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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein flachiges
Metallelement nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung. Weiterhin ist
die Erfindung auf ein Profilelement gerichtet, das aus ei-
nem solchen flachigen Metallelement hergestellt wird.
[0002] Flachige Metallelemente der eingangs genann-
ten Art werden beispielsweise bei der Herstellung von
Profilen verwendet. Solche Profile kdnnen beispielswei-
se Standerprofile sein, wie sie insbesondere beim Innen-
ausbau zum Befestigen von plattenférmigen Elementen
verwendet werden, oder auch Eckprofile, die zum Schutz
von Ecken meist unter Putz eingesetzt werden. Insbe-
sondere fir solche Putzprofile ist es erforderlich, dass
diese Profile Materialdurchbrechungen besitzen, damit
der Putz durch die Profile hindurch dringen kann und
somit eine Festlegung der Profile gewahrleistet ist.
[0003] Ublicherweise werden solche Durchbrechun-
gen durch Stanzvorgange hergestellt, so dass die her-
ausgestanzten Teile Abfall bilden. Dies ist zum einen
nachteilig, da diese Teile entweder entsorgt oder der
Wiederverwertung zugefiihrt werden mussen. Zum an-
deren liegt ein wesentlicher Nachteil darin, dass die Ko-
sten bei der Herstellung eines entsprechenden Profils in
Uberwiegendem MalRe durch die Materialkosten be-
stimmt werden. Ein Ausstanzen von Teilflachen ist somit
unwirtschaftlich, insbesondere wenn die ausgestanzten
Teilflachen als Abfall entsorgt werden missen.

[0004] Um diesen Nachteil zu umgehen, ist es bereits
bekannt, Lochprofile aus Streckmetall herzustellen. Bei
der Verwendung von Streckmetall werden in das zur Her-
stellung der Profile verwendete Metallblech Schlitze so
eingeschnitten, dass anschlielend das Metallblech an
zwei entgegengesetzten Seiten auseinander gezogen
wird, wobei sich die Schlitze zu den gewtinschten Durch-
brechungen aufweiten. Das zwischen den Durchbre-
chungen liegende Material wird dabei gestreckt bzw. ge-
dehnt, wodurch die gewiinschte Verformung und damit
verbunden eine Materialverbreiterung erfolgt. Durch die
Streckung des Materials entstehen jedoch Spannungen
in dem Material, die zu einer unerwiinschten Schwa-
chung fihren kdnnen. Auch ist die Biegesteifigkeit von
Streckmetall verringert, so dass Streckmetall in vielen
Bereichen nicht einsetzbar ist. Letztlich sind auch die mit
dem Streckmetall erzielten Materialverbreiterungen oft-
mals nicht ausreichend.

[0005] Aus der WO 86/06431 A ist ein Metallelement
der eingangs genannten Art bekannt. Jede der Durch-
brechungen besitzt dabei an einer Seite in Richtung zwi-
schen den beiden AufRenkanten des Metallelements le-
diglich einen Verbindungsabschnitt, so dass das Metal-
lelement eine relativ geringe Steifigkeit besitzt.

[0006] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
ein flachiges Metallelement der eingangs genannten Art
so auszubilden, dass die Durchbrechungen ohne Mate-
rialverlust ausgebildet sind, wobei gleichzeitig innerhalb
des Materials im Wesentlichen keine Spannungen vor-
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handen sein sollen. Weiterhin soll das Metallelement ei-
ne hohe Steifigkeit besitzen und es soll, gegeniiber dem
Ausgangsmaterial eine groRe Materialverbreiterung
bzw. Flachenausdehnung mdglich sein.

[0007] Ausgehend von einem Metallelement der ein-
gangs genannten Art wird diese Aufgabe erfindungsge-
man durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst.
[0008] ErfindungsgemaR sind somit die Durchbre-
chungen in dem flachigen Metallelement nicht durch ei-
nen Streckvorgang erzeugt, sondern durch ein Umfalten
von Teilabschnitten, so dass eine Dehnung oder eine
Streckung innerhalb des Metallelements, wie sie bei
Streckmetall vorhanden ist, vermieden wird. Die umge-
falteten Teilabschnitte sind dabei so angeordnet, dass
wahrend des Arbeitsgangs ein Auseinanderfalten der
beiden &uRReren Randbereiche des Metallelements er-
folgt, wodurch die gewiinschte Materialverbreiterung
bzw. Expansion erreicht wird. Gleichzeitig wird durch das
Umfalten und die einstiickige Ausbildung des Metallele-
ments gewahrleistet, dass die Durchbrechungen in dem
Metallelement in einem einstiickigen Herstellungspro-
zess erzeugbar sind und die gewlinschte Steifigkeit und
Stabilitdt gewéhrleistet sind. Durch die Anordnung von
mehreren, zwischen den AulRenkanten des Metallele-
ments hintereinander liegenden umgefalteten Abschnit-
ten wird die Steifigkeit des Metallelements erhéht.
[0009] Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung sind die aul3en liegenden Teilabschnitte ge-
gensinnig zueinander, das heif3t in einander entgegen-
gesetzten Richtungen umgefaltet. Dabei ist insbesonde-
re einer der auRen liegenden Teilabschnitte zur Obersei-
te des mittleren Teilabschnitts und der andere auf3en lie-
gende Teilabschnitt zur Unterseite des mittleren Teilab-
schnitts hin umgefaltet. Die Teilabschnitte konnen dabei
sowohl zueinander zeigend als auch auseinander zei-
gend umgefaltet sein.

[0010] Grundséatzlich ist es auch moglich, dass die au-
Ren liegenden Teilabschnitte gleichsinnig zueinander,
das heifdt in die gleiche Richtung zeigend umgefaltet
sind. Insbesondere sind hierbei beide aul3en liegende
Teilabschnitte zur selben Seite, das heift beide entweder
zur Oberseite oder beide zur Unterseite des mittleren
Teilabschnitts hin umgefaltet.

[0011] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung sind zumindest in einem der Rand-
bereiche mehrere Durchbrechungen ausgebildet. Dies
ist insbesondere dann sinnvoll, wenn das flachige Me-
tallelement eine in Richtung der AuRenkanten sich er-
streckende lang gestreckte Ausbildung besitzt, da nur
durch die Durchbrechungen eine entsprechende Ver-
breiterung des Metallelements Uber dessen gesamte
Lange mdglich ist. Vorteilhaft sind in jedem der Randbe-
reiche mehrere Durchbrechungen ausgebildet. Diese
Durchbrechungen sind dabei bevorzugt alternierend in
den beiden Randbereichen verteilt, wobei bevorzugt je-
weils ein Abschnitt mit seinen umgefalteten auRen lie-
genden Teilabschnitten gleichzeitig jeweils einer Durch-
brechung des ersten und einer sich daran anschlie3en-
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den Durchbrechung des zweiten Randbereichs zugeord-
net ist.

