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7i) fremstilling af sammensatte profiler, navnlig til vindues- og
derremmer eller facader, anvendes der mindst to metalprofiler (1, 2),
der p& deres indersider har fremspring (3, 4). Metalprofilerne er i 6

deres lmngderetning forbundet ved hjelp af isoleringskernelister 2 2
(5 og 6), der er adskilt af et hulrum (7). Hulrummet er afgrenset ’ /13
af lister (8, 9), der forbinder metalprofilerne, og som danner ren-

der, i hvilke der indfyldes et termoplastisk formstof. Ferst fyldes P.}
den ene rende med iscleringsmasse (5), der bringes til at herdre,
tvorefter metalprofilerne drejes om deres lengdeakse, 84 at den en-
den rende kan fyldes med isoleringsmasse (6). - !
741 forenkling af fremstillingen af det sammensatte profil og for (‘f ’
at sikre stor malnejuglighed af det ferdige profil fremstilles de 2 L
10 relulprofiler (1, 2) samlet som et enkelt profil med de lister -
(&, 9), der danner rendebundene. Efter udfyldning og herdning af ’ 9 A

isoleringemassen (5, 6) indferes der i hulrummet (7) et verkte] ;k ] 18
(17), der, fortrinsvis samtidig, fraskiller og fjerner listerne R g A

(8, 9) fra hulrummet. !
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Opfindelsen angir en fremgangsmade til fremstilling af
sammensatte profiler, navnlig til vindues- 0g dgrram-
mer, facader eller lignende dele og af den i krav 1's

indledning angivne art.

Ved en sédan; fra tysk fremleggelsesskrift nr.

o5 31 221 kendt fremgangsméde anvendes der som ud-
gangsprofiler to enkelte strengpressede metalprofiler.
For at holde den indbyrdes afstand; indskydes der mel-
lem metalprofilerne over hele langden gennemgdende
lister af darligt varmeledende ﬁateriale; hvorved me-
talprofilerne bliver fikseret 1 stilling. Hver 1liste
danner en bund i en foroven &ben rende, der igvrigt
dannes af indervaggene i metalprofilerne. Listerne
pliver tilbage som tabte dele 1 det ferdige sammen-
satte profil efter en udstgbning af renderne og en

herdning af en isoleringsmasse i dem.

En vaesentlig ulempe ved denne kendte fremgangsméde er
det, at der til fremstilling af det sammensatte profil
kraves szrlige hjzlpeforme for at fiksere afstanden
mellem metalprofilerne i den endelige stilling, da

den forfiksering; der opnds ved hjzlp af listerne, pa
grund af det til indskydning af listerne mellem metal-
profilerne ngdvendige spillerum ikke opfylder de krav,
der i praksis stilles om, at de sammensatte profiler
skal have ngjagtige mdl. Da der som isoleringsmasse
ved den kendte fremgangsmdde anvendes et isolerings-
skum; hvis volumen tiltager, indtil skummet er hzrdet,

m& der yderligere traffes szrlige foranstaltninger til
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at forhindre en udstrgmning af isoleringsmasse fra

renderne under opskumningsprocessen.

Fra tysk patentskrift nr. 1 174 U483 kendes der en
fremgangsméde; ved hvilken man gdr ud fra et udgangs-
profil, der fgrst er i ét stykke, og hvis metalliske
forbindelse efter udfyldning af et hulrum med isole-
ringsmasse og hazrdning af massen bliver ophavet ved
fjernelse af metalbroer. Ved denne fremgangsmidde kre-
ves der ingen hjalpeforme til fremstillingen. Efter
denne kendte fremgangsm8de er det dog ikke muligt at
fremstille sammensatte profiler, ved hvilke der fin-
des to eller flere pd afstand fra hinanden anbragte
isoleringskernelister. S&danne sammensatte profiler
har den fordel, at der blandt det store antal p& mar-
kedet tilbudte isoleringsmaterialer til isoleringskear-
nerne, hvilke materialer er vidt forskellige med hen-
syn til varmeledningstal, styrkeegenskaber, stgbeevne,
herdningstid og p& anden méde; kan f8s et s& frit valg
som muligt; hvad der betyder gkonomiske fordele.

Den foreliggende opfindelse tager sigbe p8 at angive
en fremgangsmdde af den omhandlede art, ved hvilke
man kan udvide anvendelsesomrddet for de isolerings-
materialer, der star til disposition; og navnlig opné
en enkel og gkonomisk fremgangsmdde til fremstilling
af i mdl ngjagtige sammensatte profiler, ved hvilken
fremgangsm8de der ikke kraves ekstra hjzlpeforme.

Dette opnéds ifglge opfindelsen ved, at man gir frem
som angivet i krav 1's kendetegnende del.

