Rundbogens vorliegt. Das Verstérkungsprofil aus Alu-
minium oder Stahl, vorzugsweise ein geschlossenes Hohlprofil,
beispielsweise rechteckig oder quadratisch, je nach Hohlkam-
mergrosse, in die es eingeschoben werden soll, wird dann
entsprechend den vorgegebenen Massen des zu erstellenden
Rundbogens vorgebogen. Das Kunststoffhohlprofil fiir den
Rundbogen wird ebenfalls auf Lénge geschnitten unter Zugabe
eines entsprechenden Bearbeitungsmasses. Danach wird das
Kunststoffhohlprofil in ein Fliissigkeitsbad, das einen hdheren
Siedepunkt als Wasser aufweist und eine neutrale Fliissigkeit
in bezug auf das Kunststoffhohlprofil darstellt, vorzugsweise
Glyzerin, eingelegt und erwérmt. Das Fliissigkeitsbad hat eine
mit Hilfe einer Heizvorrichtung bekannte Art, z.B. eines elek-
trischen Heizstabes regulierbare Temperatur, der Arbeitstem-
peraturbereich liegt hierbei im allgemeinen zwischen 90°C und
140°C. Die Erwirmtemperatur ist je nach Profilgrésse und
Radius zu wihlen, bei stirkeren Radien werden hohere
Arbeitstemperaturen vorgesehen. Die Erwidrmungsdauer
betrigt cirka 3 bis 5 Minuten. Danach wird in das erwédrmte
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Kunststoffprofil, das sich noch in dem Fliissigkeitsbad befindet,
das vorgebogene Verstérkungsprofil eingeschoben und hierbei
passt sich das erwirmte Kunststoffprofil der Gestalt des Ver-
stirkungsprofils, d.h. seiner Biegung an. Danach wird das
Kunststoffhohlprofil zusammen mit dem Verstérkungsprofil
aus dem Fliissigkeitsbad entnommen und auf eine ebene
Unterlage gelegt. Vorteilhaft ist es, wihrend dieser ersten
Abkiihlungsphase den Rundbogen ein paarmal zu wenden und
auf seine Sichtflichen aufzulegen, so dass wihrend des Abkiih-
lens und Exrstarrens sich die Sichtflichen nicht verziehen oder
unerwiinscht verformen, sondern glatt und eben bleiben. Die
Sichtfliichen des Profils sind in der Fig. 3 mit 41 und 42
bezeichnet.

Nach einer ersten Abkiihlungsphase an der Luft um etwa 20
bis 40°C wird der Rundbogen aus Kunststoffhohlprofil mit
eingeschobenem Verstarkungsprofil kurz in ein Wasserbad,
das Raumtemperatur aufweist, getaucht und abgeschreckt.
Dem Wasserbad ist vorteilhaft ein Reinigungsmittel, z.B.
«Pril» (R) zugesetzt, so dass der Rundbogen gleichzeitig gerei-
nigt wird. Nach Bedarf verbleibt danach das metallische Profil
als Verstiarkungsprofil in dem Rundbogen aus Kunststoffhohl-
profil oder wird herausgezogen und dann als Schablone fiir '
weitere Rundbogen aus Kunststoffhohlprofilen verwendet.
Danach wird der Rundbogen auf Mass geschnitten und mit
dem iibrigen Rahmen verschweisst, wie beispielsweise in Fig. 1
dargestellt.

In der Fig. 2 ist die Arbeitsvorrichtung gezeigt. Der nach
oben offene Kasten 2 enthilt das Fliissigkeitsbad zum Erwir-
men des Kunststoffhohlprofils, beispielsweise Glyzerin und ist
mit einer Heizeinrichtung, die regelbar ist, z.B. einem elektri-
schen Heizstab 21, der mit Hilfe des Thermostaten 22 ein-
bzw. ausgeschaltet wird, ausgeriistet. Hiermit ist es moglich,
dass Fliissigkeitsbad auf die gewiinschte Temperatur zu brin-
gen. Das Kunststoffhohlprofil wird zum Erwérmen in den
thermoelastischen Bereich in den Kasten 2 eingelegt und nach
dem Einschieben des metallischen Profils nach Erwérmung auf
den dem Kasten 2 zugeordneten Arbeitstisch 1 aufgelegt. Der
Arbeitstisch 1 ist in Richtung des Pfeiles 13 zu dem fliissig-
keitsenthaltenden Kasten 2 geneigt, so dass die mit dem Rund-
bogen auf den Arbeitstisch gebrachte Fliissigkeit wieder
zuriicklaufen kann. Um dieses Ablaufen der Fliissigkeit noch
weiter zu fordern, ist der Arbeitstisch 1 vorzugsweise mit
Lingsrillen 12 und Querrillen 11 versehen. Nachdem der
Rundbogen aus Kunststoffhohlprofil und metallischem Profil
in der ersten Abkiihlungsphase soweit erstarrt ist, dass er eine
ausreichende Festigkeit aufweist, wird er von dem Arbeitstisch

in ein Wasserbad getaucht und kurz abgeschreckt. Danach

kann das metallische Profil, falls erwiinscht, wieder aus dem
rundgebogenen Kunststoffhohlprofil herausgezogen werden.

Mit dem erfindungsgemissen Verfahren und der Vorrich-
tung kénnen Rundbdgen aus Kunststoffhohlprofilen massge-
nau in kurzer Zeit mit oder ohne Verstirkungsprofil rationell
erstellt werden.

1 Blatt Zeichnungen
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