[0012] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfuhrungs-
form der Erfindung sind in dem Mittelbereich zusétzliche
Durchbrechungen ausgebildet. Dabei sind vorteilhaft die
in dem Mittelbereich ausgebildeten Durchbrechungen
entsprechend den in den Randbereichen ausgebildeten
Durchbrechungen ausgebildet. Esist somitméglich, eine
zuséatzliche Verbreiterung des Metallelements dadurch
zu erreichen, dass mehrere erfindungsgemaf umgefal-
tete Abschnitte zwischen den AuRenkanten hintereinan-
der liegend vorgesehen sind.

[0013] Vorteilhaft ist ein Abschnitt als Steg mit parallel
zueinander verlaufenden Seitenkanten ausgebildet.
Grundsétzlich kénnen die Seitenkanten des Abschnitts
jedoch auch schrag zueinander verlaufen oder beispiels-
weise auch gekrimmt ausgebildet sein, solange das er-
findungsgemane Umklappen der Teilabschnitte dadurch
nicht verhindert wird. Insbesondere an den Enden der
Abschnitte kdnnen dabei von der Stegform abweichen-
de, beispielsweise seitlich abstehende Flachen vorgese-
hen sein.

[0014] Nacheinerweiterenbevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung verlaufen die Seitenkanten und die
Stege parallel zueinander oder schrag zueinander. Auch
hier ist die Geometrie lediglich dadurch eingeschrankt,
dass ein Umfalten der aufRen liegenden Teilabschnitte
und damit ein Auseinanderklappen der beiden Randbe-
reiche nicht behindert wird.

[0015] Durch die Erfindung wird erreicht, dass der Ab-
stand zwischen der ersten und der zweiten Auf3enkante
mit umgefalteten Teilabschnitten deutlich gréRer ist als
mit nicht umgefalteten Teilabschnitten. Auf diese Weise
wird die gewlinschte Materialverbreiterung erreicht. Ins-
besondere ist es mit der Erfindung mdoglich, dass der
Abstand mit umgefalteten Teilabschnitten ca. zwischen
1,3 und 4 Mal, insbesondere ca. zwischen 2 und 3 Mal
so grol ist wie mit nicht umgefalteten Teilabschnitten.
Somitist bei erfindungsgemaf ausgebildeten Metallele-
menten durch die erfindungsgeméaRe Faltung eine deut-
lich groRere Expansion mdglich als sie beispielsweise
bei der Verwendung von Streckmetall erreicht werden
kann.

[0016] Vorteilhaft wiederholen sich die Durchbrechun-
gen in regelmafigen Abstanden, wobei dies sowohl fiir
die in den Randbereichen ausgebildeten Durchbrechun-
gen als auch fir eventuell in dem Mittelbereich ausge-
bildete Durchbrechungen gilt. Grundsétzlich kénnen sich
die Durchbrechungen auch in unregelmafigen Abstan-
den wiederholen.

[0017] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung besitzen die Randbereiche mit Aus-
nahme der Durchbrechungen eine im Wesentlichen ebe-
ne Oberflache. Vorteilhaft ist auch die Oberflache des
Metallelements mit Ausnahme der Durchbrechungen im
Wesentlichen eben ausgebildet. Dies kann beispielswei-
se dadurch erreicht werden, dass die durch das Umfalten
vorhandenen Materialverdickungen flach gewalzt wer-
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den. Dadurch entsteht zusétzlich an den Biegelinien so-
wie an den diinn gewalzten umgefalteten Teilabschnitten
eine Kaltverfestigung, so dass trotz der Faltung des Ma-
terials die Steifigkeit der umgefalteten Abschnitte zumin-
dest der Steifigkeit des Ausgangsmaterials entspricht.
Dies ist insbesondere dann wichtig, wenn die beispiels-
weise als Stege ausgebildeten Abschnitte relativ diinn
ausgebildet sind, da in diesem Fall durch die Kaltverfe-
stigung trotz dieser dinnen Verbindungsstellen zwi-
schen den beiden Randbereichen eine hohe Steifigkeit
des gesamten Metallelements gewahrleistet ist.

[0018] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung schlieBen die umgefalteten auf3en
liegenden Teilabschnitte mit dem mittleren Teilabschnitt
jeweils einen Winkel von ca. 110° bis 0°, vorzugsweise
von ca. 90° bis 0°, vorteilhaft von ca. 45° bis 0°, insbe-
sondere von 10° bis 0° ein. Zum Erzeugen eines flachi-
gen, verbreiterten Metallelements werden die aul3en lie-
genden Teilabschnitte vollstandig umgefaltet, so dass
sie mit dem mittleren Teilabschnitt einen Winkel von ca.
0° einschlieRen. Grundsatzlich ist es jedoch auch mog-
lich, dass der Faltvorgang nicht bis zum vollstéandigen
Umklappen durchgefiihrt wird, so dass sich dreidimen-
sionale Strukturen erzeugen lassen. Diese sind bei-
spielsweise bei der Erzeugung von Verbundwerkstoffen,
Filtern oder dergleichen verwendbar.

[0019] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfuhrungs-
form der Erfindung geht jeder der umgefalteten auflzen
liegenden Teilabschnitte, der direkt mit einem Randbe-
reich verbunden ist, kontinuierlich, insbesondere ebenin
den mit ihm verbundenen Randbereich tuber. Dadurch
wird in diesem Bereich eine glatte bzw. ebene Oberflache
des Metallelements ohne Kanten, Biegungen oder der-
gleichen erreicht.

