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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til tatning af hj¢rnerne i en isolerende

rudes ramme bestiende af r¢rformede profilstykker, der er forbundet med hinanden
ved hjelp af et hjgrnestykke, og hvor de tilstedevzrende hulrum mellem profilstyk-—

kerne og hj¢rnestykket fyldes med polymermateriale med stor molekylvagt.

Butylgummiet og andre polymermaterialer, der kan anvendes til t=tning af iso-
lerende ruder er elastomermaterialer, dvs. materialer, der taler en kraftig elas-
tisk deformation, men kun en ringe plastisk deformationm, ogsé ved de hgje tempera-
Hidtil er de i vesentligt omfang blevet brugt til tatning mellem glasplader-

Denne teknik gar ud pd at tilvejebringe tatnings- og klzbelisten som

turer.

ne oO0g rammen.

en streng, der ved ekstrusion gennem et ekstrudermundstykke direkte pafgres rammen.

Det viser sig, at demne kendte teknik ikke altid giver tilfredsstillende re-

sultater, idet rammens hjgrner danner svage punkter, hvor fugten of test kan trange
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ind i det indre af ruden. Man har derfor tidligere foresldet pa forhand at ind-
sprgjte tatnende materiale i det indre af rammens hjgrnestykker.

I henhold til tysk fremlzggelsesskrift 2.260.691 findes der mellem et hjgrne-
stykke og de tilstgdende rgrformede rammeprofilstykker kamre, der er fyldt med
butylgummi, Denne lgsning er dog ikke fuldt tilfredsstillende, idet hjgrnerne sta-
digvaek er det svage punkt. En nmrmere undersggelse viser at det taztnende materiale
ofte ikke nar at fylde kamrene fuldstandigt, fordi det har en meget stor viskosi-
tet, hvorfor ikke alle tilstedeverende huller eller mellemrum lukkes t=t.

Opfindelsen giver anvisning p& en fremgangsmide og et apparat, som ggr det

muligt at afhjelpe denne ulempe og opni at selv meget tyktflydende tztningsmateria-

ler kan traznge langere ind i alle hulrum og revner,hvorved man til sidst opnér en

udmerket tetning i.rammem, specielt.ved hj¢rnerne.

Ifglge opfindelsen opnds dette ved,at der i disse hulrum indsprgjtes et po-
lymermateriale,navnlig et elastomermateriale,med tilstrakkelig h¢jt tryk til at
der opnds en nedsazttelse af polymermateriales viskositet,og at polymermaterialet

fir en udstr¢mningshastighed p& flere cm/s under det angivne tryk.
Fordelen ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen beror pd det forhold, at

polymermaterialer med stor molekylvagt. forholder sig, hvad angar deres strgmnings-
modstand, som ikke - Newton®ske fluida, hvis viskositet for en given temperatur
afhenger af deformationshastigheden eller af trykket. Ved at anvende et hgjere
tryk og fglgelig en stgrre deformationshastighed nedsmtter man viskositeten og
dermed ogsa strgmningsmodstanden.

Som fglge heraf kan materialet bedre traznge ind i hulrummene, navnlig i de
snzvre hulrum, .

Det minimale tryk eller den minimale deformationshastighed, der er ngdven-
digt til opndelse af denne virkning afhznger af det i de enkelte tilfazlde anvendte
materiale, og kan derfor variere. Under alle omstendigheder skal man dog ved frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen anvende et tryk, der er flere gange stgrre end det
tryk, man hidtil har anvendt i lignende tilfmlde.

Nir man som polymermateriale anvender butylgummi eller et materiale med lig-
nende egenskaber,opnar man gode resultater, nar materialet eksempelvis indsprgj-
tes under tryk og passerer mundstykket med en strgmningshastighed pad mindst
10 cm/sek, fortrinsvis pd 14-20 cm/sek, og med denne hastighed spreder sig i hul-
rummene, spalterne og revnerne mellem hjgrnestykket og rammens profilstykker.