Ved at g8 frem pd denne m&de opndr man, at man pd gko-

nomisk m8de kan fremstille selv flere sammensatte pro-
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filer med store tv&rsnit; til hvilke der stilles hgje
krav med hensyn til stabilitet og mélngjagtighed.

Ved fremstilling af et sammensat profil med mere end
to isoleringskernelister kan det sammensatte profil
hensigtsmessigt fremstilles, sdledes at mere end to
render efter hinanden ﬁdstgbes med isoleringsmasse 1

samme arbejdsgang.

Man kan ogsd ved fremstilling af et sammensat profil
med to isoleringskarnelister gd frem som angivet i
krav 3's kendetegnende del hvorved man opndr, at iso-

leringskernelisterne kan anbringes I to parallelt over

hinanden forlgbende planer.

Fortrinsvis bliver rendebundene afskiret, men alter-
nativt kan rendebundene ogsd frases eller saves af.

Rendebundene forsynes fordelagtigt med materialeind-
kzrvninger eller lignende svakkede steder og afrives

mellem metalprofilerne.

Opfindelsen forklares nzrmere under henvisning til

tegningen, pd hvilken

fig. 1 i perspektiv og delvist i snit viser

til 5 enkelte fremgangsmédetrin ved frem-
stilling af et sammensat profil, i-
fglge opfindelsen, og

fig. 6 et tversnit i det ferdige sammensatte
profil, ligeledes i perspektiv.
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Det viste f&rdige sammensatte projektil i fig. 6 har
to p4 afstand fra hinanden anbragte metalprofiler 1
og 2. Hvert metalprofil har fremspring, underskzrin-
ger eller lignende dele 3, 4; der formbestemt 1ind-
griber i hver en isoleringskaerneliste 5, 6 af dirligt
varmeledende materiale, hvilken liste strazkker sig
over hele lzngden af metalprofilerne; sd der fas en
fast forbindelse mellem metalprofilerne. Isolerings-
kernelisterne forlgber ved den viste, i praksis fore-
trukne udfgrelse parallelt over hinanden. De kan dog
ogsd forlgbe skrdt i forhold til hinanden. Isolerings-
kernelisterne 5, 6 begrznser sammen med indervaggene
1'; 2' et kasseformet hulrum 7, der strazkker sig gen-
nemgdende over l:ngden af metalprofilerne 1, 2. I de
forskellige stadier af fremgangsmfden i fig. 1 til 5,
er hulrummet 7 ved sin gverste og sin nederste lang-
deside adskilt fra isoleringskzrnelisterne henholds-
vis 5 og 6 ved hjzlp af hver en metallisk brodel 8, 9.
Brodelene 8, 9 er ved fremstillingen strengpresset i
et stykke med de to metalprofiler 1; 2 og danner hver
for sig bund i1 to udefter &bne render 10, 11, i hvil-
ke der til dannelse af isoleringskernelisterne ved
fremstillingen indstgbes et termoplastisk kunststof

som isoleringsmasse.

Fremstillingen af de sammensatte profiler ud fra ud-
gangsprofilet 1 fig. 1 forlgber i fglgende fremgangs-
médetrin:

Fgrst bliver de to metalprofiler 1; 2 strengpresset
som et enkelt profil, d.v.s. sammen med de brodele,
8, 9 mellem metalprofilerne 1, 2; der danner bundene
i renderne 10, 11. En yderligere fiksering af metal-
profilerne i forhold til hinanden er ikke ngdvendig,
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fig. 1. I tilslutning hertil bliver udgangsprofilet
med en &ben rende 10 der er begrznset opefter ved
hjelp af 51deforlangelser 12 1% p& indervaggene 1'
2' p& metalprofilerne 1, 2, med brodelen 2 ved bun-
den bragt ind under en stgbeindretning 14 og fyldt
med isoleringsmasse 15, fig. 2. Efter at isolerings-
massen er herdnet 1 renden 10 bliver metalprofilet
drejet sédledes om en l&ngdéakse 16, at en anden rende
11, der hidtil er drejet bort fra stgbeindretningen
14, indtager en stilling under denne stgbeindretning,
som renden 10 havde fgr. Ved den viste udfgrelse bli-
ver metalprofilet til dette form&l drejet 1800, s&

