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(54) Verfahren zum ausschaumen eines hohlen Fenster- oder Turrahmens

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Rahmen als Fenster- oder Tirrahmen, der
aus Hohlprofilelementen besteht und eine Kammer auf-
weist, die einen DAmmschaumkern enthalt, wobei der
Rahmen aus mehreren Hohlprofilelementen zusammen-
gefugt wird. Um einen derartigen Rahmen kostengiinstig

zu dadmmen, wird vorgeschlagen, diesen Dammschaum-
kern erst nach dem Zusammenfugen des Rahmens zu
erzeugen durch Ausschdumen der in den Hohlprofilele-
menten vorhandenen und miteinander kommunizieren-
den Kammern, wobei Luft in den Kammern durch Off-
nungen entweichen kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Fenster- oder Turrahmens aus Hohlprofilele-
menten mit wenigstens einer in Langsrichtung durchlau-
fenden Kammer, die einen Dammschaumkern enthélt,
wobei der Rahmen aus mehreren Hohlprofilelementen
zusammengefugt wird.

[0002] Rahmender hierrelevanten Artwerdenim Fen-
sterbau als Blendrahmen oder Fligelrahmen eingesetzt.
Die Hohlprofilelemente bestehen bekanntermal3en aus
Aluminium oder aber vorzugsweise Kunststoff wie PVC.
Die Hohlprofile weisen dabei zur Schall- und Warmedam-
mung bekanntermafen mehrere nebeneinanderliegen-
de Kammern auf.

[0003] BeiKunststoffprofilenistes dabei einerseits be-
kannt, in einzelne Kammern zur Stabilisierung des Rah-
mens Metallschienen insbesondere aus Stahl einzubrin-
gen, die bekanntermaf3en in der Form eines Vierkantroh-
res oder einfacher, offener Walzprofile sind.

[0004] Um den Warmedurchgang durch derartige
Rahmen zu verringern, ist es weiterhin bekannt, zumin-
dest einzelne Kammern mit einem Dammschaumkern
zu fillen. Hierzu wird entweder ein vorgefertigter
Schaumkern eingeschoben, der gegebenenfalls mit ei-
ner der erwahnten Metallschienen kombiniert ist. Oder
es wird ein schaumender Werkstoff in das Hohlprofil in-
jiziert.

[0005] Die Herstellung der Hohlprofilelemente erfolgt
Ublicherweise mehrstufig: In der ersten Stufe wird werks-
maRig ein entsprechendes Hohlprofil in einer Lange von
mehreren Metern hergestellt. In der zweiten Stufe wird
von diesem mehrere Meter langen Material in der Werk-
statt eines Fensterbauers ein Hohlprofilelement mit den
benétigten MalRen abgeléngt. Ein derartiges Hohlprofil-
element wird dann an seinen Enden ublicherweise mit
einer Gehrung versehen und dort unter Bildung eines
Winkels von beispielsweise 90° mit einem weiteren Hohl-
profilelement zusammengefugt.