I det tilfzlde, hvor man som polymermateriale anvender butylgummi, eller et
materiale med tilsvarende egenskaber kan dette materiale hensigtsmessigt ind-
sprgjtes under et tryk pad over 50 atm., fortrinsvis pa over 80 atm.

I henhold til en hensigtsmessig udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge
opfindelsen udtages fra en beholder en materialemengde svarende tilnzrmelsesvis

til den forngdne mengde til fyldning og tetning af det ene hjgrne af ruden, hvil-
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ken lille mzngde med det ovennavnte tryk indspr¢jtes i de hulrum, der skal tatnes.
Fordelen herved er, at det er nemmere, at bringe en lille materialemzngde op pa
det ¢nskede tryk, fordi tryk—- og energitabene er betydeligt mindre, og at opna

en stg¢rre str¢mningshastighed og dermed den ¢gnskede nedszttelse af viskositeten.

Med fremgangsmiden ifglge opfindelsen er man i stand til meget hurtigt at
fylde hulrummene i hj¢rnestykkerne. P& denne mdde opnir man ikke alene en bedre
tztning, men ogsi en vasentligt kortere arbejdsgang, fordi hulrummene pafyldes
meget hurtigt.

Opfindelsen angir et apparat til tatning af hj¢rnerne i em isolerende rudes
ramme bestdende af r¢rformede profilstykker, der er forbundet med hinanden ved
hjzlp af et hjgrnestykke, og hvor de tilstedevarende hulrum mellem profilstykker-
ne og hjgrnestykket ved hjzlp af et sprojtehoved fyldes med polymermateriale med
stor molekylvagt, under ud¢velse af fremgangsmiden ifglge opfindelsen, hvilket
apparat if¢lge opfindelsen er ejendommeligt ved, at sprojtehovedet star i for-
bindelse med en arbejdscylinder med relativt lille volumen og med et stempel
til fremdrivning af polymermaterialet under h¢jt tryk gennem en sprgjtedbning,
og at arbejdscylinderen under stemplets tilbagef¢ring stdr i forbindelse med en
forraddsbeholder af relativt stort volumen.

Det siledes udformede apparat g¢r det muligt med enkle midler at opnd det

forngdne h¢je indsprg¢jtningstryk.

Opfindelsen forklares nzrmere i det fglgende under henvisning til den skema-

tiske tegning, hvor
fig. 1 viser et snit gennem et apparat til udgvelse af fremgangsmaden ifglge

opfindelsen,

fig. 2-4 forskellige billeder af et hjgrnestykke til brug ved udgvelse af
fremgangsmiden ifglge opfindelsen, og

fig. 5 et perspektivisk billede af hjgrnestykket.

Enderne af de rgrformede prbfilstykker 1 og 2 bringes i indgreb med
hjgrnestykket 3, og det er de forskellige tilbageblivende mellemrum eller spalter
mellem hjgrnestykket og enderme af de rgrformede profilstykker der skal fyldes ved
indsprgjtning af et elastisk tatningsmateriale. Med henblik pa denne indsprgjtning
placeres rammen pad et bareorgan 5 udformet med en V-formet not til fastholdelse
af rammen, siledes at dens hjgrne placeres overfor udgangen fra ekstruderhovedet
4. TFor at holde dette arrangement fast under indsprgjtningen er bzreorganet 5
pamonteret en pneumatisk eller hydraulisk trykcylinder 6, der pavirker en kile
7, hvis frontflader har to kgrmerspidser 8 til punktvis indgreb med profilstyk-

kerne 1 og 2, som herved forhindres i at kunne glide i forhold til kilen 7.
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Indsprégijtningshovedet omfatter et cylindrisk kammer 10 med sprgjtemundstykke

11, der er forbundet med kammeret gennem en abning 12, hvori er indsat en kontra-
ventil med en kugle 13, som pavirkes af en fjeder 14, Cylinderen 10 far til-
fgrt fyldemateriale gennem en abning 15.