[0020] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung schlief3t sich an die erste und/ oder
an die zweite Auf3enkante jeweils ein weiterer Metallab-
schnitt an, der zusammen mit dem sich zwischen der
ersten und der zweiten AuRenkante erstreckenden Ma-
terial ein Winkelprofil bildet. Insbesondere kann das Win-
kelprofil dabei L-férmig, V-férmig, U-férmig, C-férmig
oder Z-férmig ausgebildet sein. Durch diese Aushildung
kann das flachige Metallelement einfach zur Bildung ei-
nes Profils verwendet werden. Der oder die weiteren Me-
tallabschnitte kénnen dabei entweder vollflachig ausge-
bildet sein oder, falls gewiinscht, ebenfalls mit erfin-
dungsgemafen Durchbrechungen durchsetzt sein. Soll
beispielsweise ein Putzprofil erzeugt werden, so wird das
Winkelprofil vorteilhaft L-férmig ausgebildet, wobei be-
vorzugt beide Schenkel des Profils mit erfindungsgema-
Ben Durchbrechungen versehen sind. Handelt es sich
bei dem Winkelprofil hingegen beispielsweise um ein
Standerprofil, so ist eine C-férmige, U-formige, T-formi-
ge, I-formige oder Z-férmige Ausbildung vorteilhaft, wo-
bei die Durchbrechungen lediglich in dem mittleren Ba-
sisteil, nicht jedoch in den aufRen liegenden Schenkeln
vorhanden sind. Bei Bedarf kdnnen die Durchbrechun-
gen auch direkt in den Biegelinien der Winkelprofile oder
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nur in einem oder mehreren Schenkeln ausgebildet sein.
[0021] Grundsétzlich kann das erfindungsgeméalile
Metallelement Uberall eingesetzt werden, wo flachige
Metallabschnitte eingesetzt werden, so z.B. bei allen Ar-
ten von offenen oder geschlossenen Metallprofilen, wie
z.B. auch Rohrprofilen.

[0022] Bevorzugt ist der weitere Metallabschnitt oder
sind die weiteren Metallabschnitte einstiickig mit dem
restlichen Teil des Metallelements ausgebildet, um auf
diese Weise den einstufigen Herstellvorgang beizube-
halten.

[0023] Nacheinerweiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung sind zusatzlich zu den ersten und
zweiten Randbereichen ein dritter und ein vierter Rand-
bereich vorhanden, die sich gegenuberliegen und sich
jeweils quer, insbesondere senkrechtzu dem ersten oder
zweiten Randbereich erstrecken. Die Ausbildung der
Oberflache der Materialbahn entspricht dabei in einer
Richtung von dem dritten zu dem vierten Randbereich
im Wesentlichen der Ausbildung der Oberflache in einer
Richtung von dem ersten zu dem zweiten Randbereich.
Auf diese Weise ist somit eine Materialverbreiterung
nicht nur in einer Richtung, insbesondere quer zur Lang-
serstreckung des Metallelements, sondern beispielswei-
se in zwei senkrecht zueinander liegenden Richtungen,
beispielsweise eine langs zur Langserstreckung und ei-
ne quer zur Langserstreckung des Metallelements mog-
lich. Bei dieser Ausfuhrungsform wird somit eine zweidi-
mensionale Expansion und Materialverbreiterung erzielt.
[0024] Das erfindungsgeméaflRe Metallelement kann
vielfaltig verwendet werden. Beispielsweise kann das
Metallelement als Profilelement, insbesondere als Eck-
oder Standerprofil, als Schutzgitter, als Zaunabschnitt,
als Filtermatte, als Schallschutzelement, als Rankgertist,
als Trittflachenelement, als Bewehrungsmatte, als Ein-
lage in Verbundwerkstoffen, als Kabelkanal, als Loch-
band, als Montage-, Akustik- oder Abschattungselement
oder als Zierprofil verwendet werden. Dabei ist es jeweils
maoglich, dass die entsprechenden Elemente vollstandig
durch das erfindungsgeméafile Metallelement gebildet
sind oder dass, wie bereits beschrieben, sich an das die
Durchbrechungen enthaltene Metallelement weitere Me-
tallabschnitte anschlieRen.

[0025] Grundséatzlich kann die Erfindung in allen Be-
reichen eingesetzt werden, in denen flachige Werkstoffe
perforiert, gelocht, oder gestanzt werden, um zum Bei-
spiel eine Durchlassigkeit oder Teildurchlassigkeit bzw.
gerichtete Reflexion fur Licht, Schall oder Fluide zu er-
reichen. Mit der Erfindung wird erreicht, dass anders als
beispielsweise bei einer Perforation bei der Erzeugung
der Durchbrechungen kein Materialausschuss entsteht
und somit Kosten reduziert werden kénnen. Weitere Ein-
satzgebiete kénnen sein: Verwendung bei Drahtglas,
Sandwichbdden, Verpackungs-Dammungsmaterial,
Deckenabhanger, Kabeltragsysteme, Katalysatorble-
che, Leitungsfiihrungssysteme, Lochbleche, Lochstrei-
fen, Montagebander, Montagewinkel, Regaltréger, Ris-
penbander, Rolladenprofile, Pfostentrager, Profilbander,
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Schienensysteme, Schlitzbéander,
Tragschienen oder Netzherstellung.
[0026] Typische Dicken derverwendeten Materialbah-
nen liegen dabei zwischen ca. 0,3 mm bis 2 mm, insbe-
sondere zwischen ca. 0,4 mm und 0,8 mm. Als Material
kann beispielsweise Aluminium, Zinkblech, Edelstahl
oder verzinktes Stahlblech verwendetwerden. Allerdings
ist die Erfindung nicht auf diese Dickenwerte bzw. Mate-
rialien beschrankt.

[0027] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen sindin
den Unteranspriichen angegeben.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Figu-
ren ndher beschrieben, wobei es sich bei den Fig. 1-4,
9-15, 18-22 nicht um Ausfiihrungsformen der Erfindung,
sondern um Beispiele handelt, die das Verstandnis der
Erfindung erleichtern:

Strebenverbinder,

ein Schnittmuster mit dem ein Metallele-
ment herstellbar ist,

Fig. 1

2-4 drei unterschiedliche Zustande wahrend
des Herstellens eines Metallelements

nach dem Schnittmuster geman Fig. 1,

Fig.

Fig. 5 ein Schnittmuster zur Herstellung eines
erfindungsgeman ausgebildeten Metall-
elements,

6-8 drei Verfahrensschritte zum Herstellen
eines erfindungsgemal ausgebildeten
Metallelements nach einem Schnittmu-

ster gemaf Fig. 5,

Fig.

Fig. 9 ein weiteres Schnittmuster,

10-12 drei Verfahrensschritte zum Herstellen
eines Metallelements nach dem Schnitt-
muster gemaf Fig. 9,

Fig.

13-15 drei alternative Verfahrensschritte bei der
Herstellung des Metallelements gemaf

dem Schnittmuster aus Fig. 9,

Fig.

