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(54) Metallprofil für Rahmenkonstruktionen von Fenster-, Tür- oder Fassadenelementen sowie 
Verfahren zur Herstellung desselben

(57) Metallprofil mit mindestens einer den Quer-
schnitt bestimmenden Abwinklung, insbesondere zur
Herstellung von Rahmenkonstruktionen für Fenster-,
Tür-, Trennwand oder Fassadenelemente, wobei die
mindestens eine Abwinklung mittels Kaltformen eines

Verbundprofilstreifens (1) gebildet ist, der im Querschnitt
aus mehreren durch Form- oder Stoffschluss miteinan-
der verbundenen Abschnitten (2a bis 2e) unterschiedli-
cher Materialien und/�oder unterschiedlicher Dicken be-
steht.
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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Metallpro-
fil mit mindestens einer den Querschnitt bestimmenden
Abwinkelung, insbesondere zur Herstellung von Rah-
menkonstruktionen für Fenster-, Tür- Trennwand- oder
Fassadenelementen, gemäß dem Oberbegriff von An-
spruch 1. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Metallprofils.
�[0002] Auf dem technischen Gebiet des Fenster-, Tür-
oder Fassadenelementebaus sowie hierzu verwandten
bautechnischen Fachgebieten werden üblicherweise
Rahmenkonstruktionen zum Einfassen von Paneelen-
oder Glaselementen verwendet, beispielsweise um Fen-
sterflügel zu bilden oder um als Teil einer Fassade zu
dienen. Diese hier interessierenden Rahmenkonstruktio-
nen bestehen üblicherweise aus Metallprofilen, vorzugs-
weise wird Stahl- oder ein Leichtmetall verwendet. Er-
sterenfalls wird das Metallprofil meist durch Umformen
eines homogenen Flachprofils geformt; vereinzelt wird
das aus Stahl bestehende Metallprofil auch als
Schweißkonstruktion hergestellt. Besteht das Metallpro-
fil dagegen aus einem Leichtmetall, so wird dieses ge-
wöhnlich durch Strangpressen (Extrusion)�erzeugt.
�[0003] Sofern die hier interessierenden Fenster-, Tür-
oder Fassadenelemente an der Grenzstelle innen zu au-
ßen an einem Gebäude zum Einsatz kommen, ist es nicht
nur erforderlich, dass die Einsatzelemente wärmeisoliert
sind; auch das Metallprofil selbst ist so auszubilden, dass
dieses einen Wärmetransport innen zu außen oder um-
gekehrt möglichst verhindert.
�[0004] Aus der EP 1 510 643 A1 geht ein derartiges
wärmegedämmtes Metallprofil hervor, welches im We-
sentlichen aus einem nach innen gerichteten Oberteil,
einem nach außen gerichteten Unterteil sowie diese ver-
bindende Seitenwände besteht. Insgesamt ergibt sich ei-
ne in etwa rechteckige Querschnittsform. Um den Wär-
metransport in Folge Wärmeleitung zu reduzieren, wei-
sen die Seitenwände schräg verlaufende Stege auf. Wei-
terhin sind die Seitenwände derart ausgestaltet, dass de-
ren Höhe kleiner oder gleich dem Abstand zwischen den
Stirnwänden des Oberteils und Unterteils ist. Weiterhin
sind die Seitenwände hier mit dem Oberteil und dem Un-
terteil verschweißt. Zur Herstellung dieses Metallprofils
sind zunächst die umzuformenden Ober- und Unterteile
herzustellen, wonach die Seitenwände durch Schweißen
hieran angebracht werden können, so dass insgesamt
die rechteckige Querschnittsform entsteht. Die Herstel-
lung dieses bekannten Metallprofils erweist sich insoweit
als recht aufwendig. Insbesondere die in den anfängli-
chen Herstellungsschritten zu bearbeitenden Einzelbau-
teile sind anschließend recht aufwendig, mittels
Schweißvorrichtungen und dergleichen zusammenzufü-
gen.
�[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Metallprofil der vorstehend erläuterten Art
zu schaffen, welches sich flexibel an bautechnische An-
forderungen anpassen lässt und gleichzeitig einfach her-