Den omfatter ogsa et udluftningshul 16, der i arbejdsperioden lukkes ved
hjelp af en skrue 17. Huset 18 omkring indsprgjtningshovedet omfatter et ikke-
vist varmearrangement, der holder fyldematerialet pa den gnskede temperatur.

Med henblik pé& indsprgjtning presses materialet ud gennem indsprgjtningshove-
dets sprgjtemundstykke 11 ved hjelp af et stempel 21, hvis diameter er nogle
fa tiendedele mm mindre end cylinderen 10's inderdiameter, for herved at neds=t-
te tabene ved friktion langs vaggen. Stemplet 21 er forbundet med stemplet 22
i en pneumatisk trykcylinder 23, som har en meget stgrre diameter end stemplet
21, saledes at man i cylinderen 10 kan f3 et meget hgjt tryk p& f.eks. 100 atm.
Efter hver udslag i retning mod hgjre pd tegningen, tvinges stemplet 22 tilbage
til sin hvileposition ved hjzlp af fjederen 24.

Materialetilfgrselsdbningen 15 er forbundet med en forradsbeholder 27
gennem en kanal 28 og en ventil 29.

Forradsbeholderen 27 er formet som en udskiftelig patron med stempel 30.
Efter tgmning udskiftes patronen, hvorved man undgar tab af tid ved pafyldning af
den udtgmte patron. Denne patron 27 er indsat i et hus 32 bestdende af to
dele, der i den ene side er forbundet med hinanden over et hzngsel 33 og i den
anden side ldses sammen med en las 34, Huset 32 er udstyret med ikke-viste
varmelegemer med hvilke materialets temperatur holdes pa den gnskede verdi, ca.
100°¢.

Stemplet 30 styres af en trykcylinder 37, som man blot skal rykke ud for
at kunne udskifte patronen. Med henblik herpa er trykcylinderen ledforbundet med
huset 32 ved hjelp af et hengsel 38, en las 39, og dens stempelstang 40 er
udstyret med en trykplade 41 som ikke er fastforbundet med stemplet 30 i pa-
tronen, sdledes at cylinderen nemt kan vippes i forhold til huset 32. Trykcylin-
derens stempelstang 40 aktiveres med trykmedium pad stemplet 42 gennem ledningen
43.

Apparatet fungerer pd fglgende made:

Trykcylinderen 37 er vedvarende sat under tryk gennem ledningen 43, sa-
ledes at det i patromen 27 varende materiale, f.eks. butylgummi ved en tempera-
tur pa 100-15000,-udsmttes for et tryk p& ca. 5-8 atm., og gennem kanelen 28 og
ventilen 29 strgmmer til cylinderen 10, der siledes vedvarende er fyldt med
dette materiale. Kontraventilen 13,14 er sdledes justeret, at den normalt lukker
abningen 12 og kun lader materialet passere frem til mundstykket, nadr der udgves

et hgjt tryk mod trykcylinderen 23.
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De med hjgrnestykket pd forhidnd samlede profilstykker anbringes pa bareorga-
net 5, centreres og derefter spzndes i anleg mod indsprgjtningshovedet ved hj=zlp
af kilen 7 og trykcylinderen 6. Derefter aktiveres trykcylinderen 23 med et
tryk pa f.eks., 58 atm. P4 grund af sin lille diameter udgver stemplet 21 i
cylinderen 10 et tryk pd 100-200 atm., sdledes at materialet tvinges ud med rela-
tiv stor hastighed gennem mundstykket og fylder hulrummene i rammens hjgrne. Der-
efter reduceres trykket i trykcylinderen 23 til det atmosfariske tryk og stemp-
let 22 vender tilbage til hvilepositiomen, hvorpad en ny cyklus kan indledes.

Fig. 2-5 viser en lgsning, som egner sig szrlig godt til udgvelse af frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen, idet hjgrmestykket i tilknytning til passende pro-
filstykker 46 danner kamre med optimal form og optimale dimensioner saledes, at
der dels kun krazves en lille materialemengde til fyldning, dels opnas tatning over
en tilstrazkkelig lzngde.