Fig. 16 ein weiteres Schnittmuster,

Fig. 17 ein erfindungsgemaf ausgebildetes Me-
tallelement, das gemal dem Schnittmu-
ster nach Fig. 16 hergestellt wurde,

Fig. 18 ein weiteres Schnittmuster,

Fig. 19-21 drei Verfahrensschritte zur Herstellung
eines Metallelements nach dem Schnitt-
muster gemaf Fig. 18,
weitere  Varianten unterschiedlicher

Schnittmuster,

Fig. 22
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Fig. 23 eine schematische Darstellung eines
Eckprofils geméaR der Erfindung und

Fig. 24 eine schematische Darstellung eines er-
findungsgemaf ausgebildeten Stander-
profils.

[0029] Fig. 1 zeigt eine lang gestreckte Materialbahn

1, insbesondere ein Metallblech, in das maanderférmig
verlaufende Schlitze 2, 3 eingeschnitten sind. Die Schlit-
ze 2, 3 kdnnen dabei beispielsweise durch ein Stanz-
oder Schneidverfahren (z.B. Rotationsschneidverfah-
ren, Laserschneidverfahren) oder ein sonstiges geeig-
netes Verfahren in die Materialbahn 1 eingebracht sein.
[0030] Die Schlitze 2, 3 sind jeweils U-férmig ausge-
bildet, wobei die beiden Schenkel 4, 5 zur offenen Seite
des U hin auseinander laufen.

[0031] Die Schenkel 4 wie auch die Schenkel 5 sind
jeweils durch linienférmige Basisschnitte 6, 7 miteinan-
der verbunden, die jeweils parallel zueinander angeord-
net sind.

[0032] Die U-formigen Schlitze 2 liegen jeweils in glei-
cher Hohe, periodisch aufeinander folgend entlang der
Langsachse der Materialbahn 1 hintereinander. Ebenso
liegen die U-formigen Schlitze 3 entlang der Langsachse
der Materialbahn 1 in gleichm&Rigen Abstanden aufein-
ander folgend hintereinander, wobei jedoch die offenen
Seiten der U-férmigen Schlitze 2 und 3 zu der jeweils
anderen AulR3enkante 8, 9 der Materialbahn 1 zeigen. Da-
bei sind die U-férmigen Schlitze 2, 3 so ineinander grei-
fend angeordnet, dass sich die Schenkel 4, 5 jeweils
Uberlappen und zwischen den Schenkeln 4, 5 Stege 10,
11 ausgebildet sind.

[0033] Die Materialbahn 1 besitzt eine Oberflache 13
mit einer Breite 12, die sich von der Auenkante 8 zur
AuRenkante 9 erstreckt.

[0034] GemalR den Fig. 2 bis 4 wird zur Herstellung
eines Metallelements unter Zugrundelegung des Schnitt-
muster nach Fig. 1 ein Faltprozess verwendet. Dazu wer-
den die Randabschnitte der Materialbahn 1 so in entge-
gengesetzte Richtungen gemal Pfeilen 14, 15 ausein-
ander bewegt, dass die Stege 10, 11 jeweils an zwei
Knicklinien 16, 17 bzw. 18, 19 abgeknickt werden. Bei
einem weiteren Auseinanderziehen der Materialbahn 1
entlang den Pfeilen 14, 15 bewegen sich die beiden durch
die Stege 10, 11 miteinander verbundenen Halften 20,
21 der Materialbahn 1 in einer Schwenkbewegung aus-
einander, bis sie nach vollstdndigem Verschwenken in
die in Fig. 4 dargestellten Positionen gelangen, wo sie
im Wesentlichen wieder in der gleichen Ebene liegen.
[0035] Nach dem vollstandigen Verschwenken und
dem daraus resultierenden Auseinanderziehen der Half-
ten 20, 21 der Materialbahn 1 sind in dieser, wie aus Fig.
4 zu erkennen ist, Durchbrechungen 22, 23 ausgebildet.
Das vor dem Auseinanderziehen die Durchbrechungen
22, 23 ausfiillende Material bildet entsprechende Ansét-
ze 24, 25, die jeweils Uber zwei der Stege 10, 11 mitein-
ander verbunden und, gegeniiber dem Ausgangszu-
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stand, um die zweifache Steglénge in Ausziehrichtung
gegeneinander verschoben sind. Die Form der Ansatze
24, 25 ist dabei, bis auf die Stegbereiche, komplementar
zu der Form der Durchbrechungen 22, 23.

[0036] Durch den Expansionsvorgang hat sich die
Breite 12 der Materialbahn 1 um die zweifache Steglange
auf die Breite 12’ vergrof3ert. Dabei treten wahrend des
Expansions- bzw. Faltvorgangs im Wesentlichen keine
Streck- oder Biegespannungen in dem Material der Ma-
terialbahn 1 auf. Lediglich unmittelbar in den Knicklinien
16, 17, 18, 19 erfolgt durch die Umfaltung eine Biegung
des Materials. Dabei ist die Materialdehnung gegeniiber
der FlachenvergréBerung vernachlassigbar.

[0037] In der in Fig. 4 gezeigten Endstellung besitzt
die Materialbahn 1 einen sich an die Au3enkante 8 an-
schlieRenden ersten Randbereich 26, einen sich an die
zweite Aul3enkante 9 anschlie3enden zweiten Randbe-
reich 27 sowie einen zwischen den beiden Randberei-
chen 26, 27 liegenden Mittelbereich 28, durch den die
beiden Randbereiche 26, 27 miteinander verbunden
sind.

[0038] Der Mittelbereich 28 umfasst vier gestrichelt
dargestellte Abschnitte 29, 30, wobei jeder dieser Ab-
schnitte 29, 30 aus drei Teilabschnitten 31, 32, 33 bzw.
34, 35, 36 besteht. Zur Verdeutlichung sind in Fig. 4 je-
weils die auf3en liegenden Teilabschnitte 31, 33 des Ab-
schnitts 29 entgegengesetzt schrag zu dem dazwischen
liegenden mittleren Teilabschnitt 32 schraffiert. In &hnli-
cher Weise sind die au3en liegenden Teilabschnitte 34
und 36 der Abschnitte 30 quer schraffiert, wahrend der
dazwischen liegende mittlere Teilabschnitt 35 bezogen
auf die Langsrichtung der Materialbahn 1 langs schraf-
fiert ist.