[0006] Bei diesem Zusammenfigen werden die
Schnittkanten der Hohlprofilelemente unter Zwischen-
schaltung eines Heizschwertes zusammengebracht. Sie
werden durch das Heizschwert erwérmt und abschlie-
Bend nach Entfernung des Heizschwertes zusammen-
gepresst. Nach Abkihlen der zusammengepressten
Schnittkanten entsteht dabei eine feste Eckverbindung.
[0007] Die bisher bekannten Hohlprofile mit einem
Dammschaumkern fihren bei dieser Verarbeitung aber
zu Problemen: Wahrend das Material der Hohlprofilele-
mente sich bei dem beschriebenen Verbinden/Ver-
schweilRen etwas verkirzt, behélt der Schaumkern, der
héufig aus einem Duromer besteht, seine ursprungliche
Lange bei. Die entsprechenden Dammschaumkerne
mussen also von Anfang an kirzer sein oder vor dem
Verbinden von zwei Hohlprofilelementen entsprechend
gekurzt werden, indem der im Hohlprofilelement befind-
lichen Schaumkern an der Schnittstelle ausgefrast oder
manuell ausgekratzt wird.
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[0008] Beide MaRRnahmen sind stdrend fiir den Ar-
beitsablauf, denn es ist schwierig, den Schaumkern pra-
zise um den exakt bendtigten Betrag zu kiirzen. Wird der
Schaumkern nicht in ausreichendem MaRe gekirzt,
kann dies beim Verbinden von zwei Hohlprofilelementen
zu Problemen fihren. Wird der Schaumkern zu stark ge-
kirzt, weist der fertige Rahmen an der Verbindungsstelle
von zwei Hohlprofilelementen eine unerwiinschte Kalte-
briicke auf, die bei den heutigen Anforderungen nicht
tolerierbar ist.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zur Herstellung eines Rahmens aus
Hohlprofilelementen insbesondere aus Kunststoff und
fur den Tur- und Fensterbau anzugeben, wobei der Rah-
men einen Dd&mmschaumkern enthélt und aus mehreren
Hohlprofilelementen zusammengefugt wird, das sich
durch einen einfachen Arbeitsablauf auszeichnet und an
den Figestellen von zwei Hohlprofilelementen einen fu-
genlosen Verlauf des Dammschaumkernes gewéhrlei-
stet. Dieses Verfahren soll dabei betriebssicher auch in
der Werkstatt eines Fensterbauers durchgefuhrt werden
kénnen und im Hinblick auf den allgemein im Baugewer-
be herrschenden Kostendruck auch kostengunstig sein.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass zunachst die Hohlprofilelemente zu einem
Rahmen verbunden werden und danach durch zumin-
dest eine Offnung des Rahmens der Dammschaum in
fluider Form in die zumindest eine Kammer eingefillt
wird, wobei die genannte Offnung und/oder zumindest
eine weitere Offnung des Rahmens ein Entweichen der
von dem expandierenden Dammschaum verdrangten
Luft aus der Kammer gestattet.

[0011] Der Vorteil der Erfindung liegt darin, dass der
Dammschaum durch das nachtragliche Ausschdumen
quasi automatisch die in Umfangsrichtung aufeinander-
folgende Kammern durchstromt und durchgehend tber
die Ecken des Rahmens hinweg ausfillt. Ein diffiziles
Kirzen eines vorgefertigten oder nachtraglich injizierten
Dammschaumkernes entfallt. Weiterhin sind Fenster-
bauer gewohnt, mit Schaumen umzugehen, da Fenster-
rahmen auch bei ihrem Einbau haufig mit einem Monta-
geschaum umschaumt werden. Nicht zuletzt ist es giin-
stig, dass das Ausschaumen des kompletten Rahmens
in einem Arbeitsgang erfolgt, wodurch weitere Hand-
lingskosten gespart werden.

[0012] Grundsatzlich kann das Ausschaumen mittels
beliebiger Schaume erfolgen, zweckmagig sind Mehr-

komponentenschaume, insbesondere Polyurethan-
schaume.
[0013] Die einzelnen Komponenten des Schaumes

kénnen dabei Uber separate Dosierpumpen in die vor-
gesehene Kammer eingebracht werden, vorzugsweise
gleichzeitig, so dass das Mischen dieser Komponenten
insbesondere zum Zeitpunkt der Einbringung in die aus-
zuschaumende Kammer erfolgt. Durch eine entspre-
chende Reaktionsverzdgerung kann dabei sichergestellt
werden, dass die Aushartung des expandierenden
Schaumes erst dann beginnt, wenn sich das Komponen-
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tengemisch in alle auszuschaumenden Kammern verteilt
hat, so dass eine vollstandige und gleichméaRige Aus-
schaumung gewabhrleistet ist.