at renden 11 i tilslutning hertil kan udstgbes med
isoleringsmateriale 15; fig. 3. Efter hardningen af
isoleringsmaterialet i den andeﬁ rende 11 indfgres der
ved den viste udfgrelse fra den ene endeside af metal-
profilet i det kasseformede hulrum 7 et varkt¢j; der
som et hele er betegnet med 17, fig. I, og som har
skereflader 18 p& de sider, der vender hen mod bro-
delene. Verktgjet 17 er hensigtsmessigt s8ledes ind-
stilleligt, ikke vist, at en indstilling af skzredyb-
den for skszreknivene 18 i brodelene 8, 9 er mulig.
Verktgjet kan dog ogsé veare udformet p& vilkérlig
anden méde; hvad der ikke her behgver at forklares i
enkeltheder. Verktgjet trakkes eller forskydes til
slut gennem det kasseformede hulrum, hvorved skzre-
knivene.18 langs en forudbestemt linie fraskiller
brodelene 8, 9; fortrinsvis samtidig; s8 dybt, at
isoleringskazrnerne 5, 6. ikke ogsé bliver grebet for
at undgéd k&rvvirkninger; fig. 5. P& den efter1¢bende
endeside af verktgjet findes der ikke v1ste, passende
medbrlngere, der griber begyndelsesdele gt, 9' pé de
indskirne rendebunde og i skereretning bag sig trek-
ker dem ud af hulrummet. Den metalliske forbindelse
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mellem metalpfofilerne 1, 2 er derved ophavet. Det
sdledes. fremstillede sammensatte profil, fig. 6, er
ferdig til videre forarbejdning.

Rendebundene 8, 9 kan ogs8 1 stedet for affrmses, af-
saves eller afrives. I det sidste tilfzlde bliver
rendebundene allerede ved fremstillingen forsynet med

indpressede, passende, ikke viste materialebrudlinier.

For yderligere at nedsaztte kontaktfladerne og dermed
varmegennemgangen mellem metalprofilerne kan isole-
ringskernelisterne 5, 6 ogsd 1 deres langderetning
yderligere forsynet med gennemgdende udsparinger 19,
der kan fremstilles ved frasning; savning eller péd

lignende mé&de.



10

15

20

25

30

35

DK 152618B

PATENTIE KRAV

1. Fremgangsmdde +til fremstilling af sammensatte
profiler, navnlig til vindues- og d¢rrammer, facader
eller lignende dele, bestdende af mindst to pad af-
stand fra hinanden anbragte metalprofiler (1,2), der
pad deres mod hinanden vendende indersider har frem-
spring, underskaringer eller lignende dele, og som i
deres langderetning er forbundet med hinanden ved
hjelp af mindst to af darligt varmeledende materiale
bestdende isoleringskarnelister, i begyndelsesfasen,
der er adskilt fra hinanden ved et hulrum (7), og som
i forhold til hulrummet i begyndelsesfasen er adskilt
fra hinanden ved hjaelp af lister eller lignende dele,
der danner bro over afstanden mellem metalprofilerne,
o0g som danner bund i hver sin ensidigt &bne rende, i
hvilke der til dannelse af isoleringskernelisterne i
stobeegnet tilstand indbygges et termoplastisk
kunststof, idet det.sammensatte profil med den fprste
rende- forst bringes under en stgbeindretning og fyl-
des med isoleringsmasse, hvorefter det sammensatte
profil efter hardning af isoleringsmassen i den forst
udfyldte rende drejes om sin langdeakse (16), hvorved
en anden rende bliver fyldt, kendetegnet
ved, at metalprofilerne (1,2) fremstilles som et en-
kelt profil med integrerede brodele (8,9), der danner
rendebundene, og at et varktej (17) efter udfyldning
og h@rdning af isoleringsmasen indfores i hulrummet
(7), og rendebundene (8,9), fortrinsvis samtidig,
fraskilles og fjernes fra hulrummet.

2. Fremgangsmade ifplge krav 1, og til fremstilling
af et sammensat profil med mere end to isoleringskar-
nelister, kendetegnet. ved, at det sam-
mensatte profil (1,2) fremstilles sdledes, at der i
samme arbejdsgang udstgbes mere end to render efter

hinanden med isoleringsmasse.
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3. Fremgangsmadde ifgplge krav 1, og til fremstilling
af et sammensat profil med to isoleringskzrnelister,
kendetegnet ved, at det sammensatte pro-
fi1 fremstilles saledes, at det efter udstegbning af
den forste rende (10) drejes 180° eller tilnermelses-
vis 180° til udstegbning af den anden rende (11).

4, Fremgangsmdde ifplge et af kravene 1 til 3,
kendetegnet ved, at rendebundene (8,9)

bliver frafraset eller frasavet.

5. Fremgangsmade ifplge et af kravene 1 til 3,
kendetegnet ved, at rendebundene (8,9)
bliver frafrzset eller frasavet.

6. Fremgangsmidde ifplge et af kravene 1 til 3,
kendetegnet ved, at rendebundene forsynes
med materialeindkarvninger eller 1lignende svakkede

steder og afrives mellem metalprofilerne.
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