stellbar ist.
�[0006] Die Aufgabe wird ausgehend von einem Metall-
profil gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1 in Verbin-
dung mit dessen kennzeichnenden Merkmalen gelöst.
�[0007] Die Erfindung schließt die technische Lehre ein,
dass die den Querschnitt des Metallprofils bestimmende
mindestens eine Abwinkelung mittels Kaltformen eines
flachen Verbundprofilstreifens gebildet ist, der im Quer-
schnitt aus mehreren, durch Form- oder Stoffschluss mit-
einander verbundenen Abschnitten unterschiedlicher
Materialien und/�oder unterschiedlicher Dicken besteht.
�[0008] Der Vorteil der erfindungsgemäßen Lösung
liegt insbesondere darin, dass sich beispielsweise ein
Rahmenprofil der eingangs anhand des Standes der
Technik erläuterten Form mittels einer einzigen Umform-
schrittfolge und Fügetechnik herstellen lässt, ohne dass
nachträgliche anderen Herstellungsschritte erforderlich
sind. Denn das erfindungsgemäße Metallprofil wird der-
art mehrfach abgewinkelt, dass vorzugsweise die relativ
dicken Abschnitte das Ober- und Unterteil des Metallpro-
fils bilden, wogegen die relativ dünnen Abschnitte die
Seitenwände des Metallprofils bilden. Damit trotz der ge-
ringeren Wandstärke der Seitenwände deren statische
Stabilität gewährleistet ist, können diese zusätzlich noch
aus anderen Materialien oder auch Edelstahl und der-
gleichen, bestehen. Da Edelstahl eine höhere Festigkeit
als der normalerweise verwendete Baustähle besitzt,
lassen sich so unterschiedliche Dickenverhältnisse
durch verschiedene Materialwahl kompensieren. Wer-
den die Seitenwände des Metallprofils nun aus Edelstahl
hergestellt, so weisen diese zusätzlich auch wegen der
geringeren Dicke per se eine geringere Wärmeleitfähig-
keit auf.
�[0009] Gemäß einer weiteren, die Erfindung im Hin-
blick auf eine zusätzliche Reduzierung der Wärmeleitfä-
higkeit verbessernde Maßnahme ist vorgesehen, dass
an mindestens einer der Außenflächen, entsprechend
der vorstehend erläuterten Ausführungsform, an beiden
Seitenwänden, gestanzte Durchbrüche vorgesehen
sind. Diese Durchbrüche können beispielsweise die
Form eines Parallelogramms, Dreiecks, Langlochs und
dergleichen aufweisen und werden vorzugsweise nicht-
spanend durch Stanzen hergestellt.
�[0010] Dies erfolgt vorzugsweise vor dem Umformen
des Verbundprofilstreifens zu dem Metallprofil, also in
der noch flachen Ausgangsform des Verbundsprofilstrei-
fens. Im Zuge dieses Herstellungsschrittes können bei
Bedarf weiterhin auch Prägungen, Tiefziehungen und
dergleichen in den Verbundprofilstreifen eingebracht
werden. Durch das anschließende Kaltformen, vorzugs-
weise Kaltwalzen oder Kaltkanten, wird der so vorbear-
beitete Verbundprofilstreifen zu dem gewünschten Me-
tallprofil umgeformt. Als Endform ergibt sich ein offenes
oder geschlossenes Metallprofil. Neben der Möglichkeit,
dass die Abschnitte des Verbundprofilstreifens abwech-
selnd aus herkömmlichem Baustahl und Edelstahl be-
stehen, ist es jedoch auch denkbar, andere Kombinatio-
nen aus zwei oder mehr Materialien zu nutzen, beispiels-
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weise auch Metall mit Nichtmetall. Insbesondere weisen
viele Nichtmetalle - z.B. im Bautechnikbereich verwen-
dete Kunststoffe - günstige Wärmeisoliereigenschaften
auf, die sich in dieser Kombination nutzen lassen. Je
nach gewünschter Profilform und Anwendungsfall lassen
sich somit in flexibler Weise unterschiedliche Metallpro-
file herstellen.
�[0011] Je nach Materialkombination lassen sich die
einzelnen Abschnitte des Verbundprofilstreifens durch
Schweißen oder Kleben stoffschlüssig miteinander ver-
binden. Daneben ist es auch denkbar, die einzelnen Ab-
schnitte formschlüssig durch Fügen miteinander zu ver-
binden. Entscheidend für die Wahl der Verbindungsart
ist, dass sich eine das Umformen ermöglichende feste
Verbindung ergibt. Erforderlichenfalls ist darauf zu ach-
ten, dass die Kantenverläufe nicht mit der Grenzstelle
einander benachbarter Abschnitte des Verbundprofil-
streifens zusammentreffen. Weitere, die Erfindung ver-
bessernde Maßnahmen werden nachstehend mit der
Beschreibung eines bevorzugten Ausführungsbeispiels
der Erfindung anhand der Figuren näher dargestellt. Es
zeigt:�

Fig. 1 eine Querschnittsansicht eines Verbundprofil-
streifens vor dem Umformen, und

Fig. �2 eine perspektivische Ansicht eines aus diesem
Verbundprofilstreifen durch Umformen herge-
stellten Profils.