[0014] Soweit vorstehend und nachfolgend vom Ein-
bringen des Schaumes oder seiner Komponenten ge-
sprochen wird, ist damit das Einbringen des Schaumes
in jeder Art gemeint, also sowohl das Einbringen eines
Einkomponentenschaumes in noch nicht schaumendem
Zustand, bei beginnender Schaumung oder bei verzo-
gerter Schaumung, ebenso das Einbringen der Schaum-
komponenten in noch nicht gemischtem Zustand, in be-
reits gemischtem Zustand, in noch nicht schdumendem
Zustand oder bei beginnender oder verzégerter Schau-
mung.

[0015] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
mit faserverstarktem Schaum gearbeitet werden. Da-
durch kann der Dammschaumkern auch Stabilisierungs-
bzw. Tragefunktion Gbernehmen, so dass der Einbau
metallischer Aussteifungsprofile Gberflissig wird.
[0016] Um das Ausschaumen innerhalb eines (bli-
chen Herstellungsverfahrens fir einen Fensterrahmen
in der Werkstatt eines Fensterbauers durchfihren zu
kdénnen, wird insbesondere vorgeschlagen, den Rahmen
wahrend des Ausschdumens in einer im Wesentlichen
vertikalen Stellung zu halten. Hierbei hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, das Einbringen des Schaumes im Be-
reich einer Ecke des Rahmens vorzunehmen, so dass
der Schaum in fluider Form mit hohem Druck in einen
ausreichend groRen Hohlraum eingebracht werden
kann, ohne dass die Stromung umgelenkt werden muss.
[0017] Vorzugsweise erfolgt das Einbringen des
Schaumes in die auszuschaumende Kammer mittels ei-
ner gerichteten Stromung, gegebenenfalls gleichzeitig in
zwei entgegengesetzten Richtungen. Hierdurch wird ei-
ne mdoglichst gleichméaRige Verteilung des Schaumes
Uiber den gesamten Rahmen-Umfang begtinstigt.
[0018] Das Einbringen dieser gerichteten Strémung
kann dabei auch mittels eines in die auszuschdumende
Kammer einfihrbaren flexiblen Schlauches erfolgen.
Durch die Verwendung eines Schlauches kann der
Schaum mit erhéhter Sicherheit tiefer in die auszuschéu-
mende Kammer eingebracht werden. Es kénnte auch mit
einer Einfulléffnung auBerhalb der Ecken gearbeitet wer-
den, da die Strdomung im Schlauch umgelenkt wird.
[0019] AuRerdem wird vorgeschlagen, das Einbringen
des Schaumes bei einer etwa vertikalen Stellung des
Rahmens von oben vorzunehmen. Aufgrund der
Schwerkraft wird der sich bildende Schaum dann sehr
gut in den auszuschaumenden Kammern verteilt.
[0020] Eshatsich dabeials weiter vorteilhaft erwiesen,
den Rahmen nach der Einbringung des Schaumes in der
Vertikalebene zu drehen. Dies begunstigt den Fullvor-
gang und das gleichméRige Ausschaumen. Bei der be-
schriebenen Drehung in der Vertikalebene wird insbe-
sondere erreicht, dass das selbsttatige Aufschaumen in
alle Bereiche des Rahmens vordringt, und zuletzt die Ent-
Iiftungsoffnung erreicht.

[0021] Damitder sich bildende Schaum nicht in unge-
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wilinschter Weise an der Einfull6ffnung wieder nach au-
Ren dringt, kann die Offnung nach der Einfiillung des
Schaumes mittels eines Stopfens verschlossen werden.
[0022] Alternativ kann ein Ventil in der Einfill6ffnung
eingebaut sein, derart, dass das Fluid nur in Einflllrich-
tung in den Rahmen einstrémen aber nicht herausstro-
men kann. Au3erdem kann alternativ ein kleiner Hahn in
der Einfull6ffnung montiert sein, der wahlweise das Ein-
und Ausstrdmen gestattet oder blockiert.