[0039] Wie aus Fig. 4 zu erkennen ist, sind jeweils die
auf3enliegenden Teilabschnitte 31, 33, 34, 36 gegeniliber
den mittleren Teilabschnitten 32, 35 vollstandig gegen-
sinnig so umgefaltet, dass die auf3en liegenden Teilab-
schnitte 31, 34 an der Oberseite der mittleren Teilab-
schnitte 32, 35 und die auf3en liegenden Teilabschnitte
33, 36 an der Unterseite der mittleren Teilabschnitte 32,
35 anliegen.

[0040] Dabei wird darauf hingewiesen, dass der Be-
griff "auf3en liegende" Teilabschnitte nicht notwendiger-
weise bedeutet, dass diese Teilabschnitte naher an einer
der AuRBenkanten 8, 9 liegen, als die mittleren Teilab-
schnitte, sondern dass dieser Begriff die Einteilung der
Abschnitte 29, 30 in drei Teilabschnitte beschreibt, wobei
die "aulRen liegenden" Teilabschnitte jeweils die Teilab-
schnitte sind, die durch einen gemeinsamen, zwischen
ihnen liegenden mittleren Teilabschnitt miteinander ver-
bunden sind.

[0041] Um eine moglichst glatte Oberflache 13 zu er-
halten, kann nach Beendigung des Faltvorgangs die Ma-
terialbahn 1 durch eine Walzvorrichtung gefuhrt werden.
Durch entsprechend hohen Druck beim Walzvorgang
wird das im Mittelbereich 28 dreilagige Material zusam-
mengepresst, wobei gleichzeitig eine Kaltverfestigung
des Materials entsteht. Durch den Walzvorgang wird so-
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mit zum einen eine weitgehend ebene Oberflache 13 er-
zeugt und zum andern eine erhohte Stabilitat der Mate-
rialbahn 1 auch im Bereich der Knicklinien 16, 17, 18, 19
sowie der relativ dinn ausgebildeten Stege 10, 11, wel-
che die mittleren Teilabschnitte 32, 35 bilden, erreicht.
[0042] Das in den Fig. 5 bis 8 gezeigte Ausfiihrungs-
beispiel entspricht im Wesentlichen dem zu den Fig. 1
bis 4 beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel, so dass fir
gleiche Elemente die gleichen Bezugszeichen wie in den
Fig. 1 bis 4 verwendet werden.

[0043] Das Ausfuhrungsbeispiel gemaf den Fig. 5 bis
8 unterscheidet sich von dem Ausfiihrungsbeispiel ge-
manR den Fig. 1 bis 4 lediglich darin, dass zwischen den
U-férmigen Schlitzen 2, 3 jeweils noch zwei weitere
schrag verlaufende Schlitze 37, 38 vorgesehen sind. Auf-
grund dieser weiteren Schlitze 37, 38 entstehen jeweils
zwei parallel zur Expansionsrichtung gemaf den Pfeilen
14,15 hintereinander liegende Stege 10, 10’ bzw. 11, 11".
[0044] DerFaltvorgang erfolgtidentisch zudem zuden
Fig. 2 bis 4 beschriebenen Faltvorgang. Vorteilhaft an
der Ausfiihrungsform gemaR den Fig. 5 bis 8 ist, dass
durch die zusétzlichen Stege 10’, 11’ eine noch hdhere
Stabilitéat der expandierten Materialbahn 1 gegeben ist.
[0045] Weiterhin ist in Fig. 8 zu erkennen, dass der
Mittelbereich 28 aufgrund der doppelten Anzahl der Ste-
ge 10, 10, 11, 11’ auch die doppelte Anzahl von Ab-
schnitten 29, 30 sowie die doppelte Anzahl von Teilab-
schnitten 31 bis 36 besitzt.

[0046] Fig. 9 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei der an-
stelle der U-férmigen Schlitze 2, 3 V-férmige Schlitze 37,
38in die Materialbahn 1 eingeschnitten sind. Ahnlich den
U-formigen Schlitzen 2, 3 sind auch die V-férmigen
Schlitze 37, 38 jeweils in Langsrichtung der Materialbahn
1 nebeneinander liegend und versetzt ineinander grei-
fend angeordnet. Die V-formigen Schlitze 37, 38 besitzen
Schenkel 39, 40, die einander tUberlappen, so dass zwi-
schen den Schenkeln 39, 40 jeweils wiederum Stege 10,
11 ausgebildet sind.

[0047] Die Materialbahn 1 wird gemanR den Fig. 10 bis
12 in identischer Weise wie bereits zu den Fig. 2 bis 4
beschrieben entlang zweier Pfeile 14, 15 auseinander
bewegt, so dass die Breite 12 der Materialbahn 1 nach
Beendigung des Faltvorgangs auf eine vergroRerte Brei-
te 12’ expandiert wird.

[0048] BeidemindenFig. 10 bis 12 dargestellten Falt-
vorgang werden dabei die Stege 10, 11 wie bei den Fig.
2 bis 4 entlang der Knicklinien 16, 17, 18, 19 umgefaltet,
sodass aufgrund der V-formigen Ausbildung der Schlitze
37, 38 die Ansatze 24, 25 dreieckférmige Spitzen 41, 42
besitzen. Diese liegen bei dem in den Fig. 10 bis 12 dar-
gestellten Umfaltvorgang in einer Ebene mit den Ansat-
zen 24, 25 und bilden jeweils die auf3en liegenden Teil-
abschnitte 31, 33, 34, 36.

[0049] Im Gegensatz dazu werden beidem in den Fig.
13 his 15 dargestellten Faltvorgang die dreieckférmigen
Spitzen 41, 42 zusammen mit den Stegen 10, 11 entlang
von Knicklinien 43, 44 umgeklappt. Bis auf diese geén-
derte Fuhrung der Knicklinien 43, 44 ist der in den Fig.
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13 bis 15 dargestellte Faltvorgang identisch zu dem in
den Fig. 10 bis 12 dargestellten Faltvorgang.

[0050] Die resultierende Breite 12’ der Materialbahn 1
ist in beiden Fallen identisch, bei der zu den Fig. 13 bis
15 beschriebenen Faltung werden lediglich die Anzahl
der Knicklinien 43, 44 verringert.

[0051] Wie bereits zu der Ausfiihrungsform gemar
den Fig. 1 bis 4 beschrieben, kann auch bei den Ausfiih-
rungsformen gemaf den Fig. 5 bis 15 jeweils nach dem
vollstandigen Umfalten die Materialbahn 1 einer Glatt-
vorrichtung zugefiihrt werden, mit der die mehrlagigen
Materialabschnitte zusammengepresst werden.