I hver gren afgranses det rum, der skal fyldes, af de skratliggende flader
47-51. Kanten 52 af hj¢rnestykkets kerne er trukket lidt tilbage - afstand M -
fra den anlegsflade 53, mod hvilken enderne af profilstykkerne 46 ligger an,
saledes at der mellem profilstykkets endeflade 54 og kanten 52 pé hjgrne-
stykket efterlades et mellemrum pad ca. 1 mm, der pafyldes med fyldematerialet.

1 fig. 2 antydes de med materialet fyldte hulrum med en punkteret linie.Af
det foregdende fremgdr det, at alle de hulrum eller mellemrum, hvorigennem fugten

kunne trenge ind, er blevet lukket fuldstendigt.

PATENTKRAYV

1. Fremgangsmade til tztning af hj¢rnerne i en isolerende rudes ramme be-
stiende af r¢rformede profilstykker (1,2), der er forbundet med hinanden ved hjzlp
af et hj¢rnestykke (3), og hvor de tilstedeverende hulrum mellem profilstykkerne
og hj¢rnestykket fyldes med polymermateriale med stor molekylvegt, kende-
tegnet ved, at der 1 disse hulrum indsprejtes et polymermateriale, navnlig et
elastomermateriale, med tilstrakkeligt hejt tryk til at der opnds en nedszttelse
af polymermaterialets viskositet, og at polymermaterialet fir en udstrgmnings-
hastighed pad flere cm/s under det angivne tryk.

2. Fremgangsmide ifplge krav 1, k endetegmnet ved, at der som
polymermateriale anvendes butylgummi eller et andet materiale med lignende egen-—
skaber, og at indspr¢jtningen finder sted med en udstrgmningshastighed pad ca.

50 cm/sek.

3. Fremgangsmide ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet ved,at

indspr¢jtningen finder sted under et tryk p& over 50 atm., fortrinsvis over

80 atm.
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4. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kraveﬁe 1-3, kendeteg~
n et ved, at der fra en forradsbeholder (27) udtages den forng¢dne materiale-
mzngde til tetning af det ene hj¢rne (3) af rammen, og at demnne materialemzngde
med det‘forn¢dne h¢je tryk indsprgjtes i hulrummene i det nzvnte hj¢rne.

5. Apparat til tetning af hj¢rnerne i en isolerende rudes ramme bestfende
af r¢rformede profilstykker (1,2), der er forbundet med hinanden ved hjzlp af et
hjg¢rnestykke (3), og hvor de tilstedevarende hulrum mellem profilstykkerne og
hjg¢rnestykket ved hjzlp af et sprojtehoved (4) fyldes med polymermateriale med
stor molekylvegt, under udgvelse af fremgangsmdden if¢lge et eller flere af de
foregdende krav, k end et e gn e t ved, at sprgjtehovedet (4) stdr i forbin-
delse med en arbejdscylinder (10) med relativt lille volumen og med et stempel (21)
til fremdrivning af polymermaterialet under h¢jt tryk gennem en spr¢jtedbning (11),
og at arbejdscylinderen (10) under stemplets (21) tilbagefg¢ring stdr i forbindelse
med en forradsbeholder (27) af relativt stort volumen.

6. Apparat if¢lge krav 5, k end et e gn et ved, at sprpjtehovedets
(4) mundstykke ved udgangen fra arbejdscylinderen (10), har en form modsvarende
formen ved hj¢rnet af den profilramme (1,2,3), der skal fyldes..

7. Apparat if¢lge krav 50g 6, kendetegnet ved, at der findes
en mekanisme (6) med spzndekile (7) indrettet til at presse omrddet ved hj¢rnet af
den profilramme, der skal fyldes, i anl®g mod sprgjtehovedets (4) mundstykke.

8. Apparat if¢lge krav 7, k ende tegn et ved, at spezndemekanismen
omfatter en trykcylinder (6), og ved at der er et ret stort mellemrum mellem stem—

pelstangen (21) og arbejdscylinderens (10) indervag.
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