[0023] Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dass das Einbringen des Schaumes nicht unbedingt
durch &duReren Uberdruck oder durch Schwerkraft erfol-
gen muss, sondern statt dessen auch an einer anderen
Offnung des Rahmens Unterdruck angelegt werden
kann, so dass der Schaum bzw. seine Komponenten in
den Rahmen eingesaugt werden.

[0024] Grundsétzlich ist es durchaus auch mdéglich,
das Einbringen des Schaumes bei horizontal liegendem
oder schwach geneigtem Rahmen durchzufiihren.
[0025] Um die Schaumbildung nicht zu behindern,
empfiehlt es sich, die auszuschdumende Kammer wéah-
rend des Ausschaumens (iber wenigstens eine Offnung
zu entliften. Vorzugsweise erfolgt die Entliftung Gber
mehrere von der Einfilléffnung distanzierte Offnungen,
so dass ein Ausgasen auch noch gewahrleistet bleibt,
wenn der sich bildende Schaum eine dieser Entluftungs-
offnungen erreicht und dabei verschlief3t.

[0026] Es hat sich dabei als glinstig erwiesen, die Ent-
Iiiftung durch Offnungen nach oben erfolgen zu lassen,
um so eine bis zuletzt gleichméRige Ausschdumung zu
erzielen. Gleichzeitig dienen diese Offnungen auch zur
Kontrolle, dass der Rahmen vollstandig ausgeschaumt
worden ist.

[0027] Beibesonders grolRen Rahmen und damit ent-
sprechend langen Erstreckungen von auszuschdaumen-
den Kammern liegt es im Rahmen der Erfindung, eine
auszuschdumende Kammer mit wenigstens einer
FlieBRwegbegrenzung zu versehen, durch die sie in
Langsrichtung unterteilt wird. Eine derartige FlieBweg-
begrenzung kann bei Bedarf durch Einbringen eines
Pfropfens, insbesondere eines Schaumpfropfes o.a. er-
zeugt werden. Es wird dabei vorgeschlagen, diesen
Pfropfen in einem Hohlprofilelement vorzusehen, bevor
dieses mit weiteren zu einem Rahmen zusammengefugt
wird. Auf diese Weise entstehen zwei oder mehr stro-
mungstechnisch voneinander getrennte Kammern, die
in Umfangsrichtung des Rahmens aufeinander folgen,
aber durch den Schaumpfropfen, der gleichermaReniso-
lierend wirkt, voneinander getrennt sind. Auch in diesem
Fall erstreckt sich die Schaumfillung Uber zumindest ei-
ne Ecke des Rahmens hindurch in zumindest eine be-
nachbarte Kammer hinein.

[0028] Esliegtauchim Rahmen der Erfindung, aufdas
Einbringen einer FlieRwegbegrenzung zu verzichten und
- insbesondere bei sehr langen Hohlprofilen - den Rah-
men Uber zwei oder mehr Einbringéffnungen mit dem
Dammschaum zu fillen. ZweckmaRig sind die Einbring-
offnungen dann mit annahernd gleichem Abstand Uber
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den Rahmenumfang verteilt, damit die vom Damm-
schaum zurtickzulegenden Stromungswege in den Kam-
mern anndhernd gleich lang sind und etwa gleiche Ein-
bringmengen und Aushértezeiten benétigen.

[0029] Es gehdrt aber - insbesondere bei unregelma-
3ig abgewinkelten oder bei gebogenen Rahmen - zum
vorliegenden Erfindungsprinzip, wenn die individuell be-
fullten Kammern bewusst unterschiedlich lang gewahlt
werden, wobei auch die Mdglichkeit besteht, spezielle
Kammerbereiche mit anderer Schaum-Zusammenset-
zung oder mit einem anderen Uberdruck zu filllen.
[0030] Alternativ wird vorgeschlagen, zwei oder meh-
rere parallel zueinander verlaufende Kammern getrennt
voneinander auszuschaumen. Dies kann bei Bedarf die
erwiinschte Dammwirkung und Aussteifung deutlich er-
hoéhen.