[0052] Wahrend sowohl bei den Ausfiihrungen nach
den Fig. 1 bis 4, den Fig. 5 bis 8, den Fig. 9 bis 12 wie
auch den Fig. 13 bis 15 die Knicklinien jeweils auf beiden
Seiten des Mittelbereichs 28 in identischer Weise ge-
wahlt worden sind, ist es grundséatzlich auch mdglich,
beispielsweise die Knicklinien auf einer Seite des Mittel-
bereichs 28 gemaf der Ausfihrungsform nach den Fig.
10 bis 12 und auf der anderen Seite des Mittelbereichs
28 nach der Ausfuhrungsform gemaf den Fig. 13 bis 15
zu wahlen. Gleiches gilt auch fir Ausfiihrungsformen,
die keine V-férmigen Schlitze 37, 38, sondern beispiels-
weise U-formige Schlitze oder sonstige Schlitzformen
besitzen. In diesem Fall wéaren somit die umgefalteten
Teilabschnitte nicht gegensinnig, sondern gleichsinnig
gefaltet.

[0053] Bezogen auf die Ausfiihrungsformen gemar
den Fig. 9 bis 15 wirde dies bedeuten, dass auf einer
Seite des Mittelbereichs 28 die dreiecksférmigen Spitzen
41, wie in Fig. 12 gezeigt, gegenuber den Stegen 10, 11
umgefaltet sind, wahrend die gegentberliegenden drei-
eckférmigen Spitzen 42, wie in Fig. 15 gezeigt, kontinu-
ierliche Verlangerungen der Stege 10, 11 bilden.
[0054] Beiden Ausfiihrungsformen, bei denen die Bie-
gelinien zweier aneinander angrenzender auf3en liegen-
der Teilabschnitte voneinander getrennt sind (siehe z.B.
Fig. 1-8, 10-12, 19-21), ist es auch mdglich, dass die
beiden aneinander angrenzenden auf3en liegenden Teil-
abschnitte gegenuber ihren jeweiligen mittleren Teilab-
schnitten in entgegengesetzen Richtungen umgeklappt
sind. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 wiirde
dies z.B. bedeuten, dass der Abschnitt 29 wie dargestellt
gefaltet ist, bei dem Abschnitt 30 hingegen der auRen
liegende Teilabschnitt 34 nicht wie in Fig. 4 dargestellt
oberhalb, sondern unterhalb des mittleren Teilabschnitts
35 liegt. Entsprechend wiirde der auf3en liegende Teil-
abschnitt 36 nicht unterhalb, sonder oberhalb des mitt-
leren Teilabschnitts 35 liegen. Diese unterschiedlichen
Faltrichtungen kénnen regelmaRig, beispielsweise alter-
nierend, oder unregelmafig auftreten. Durch diese ge-
geneinander gefalteten Abschnitte kann die Biegestei-
figkeit des Metallelements verbessert werden.

[0055] Die Biegesteifigkeit kann auch dadurch erhéht
werden, dass Uber die Lange des Metallelements auf-
einander folgende Abschnitte 29, 30 nicht ausschlief3lich
entlang einer geraden Linie, insbesondere in Langsrich-
tung des Metallelements angeordnet sind, sondern dass
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zumindest einige Abschnitte 29, 30 seitlich versetzt zu-
einander angeordnet sind. Wahrend bei dem Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 4 alle Abschnitte 29, 30 in einer
geraden Linie aufeinander folgen, sind bei dem Ausfuh-
rungsbeispiel nach Fig. 8 die jeweils naher zur Auen-
kante 8 liegenden Abschnitte 29, 30 gegenuber den né-
her zur AuBenkante 9 liegenden Abschnitte 29, 30 seit-
lich versetzt angeordnet, so dass das Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 8 eine groRere Biegesteifigkeit besitzt als
das nach Fig. 4. Es wére beispielsweise auch maglich,
bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 die Abschnitte
29 jeweils gegeniber den Abschnitten 30 seitlich zu ver-
setzen oder jeweils ein Paar von Abschnitten 29, 30 ge-
genlber dem néchsten Paar von Abschnitten 29, 30 seit-
lich zu versetzen, um auf diese Weise eine erhdhte Bie-
gesteifigkeit zu erreichen.

[0056] Fig. 16 zeigt das Schnittmuster gemaR Fig. 9,
wobei anstelle einer einzigen Doppelreihe von V-férmi-
gen Schlitzen 37, 38 eine Vielzahl von solchen ineinan-
der greifenden V-férmigen Schlitzen vorgesehen sind.
[0057] Beieinersolchen Aneinanderreihungvon V-for-
migen Schlitzen 37, 38 ergibt sich nach der Expansion
der Materialbahn letztlich die in Fig. 17 dargestellte er-
findungsgemale Struktur, wobei zur Vereinfachung le-
diglich eine Ausgestaltung mit zwei nebeneinander lie-
genden Doppelreihen von V-formigen Schlitzen 37, 38
dargestellt ist.

[0058] Ahnlich wie zu den Fig. 5 bis 8 beschrieben,
ergeben sich hier in Expansionsrichtung mehrere, nam-
lichin diesem Fall drei hintereinander liegende Stege 10,
10, 10, 10" bzw. 11, 11’, 11, 11". Erwahnenswert ist da-
bei, dass in diesem Fall der jeweils mittlere Stege 10’
bzw. 11’ einen umgefalteten, auRen liegenden Teilab-
schnitt fur die jeweils einen mittleren Teilabschnitt bilden-
den Stege 10 und 10" bzw. 11 und 11" bildet.

[0059] Fig. 18 zeigt ein Schnittmuster, das eine Ex-
pansion der Materialbahn 1 sowohl entlang der Pfeile 14,
15 als auch gleichzeitig sowohl entlang von Pfeilen 45,
46 ermdglicht. Mit diesem Schnittmuster ist somit eine
Materialexpansion nicht nur entlang einer Achse, son-
dern entlang zweier senkrecht aufeinander stehender
Achsen mdoglich.

[0060] In diesem Fall sind neben Stegen 10, 10, 11,
11, die sich zwischen den AuRRenkanten 8, 9 hinterein-
ander liegend erstrecken, dartiber hinaus senkrecht zu
diesen Stegen angeordnete Stege 47, 47’, 48, 48’ aus-
gebildet, wie es aus den Fig. 19 bis 21 ersichtlich ist.
Diese Stege werden gemaf dem Schnittmuster nach Fig.
18 durch die Uberlappungen von kreuzférmig angeord-
neten Schlitzen 49, 50 gebildet.