�[0012] Gemäß Fig. �1 ist der in der Ausgangsform flache
Verbundprofilstreifen 1 derart aus einzelnen Abschnitten
2a-�2e zusammengesetzt, dass sich zu der einen Seite 3
hin eine durchgehende Fläche ergibt. Die Abschnitte 2a,
2c und 2e von größerer Dicke bestehen hier aus Bau-
stahl,� wogegen die übrigen sich hiermit abwechselnden
Abschnitte 2b und 2d aus Edelstahl bestehen. Die Ver-
bindung der einzelnen Abschnitte 2a-�2e untereinander
erfolgt stoffschlüssig durch Schweißen. Insgesamt ergibt
sich ein mechanische stabiler Materialverbund.
�[0013] Der Verbundprofilstreifen 1 wird in einem ersten
Herstellungsschritt vor dem Umformen in einem nicht-
spanenden Herstellungsverfahren bearbeitet. In diesem
Ausführungsbeispiel werden Durchbrüche 4 in den Ab-
schnitt 2e durch Stanzen eingebracht.
�[0014] Hinsichtlich Fig. �2 erfolgt anschließend das Um-
formen zu dem hier dargestellten Metallprofil, in dem der
Verbundprofilstreifen 1 derart durch Kaltformen umge-
formt wird, dass sich das gewünschte Profil ergibt. Hier
erfolgt das Kaltumformen durch Rollformen.
�[0015] Die Durchbrüche 4 dienen bei diesem Metall-
profil der Minimierung der Wärmeleitfähigkeit.
�[0016] Die Erfindung beschränkt sich nicht auf das vor-
stehend beschriebene bevorzugte Ausführungsbeispiel.
Es sind vielmehr auch Abwandlungen hiervon denkbar,
welche vom Schutzbereich der nachfolgenden Ansprü-
che umfasst sind. So ist es beispielsweise auch möglich,
neben oder anstelle der Durchbrüche Prägungen, Tief-

ziehungen und dergleichen an den Abschnitten des Ver-
bundprofilstreifens anzubringen, vorzugsweise vor dem
Umformen. Daneben kann der Verbundprofilstreifen
auch aus anderen, geeigneten Materialkombinationen
bestehen, sofern sich diese in einer Art und Weise form-
oder stoffschlüssig miteinander zusammenfügen lassen,
dass keine Rissbildung oder Materialbruch in Folge Um-
formen zu befürchten ist. Das erfindungsgemäße Profil
eignet sich zur Herstellung vielfältiger Rahmenkonstruk-
tionen für bautechnische Anwendungen, in denen es ins-
besondere auf eine minimale Wärmeleitfähigkeit bei
gleichzeitig hoher statischer Beanspruchbarkeit an-
kommt.

Bezugszeichenliste

�[0017]

1 Verbundprofilstreifen
2 Abschnitt
3 Seite
4 Durchbruch

Patentansprüche

1. Metallprofil mit mindestens einer den Querschnitt
bestimmenden Abwinklung, insbesondere zur Her-
stellung von Rahmenkonstruktionen für Fenster-,
Tür-, Trennwand oder Fassadenelemente,�
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Abwinklung mittels Kaltformen eines Verbund-
profilstreifens (1) gebildet ist, der im Querschnitt aus
mehreren durch Form- oder Stoffschluss miteinan-
der verbundenen Abschnitten (2a bis 2e) unter-
schiedlicher Materialien und/ �oder unterschiedlicher
Dicken besteht.

2. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass an mindestens ei-
nem der Abschnitte (2a bis 2e) gestanzte Durchbrü-
che, Prägungen oder Tiefziehungen eingebracht
bzw. angebracht sind.

3. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abschnitte (2a
bis 2e) des Verbundprofilstreifens (1) aus einer Kom-
bination von Baustahl und Edelstahl bestehen.

4. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abschnitte (2a
bis 2e) des Verbundprofilstreifens (1) aus einer Kom-
bination von Metall mit Nichtmetall bestehen.

5. Metallprofil nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus Edelstahl
bestehenden Abschnitte (2b, 2d) eine geringere Dik-
ke als die aus Baustahl bestehenden Abschnitte (2a,
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2c, 2e) aufweisen.

6. Metallprofil nach Anspruch 3 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus Edelstahl
bestehenden Abschnitte (2c, 2e) sowie die aus Bau-
stahl bestehenden Abschnitte (2b, 2d) jeweils zu-
mindest in etwa parallel zueinander verlaufen.

7. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus Edelstahl
bestehenden und parallelverlaufenden Abschnitte
(2c, 2e) mit Durchbrüchen (4) zur Minimierung der
Wärmeleitfähigkeit versehen sind.

8. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die stoffschlüssi-
ge Verbindung der einzelnen Abschnitte (2a bis 2e)
stoffschlüssig durch Schweißen oder Kleben erfolgt.

9. Metallprofil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die formschlüssi-
ge Verbindung der einzelnen Abschnitte (2a bis 2e)
formschlüssig durch Fügen erfolgt.

10. Verfahren zur Herstellung eines Metallprofils nach
einem der vorstehenden Ansprüche, gekennzeich-
net durch den Herstellungsschritt, dass ein flacher
Verbundprofilstreifen (1) mit Abschnitten (2a bis 2e)
unterschiedlicher Materialien und/ �oder Dicken
durch Kaltformen umgeformt wird, so dass sich die
gewünschte Profilform ergibt.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verbundpro-
filstreifen (1) vor dem Umformen in einem nicht-�spa-
nenden Herstellungsschritt bearbeitet wird, um
Durchbrüche (4), Prägungen und/�oder Tiefziehun-
gen ein- bzw. anzubringen.
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