[0031] Wie bereits oben diskutiert, ist ein bevorzugter
Anwendungsfall fir das Verfahren die Herstellung eines
Tir- oder Fensterrahmens, also eines Blendrahmens
oder eines Fliigelrahmens. Es wird dabei vorgeschlagen,
die fur die Einbringung des Mehrkomponentenschaumes
als auch fur die Entliiftung der auszuschdumenden Kam-
mer vorgesehenen Offnungen in einer auRen an den
Hohlprofilelementen verlaufenden Nut oder Falz anzu-
ordnen. Da derartige Hohlprofilelemente mit Nuten oder
Falzen versehen sind, in denen insbesondere Beschlage
oder die Verglasung oder eine sonstigen Fillung einge-
baut werden, sind bei einem fertig eingebauten Fenster
die genannten Offnungen unsichtbar abgedeckt.

[0032] Es sei noch erwéhnt, dass bei der Herstellung
eines Fensterfligels der Rahmen vorzugsweise unver-
glast ausgeschaumt wird.

[0033] Soll ein entsprechender Rahmen in bekannter
Weise mit einer ihn verstarkenden Metallschiene ausge-
fuhrt werden, wird vorgeschlagen, dass diese Metall-
schiene gelocht ist. Hierdurch kann der aufschaumende
Dammschaum die Schiene ohne Bildung von Lunkern o.
a.umfangen und durchdringen und so eine gleichmaRige
Dammung Uber die gesamte Lénge erreicht werden bei
gleichzeitiger inniger Verbindung von Dammschaum-
kern und Metallschiene.

[0034] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung.ei-
nes Ausfiihrungsbeispiels und aus der Zeichnung. Dabei
zeigt:

Figur 1  eine Prinzipskizze eines auszuschdumenden
Rahmens in einer ersten Stellung;

Figur 2  eine Prinzipskizze eines auszuschaumenden
Rahmens gemaR Figur 1 in einer zweiten Stel-
lung;

Figur 3  Querschnitt durch ein Hohlprofilelement mit
einem ausgeschaumten Dammschaumkern;

Figur 4  Querschnitt durch ein Hohlprofilelement mit

einem ausgeschaumten Dammschaumkern
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und einem von diesem eingeschlossenen
Aussteifungsprofil.

[0035] Figurlzeigteinen Rahmen 1, dersich aus meh-
reren Hohlprofilelementen 2 - 5 zusammensetzt. Die ein-
zelnen Hohlprofilelemente sind dabei an ihren Enden
Uber entsprechende Gehrungsschnitte 6 verschweif3t.
[0036] Die Hohlprofilelemente bestehen vorzugswei-
se aus einem Kunststoff wie beispielsweise PVC und
weisen in ihrem Inneren parallel zu ihrer Langserstrek-
kung wenigstens eine durchlaufende Kammer 7 auf.
[0037] Beim Zusammenfligen von zwei auf Gehrung
geschnittenen Hohlprofilelementen werden diese mit ih-
ren schrag verlaufenden Schnittkanten seitlich an ein
Heizschwert gehalten und im Bereich dieser Schnittkan-
ten erwarmt. Nach Entfernung des Heizschwertes wer-
den dann die Schnittkanten aufeinandergepresst, wobei
sie sich fest miteinander verbinden und wobei auch die
entsprechenden Kammern 7 in den benachbarten Hohl-
profilelementen miteinander verbunden werden.

[0038] Im hier dargestellten Beispiel erhalt man letzt-
lich einen im Wesentlichen rechteckigen Rahmen, bei
dem durch die entsprechenden Kammern 7 ein innen
umlaufender geschlossener Kanal gebildet wird. AuRer
geraden Hohlprofilelementen ist es aber auch méglich,
gebogene Hohlprofilelemente zu verwenden, beispiels-
weise flr ein Bogenfenster.

[0039] Der dargestellte Rahmen wird in eine Vertikal-
position gebracht und im Bereich einer dann oben lie-
genden Ecke mit einer Bohrung 8 versehen, die in die
Kammer 7 miindet.

[0040] Man erkennt, dass die Bohrung 8 im Bereich
der axialen Erstreckung des Hohlprofilelementes 4 indas
Hohlprofilelement 3 eingebracht ist, wobei sie in ihrer
axialen Erstreckung mit der nach unten verlaufenden Mit-
telachse der Kammer 7 innerhalb des Hohlprofilelemen-
tes 4 etwa fluchtet. Stattdessen kénnte der Schaum auch
etwa mittig Uber eines der Hohlprofilelemente einge-
bracht werden, beispielsweise in einem fur den Endver-
braucher sichtbaren Bereich, wenn die Bohrung mit ei-
nem dekorativen Stopfen verschlossen wird.

[0041] Indie Kammer 7 wird durch die Bohrung 8 hin-
durch insbesondere mittels eines flexiblen Schlauches
eine oder mehrere schaumbildende und danach aushér-
tende Komponente(n) in einer vorbestimmten Menge in
fluider Form eingebracht. Bei mehreren Schaumkompo-
nenten werden sie erst bei der Einbringung in die Kam-
mer 7 oder kurz davor miteinander gemischt. Wesentlich
ist, dass erst nach einer gewissen Zeitverzdgerung die
chemische oder physikalische Reaktion erfolgt, die zu
dem gewiinschten Aufschdumen und anschlieRendem
Ausharten fihrt. In dieser Zeit flieRen die Komponenten
in einer gerichteten Strdomung durch die Kammer 7 im
Hohlprofilelement 4 nach unten in die Kammer des Hohl-
profilelementes 5 und eventuell auch in die Kammern
anschlieRender Hohlprofilelemente.

[0042] Bei dem eingebrachten Mehrkomponenten-
schaum handelt es sich beispielsweise um einen PU-
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Schaum, der auch mit Glas- oder Kohlefasern versetzt
sein kann, die beim Ausschdaumen zu einer Faserver-
starkung des gebildeten Dammschaumkernes fiihren.
[0043] Nachdem eine vorgegebene Menge der
Schaum-Komponente(n) in die Kammer 7 eingebracht
wurde, wird die Bohrung 8 mit einem Stopfen 9 verschlos-
sen. Der Rahmen 1 wird dann in seiner Vertikalebene
um etwa 90° gedreht, wie dies in der Figur 2 dargestellt
ist. Damit kommt die Ecke des Rahmens mit der Offnung
8 und dem darin befindlichen Stopfen 9 in eine untenlie-
gende Position zu liegen. Die vorher horizontal ausge-
richteten Hohlprofilelemente 3 und 5 gelangen in eine
vertikale Ausrichtung und die zuvor vertikal ausgerichte-
ten Elemente 2 und 4 gelangen in eine horizontale Aus-
richtung. Gleichzeitig gelangen drei zueinander distan-
zierte Entluftungsoffnungen 10, 11, 12 in eine obenlie-
gende Position, zweckmaRig in eine Position, die vom
Schaum zuletzt erreicht wird

[0044] Alternativ kdnnen die Entliftungséffnungen
auch als langer Schlitz ausgebildet sein, der sich in
Langsrichtung der Profilelemente erstreckt. Sie kénnen
durch luftdurchléssiges, aber flissigkeitsundurchlassi-
ges Material verschlossen sein.

[0045] Nach der oben angesprochenen Zeitverzoge-
rung entwickelt sich dann aus der bzw. den eingebrach-
ten Schaum-Komponente(n) der Dammschaum inner-
halb der Kammern 7, fullt diese allmé&hlich aus und bildet
einen den gesamten Rahmen ausfillenden Damm-
schaumkern.

[0046] Beidiesem Ausschdumen wird die in den Kam-
mern 7 befindliche Luft verdrangt und entweicht durch
die Entliiftungsoffnungen 10 - 12. AuRerdem kann hier
auch iiberschiissiger Schaum austreten, falls die Offnun-
gen nicht schaumundurchléssig verschlossen sind. Die-
se Entluftungséffnungen kdnnen an der Profilelement-
AuRenseite - zweckmafig im nicht-sichtbaren Bereich -
minden, sie kdnnen aber auch in eine oder mehrere Ne-
benkammern munden.

[0047] Anders als in Fig. 1 und 2 dargestellt, kann es
zweckmagRig sein, die Entliftungséffnung(en) relativ zu
einer oder mehrerer Einfillbohrung(en) so zu positionie-
ren, dass die Schaum-Komponenten in beiden Umfangs-
richtungen des Rahmens etwa gleich lange Wege durch-
strdmen mussen, bis sie an die Entliftungséffnung(en)
kommen. Dabei wird der Schaum zweckmafRig in zwei
gegensatzlichen Richtungen eingefillt. Auch kann das
Fillen und Ausschaumen bei etwa horizontal liegenden
oder schwach geneigten Rahmen erfolgen.

[0048] In den Figuren 3 und 4 sind Schnitte durch er-
findungsgemalRe Rahmen dargestellt. Bei diesen Rah-
men handelt es sich um Blendrahmen 13, 14 und um
Tir- oder Fensterfligel 15, 16.

[0049] In den Schnitten erkennt man, dass sowohl die
Blendrahmen 13, 14 als auch die Fensterfliigel 15, 16
mit Falzen 19 und Nuten 20 bzw. mit Nuten 21 versehen
sind. In diesen Falzen oder Nuten enden die oben ange-
sprochenen Bohrungen 8 oder Entliftungséffnungen 10
- 12, da sie hier in Bereichen liegen, die im eingebauten
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Zustand eines Fensters nicht sichtbar sind. In den Nuten
20 werden dabei die fiir einen Fensterfliigel tiblichen Be-
schlage montiert, die entsprechende Offnungen zusétz-
lich Gberdecken.

[0050] In den Figuren 3 und 4 erkennt man, dass die
innenliegenden Kammern 7 durch einen sie konturgenau
ausfullenden Dammschaumkern 22 ausgefullt sind, der
durch einen expandierten Schaum gebildet wird, der wie
oben beschrieben in die umlaufenden Kammern 7 ein-
gebracht wurde.

[0051] Dabei kann es zweckmaRig sein, die den
Dammschaum erzeugende(n) flissige(n) Komponente
(n) mit ca. 5 % bis 10 % Uberdosis einzufiillen, so dass
beim Aufschdumen und Aushérten eine gewisse
Schaum-Verdichtung stattfindet.

[0052] In der Figur 4 erkennt man auf3erdem, dass in
den Kammern 7 metallische Aussteifungsprofile 23, 24
eingeschoben wurden, die eine zuséatzliche mechani-
sche Aussteifung der dargestellten Hohlprofilelemente
herbeifiihren. Das in Figur 4 unten dargestellte kasten-
férmige Aussteifungsprofil 24 weist zahlreiche Lécher 25
auf. Durch diese Locher kann der Schaum hindurchtreten
und dann auch den Innenraum des Aussteifungsprofils
24 ausschaumen und dieses innig mit dem Rahmen ver-
binden.

[0053] Grundsétzlich ist es mdglich, dass anstelle der
innen liegenden Kammer 7 oder zusétzlich hierzu auch
benachbarte Kammern ausgeschaumt werden.

[0054] Zusammenfassend stellt die hier beschriebene
Erfindung ein Verfahren dar, um auf schnelle, preiswerte
und sichere Weise einen uber seinen vollen Umfang gut
isolierten und ausgesteiften Fenster- oder Turrahmen
herzustellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Tir- oder Fenster-
rahmens (1) aus Hohlprofilelementen (2, 3, 4, 5) mit
wenigstens einer Kammer (7), die einen Damm-
schaumkern (22) enthalt, wobei der Rahmen (1) aus
mehreren aufeinanderfolgenden Hohlprofilelemen-
ten (2, 3, 4, 5) zusammengefugt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass zunéchst die Hohlprofilelemente (2, 3, 4, 5) zu
einem Rahmen (1) verbunden werden und danach
durch zumindest eine Offnung (8) des Rahmens der
Dammschaum (22) in fluider Form in die zumindest
eine Kammer (7) eingefullt wird, wobei die genannte
zumindest eine Offnung (8) und/oder zumindest eine
weitere Offnung (10, 11, 12) des Rahmens ein Ent-
weichen von Luft aus der Kammer (7) gestattet.

2. Verfahren gemaf Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dammschaum (22) in der Kammer (7) Gber
den gesamten Umfang des Rahmens (1), insbeson-
dere auch im Eckbereich aufeinanderfolgender
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Hohlprofilelemente (2, 3, 4, 5) in Umfangsrichtung
durchl&uft.

Verfahren gemaR Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kammern (7) aufeinanderfolgender Hohl-
profilelemente (2, 3, 4, 5) durchgehend zu minde-
stens 75 %, vorzugsweise mindestens 85 %, insbe-
sondere nahezu vollstandig durch den Damm-
schaum (22) ausgefiillt werden.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ausschaumen mittels eines Mehrkompo-
nentenschaumes, insbesondere eines Polyurethan-
schaumes erfolgt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ausschaumen mittels eines faserverstark-
ten Schaumes erfolgt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rahmen (1) wahrend des Ausschaumens
in einer im Wesentlichen vertikalen Stellung ist.

Verfahren gemafR Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einbringen des Dammschaumes in die we-
nigstens eine Kammer (7) mittels einer gerichteten
Stromung oder mittels zweier gegensatzlich gerich-
teten Stromungen erfolgt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einbringen des Dammschaumes von oben
undloder von einer Seite erfolgt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass nachdem Einbringen des Dammschaumes die
hierfiir vorgesehene Offnung (8) mittels eines Stop-
fens (9) verschlossen wird.

Verfahren gemaf Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Offnung (8) zumindest ein Ventil aufweist.

Verfahren gemaf Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einbringen des DAmmschaumes durch
Absaugen an der genannten weiteren Offnung (10,
11, 12) erfolgt.

Verfahren gemal Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rahmen (1) nach Einbringung des Damm-
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schaumes annahernd in seiner Vertikalebene ge-
drehtwird, vorzugsweise derart, dass die fiir das Ein-
bringen vorgesehene Offnung (8) in eine untenlie-
gende Position gelangt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Entliftungsoffnung durch ein luftdurchlas-
siges, aber flissigkeitsundurchlassiges Material
verschlossen wird.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Entlliftung Uber zumindest einen Schlitz
oder mehrere voneinander distanzierte Offnungen
(10, 11, 12), und zwar insbesondere nach oben er-
folgt.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Kammer (7) eine FlieBwegbegrenzung
vorgesehen ist, so dass aufeinanderfolgende Kam-
mern (7) in Umfangsrichtung geteilt werden.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Offnung (8) fiir die Einbringung der
Schaum-Komponenten und/oder die Offnung fur die
Entliiftung (10, 11, 12) der wenigstens einen Kam-
mer (7) in einer auRen am Hohlprofilelement verlau-
fenden Nut (20, 21) oder Falz (18, 19) angeordnet
werden.

Verfahren gemafi Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rahmen (1) ein Fensterfligel (15, 16) ist,
der unverglast ausgeschaumt wird.

Verfahren gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in die wenigstens eine Kammer (7) vor dem
Zusammenfugen der Hohlprofile (2, 3,4, 5) Ausstei-
fungsprofile (24) eingebracht werden.

Verfahren gemaf Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aussteifungsprofile gelocht sind.

Fenster- oder Turrahmen hergestellt nach dem Ver-
fahren gemaf einem der vorhergehenden Anspri-
che.
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