[0061] Weitere mégliche Schnittmuster sind in Fig. 22
dargestellt. Dabei kdnnen in diesen, wie bereits in den
gezeigten Schnittmustern, sdmtliche spitz verlaufende
Kanten beispielsweise auch durch entsprechende Run-
dungen ersetzt werden. Weiterhin ist eine Mehrfachstaf-
felung, wie sie beispielsweise Fig. 5 im Gegensatz zu
Fig. 1 zeigt, auch bei den Schnittmustern nach Fig. 22
maoglich. Auch eine Parallelanordnung von mehreren
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Grundmustern parallel nebeneinander, wie beispielswei-
se Fig. 16 im Vergleich zu Fig. 9 zeigt, ist mit dem Schnitt-
muster nach Fig. 22 méglich.

[0062] Einheitlich bei allen Schnittmustern ist, dass die
beim Faltvorgang entstehenden Knicklinien immer senk-
recht zu der Expansionsrichtung ausgerichtet sind.
[0063] Letztlich sind in den Fig. 23 und 24 noch zwei
Anwendungsbeispiele der Erfindung dargestellt.

[0064] Fig. 23 zeigt schematisch ein Eckprofil 51, wie
esbeispielsweise als Putzprofil verwendet wird. Das Eck-
profil 51 ist dabei als L-férmiges Winkelprofil ausgebildet,
wobei beide Schenkel des winkelférmigen Eckprofils 51
mit Durchbrechungen 22, 23 gemaf der Erfindung ver-
sehen sind. Durch die Durchbrechungen 22, 23 ist si-
chergestellt, dass der zum Verputzen des Eckprofils 51
verwendete Putz durch das Eckprofil 51 hindurch treten
kann und damit eine sichere Befestigung des Eckprofils
51 gewahrleistet ist.

[0065] Durch die erfindungsgemafe Ausbildung des
Eckprofils 51 mittels eines erfindungsgemaf expandier-
ten Metallelements wird gleichzeitig der Materialbedarf
fur die Fertigung des Eckprofils verringert und die erfor-
derliche Steifigkeit des Eckprofils gewahrleistet.

[0066] Fig. 24 zeigt zwei Standerprofile 52, die jeweils
als C-férmige Winkelprofile ausgebildet sind. Wahrend
die beiden Schenkel 53, 54, an denen beispielsweise
eine Platte 55 mit Schrauben 56 befestigt ist, in Ublicher
Weise als Vollmaterial ausgebildet sind, sind die beiden
Basisabschnitte 57 der Standerprofile 52 als erfindungs-
gemaln ausgebildete Metallelemente hergestellt und mit
den entsprechenden Durchbrechungen 22, 23 versehen.
Auf diese Weise ist gewdhrleistet, dass der Materialver-
brauch fiir die Herstellung der Sténderprofile 53 gegen-
Uber herkdbmmlichen Verfahren deutlich reduziert wird.

Bezugszeichenliste

[0067]

1 Materialbahn
2 Schlitze

3 Schlitze

4 Schenkel

5 Schenkel

6 Basisschnitte
7 Basisschnitte
8 AuRenkante
9 AuRenkante
10,100 Stege

11, 11" Stege
12,12' Breite

13 Oberflache
14 Pfeil

15 Pfeil

16 Knicklinie

17 Knicklinie

18 Knicklinie

19 Knicklinie
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20 Halfte der Materialbahn 1

21 Halfte der Materialbahn 1

22 Durchbrechungen

23 Durchbrechungen

24 Ansatze

25 Ansatze

26 Randbereich

27 Randbereich

28 Mittelbereich

29 Abschnitte

30 Abschnitte

31 auf3en liegende Teilabschnitte
32 mittlere Teilabschnitte

33 auf3en liegende Teilabschnitte
34 auf3en liegende Teilabschnitte
35 mittlere Teilabschnitte

36 auf3en liegende Teilabschnitte
37 V-férmige Schlitze

38 V-férmige Schlitze

39 Schenkel

40 Schenkel

41 dreiecksférmige Spitze

42 dreiecksférmige Spitze

43 Knicklinie

44 Knicklinie

45 Pfeil

46 Pfeil

47,47  Stege

48,48  Stege

49 Schlitze

50 Schlitze

51 Eckprofil

52 Standerprofil

53 Schenkel

54 Schenkel

55 Platte

56 Schrauben

57 Basisabschnitt
Patentanspriiche

1. Flachiges Metallelement mit einer Oberflache (13),

die sich von einer ersten Au3enkante (8) zu einer
der ersten Aufllenkante (8) gegeniberliegenden
zweiten Aul3enkante (9) erstreckt, wobei der sich an
die erste Au3enkante (8) anschlie3ende Bereich des
Metallelements einen ersten Randbereich (26) und
der sich an die zweite Au3enkante (9) anschlieRen-
de Bereich des Metallelements einen zweiten Rand-
bereich (27) bildet, die beide durch einen dazwi-
schen liegenden Mittelbereich (28) miteinander ver-
bunden sind, zumindest in einem der Randbereiche
(26, 27) wenigstens eine vollstandig umrandete
Durchbrechung (22, 23) ausgebildet ist, deren Um-
randung zum einen Teil von diesem Randbereich
(26, 27) und zum anderen Teil von dem Mittelbereich
(28) gebildet wird, der Mittelbereich (28) zumindest

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zwei Abschnitte (29, 30) umfasst, die jeweils aus
zwei aul3en liegenden Teilabschnitten (31, 33, 34,
36) und einem zwischen diesen liegenden mittleren
Teilabschnitt (32, 35) bestehen, die au3enliegenden
Teilabschnitte (31, 33, 34, 36) zum Erzeugen der
Durchbrechung (22, 23) gegenuber dem mittleren
Teilabschnitt (32, 35) umgefaltet sind, die Abschnitte
(29, 30) einen Teil der Umrandung der Durchbre-
chung (22, 23) bilden, und der Mittelbereich (28) ein-
schlieBlich der Abschnitte (29, 30) einstiickig mitden
beiden Randbereichen (26, 27) des Metallelements
ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Mittelbereich (28) zu jedem Abschnitt
(29; 30) zumindest ein diesem Abschnitt (29; 30) zu-
geordneter gleichartiger weiterer Abschnitt (29; 30)
ausgebildet ist, wobei die einander zugeordneten
Abschnitte (29, 29; 30, 30) in einer Richtung vondem
ersten Randbereich (26) zu dem zweiten Randbe-
reich (27) hintereinander liegend angeordnet sind
und jeder der beiden au3en liegenden Teilabschnitte
(31, 33; 34, 36) eines dieser Abschnitte (29, 30) mit
dem jeweils entsprechenden auf3en liegenden Teil-
abschnitt (31, 33; 34, 36) des anderen Abschnitts
(29, 30) durch einen flachigen Bereich (24, 25) des
Metallelements direkt verbunden ist.

Metallelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der auRen liegenden Teil-
abschnitte (31, 33, 34, 36) gegensinnig zueinander,
d.h. in einander entgegengesetzten Richtungen um-
gefaltet sind.

Metallelement nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer der auf3en liegenden Teilabschnitte (31,
34) zur Oberseite des mittleren Teilabschnitts (32,
35) und der andere aufRen liegende Teilabschnitt
(33, 36) zur Unterseite des mittleren Teilabschnitts
(32, 35) hin umgefaltet ist.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der au3en liegenden Teil-
abschnitte gleichsinnig zueinander, d.h. in die glei-
che Richtung zeigend umgefaltet sind.

Metallelement nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass beide auRen liegende Teilabschnitte zur sel-
ben Seite, d.h. beide entweder zur Oberseite oder
beide zur Unterseite des mittleren Teilabschnitts hin
umgefaltet sind.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
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11.
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13.

14.
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dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest in einem der Randbereiche (26, 27)
mehrere Durchbrechungen (22, 23) ausgebildet
sind.

Metallelement nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet ,

dass in jedem der Randbereich (26, 27) mehrere
Durchbrechungen (22, 23) ausgebildet sind.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Mittelbereich (28) zusétzliche Durch-
brechungen ausgebildet sind.

Metallelement nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in dem Mittelbereich (28) ausgebildeten
Durchbrechungen entsprechend den in den Rand-
bereichen (26, 27) ausgebildeten Durchbrechungen
(22, 23) ausgebildet sind.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Abschnitt (29, 30) als Steg (10, 10", 10",
11, 17’, 11") mit parallel zueinander verlaufenden
Seitenkanten ausgebildet ist.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenkanten unterschiedlicher Stege (10,
10°, 10", 11, 11', 11 ") parallel zueinander oder
schrég zueinander verlaufen.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (12, 12’) zwischen der ersten und
der zweiten AuRenkante (8, 9) mit umgefalteten Teil-
abschnitten (31, 33, 34, 36) deutlich gréRer ist als
mit nicht umgefalteten Teilabschnitten (31, 33, 34,
36).

Metallelement nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (12") mit umgefalteten Teilab-
schnitten (31, 33, 34, 36) ca. zwischen 1,3 und 4
Mal, insbesondere ca. zwischen 2 und 3 Mal so groR3
ist, wie der Abstand (12) mit nicht umgefalteten Teil-
abschnitten (31, 33, 34, 36).

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Durchbrechungen (22, 23) in regelmé-
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

16
Rigen Abstanden wiederholen.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Material des Metallelements im Wesentli-
chen ungedehnt ist, d.h. zum Erzeugen der Durch-
brechung keine Streckung des Materials erfolgt.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Randbereiche (26, 27) mit Ausnahme der
Durchbrechungen (22, 23) eine im Wesentlichen
ebene Oberflache (13) besitzen.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (13) des Metallelements mit
Ausnahme der Durchbrechungen (22, 23) im We-
sentlichen eben ausgebildet ist.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die umgefalteten aul3en liegenden Teilab-
schnitte (31, 33, 34, 36) mit dem mittleren Teilab-
schnitt (32, 35) jeweils einen Winkel von ca. 110° bis
0°, vorzugsweise von ca. 90° bis 0°, vorteilhaft von
ca. 45° bis 0°, insbesondere von ca. 10° bis 0° ein-
schlie3en.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder der umgefalteten auf3en liegenden Teil-
abschnitte (31, 33, 34, 36), der direkt mit einem
Randbereich (26, 27) verbunden ist, kontinuierlich,
insbesondere eben in den mit ihm verbundenen
Randbereich (26, 27) Gbergeht.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich an die erste und/oder an die zweite Au-
Renkante (8, 9) jeweils ein weiterer Metallabschnitt
(53, 54) anschlief3t, der zusammen mitdem sich zwi-
schen der ersten und der zweiten AuRenkante (8, 9)
erstreckenden Material ein Winkelprofil (51, 52) bil-
det.

Metallelement nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Winkelprofil (51, 52) L-férmig, V-férmig,
U-férmig, C-formig, T-férmig, I-férmig oder Z-férmig
ausgebildet ist.
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Metallelement nach einem der Anspriiche 20 oder
21,

dadurch gekennzeichnet,

dass der weitere Metallabschnitt (53, 54) oder die
weiteren Metallabschnitte einstiickig mit dem restli-
chen Teil des Metallelements ausgebildet ist.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusétzlich zu den ersten und zweiten Randbe-
reichen (26, 27) ein dritter und ein vierter Randbe-
reich vorhanden sind, die sich gegeniberliegen und
sich jeweils quer, insbesondere senkrecht zu dem
ersten und zweiten Randbereich (26, 27) erstrecken,
und dass die Ausbildung der Oberflache (13) in einer
Richtung von dem dritten zu dem vierten Randbe-
reich im Wesentlichen der Ausbildung der Oberfl&-
che (13) in einer Richtung von dem ersten zu dem
zweiten Randbereich (26, 27) entspricht.

Metallelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurchgekennzeichnet,

dass zur Erhdhung der Biegesteifigkeit iber die Lan-
ge des Metallelements aufeinander folgende Ab-
schnitte (29, 30) nicht ausschliel3lich entlang einer
geraden Linie, insbesondere in Langsrichtung des
Metallelements angeordnet sind, sondern dass zu-
mindest einige Abschnitte (29, 30) seitlich versetzt
zueinander angeordnet sind.

Verwendung eines Metallelements nach einem der
vorhergehenden Anspriiche als Profilelement (51,
52), insbesondere als Eck- oder Sténderprofile, als
Schutzgitter, als Zaunabschnitt, als Filtermatte, als
Schallschutzelement, als Rankgertist, als Trittfla-
chenelement, als Bewehrungsmatte, als Einlage in
Verbundwerkstoffen, als Kabelkanal, als Lochband,
als Montageelement oder als Zierprofil.

Verfahren zur Herstellung eines Metallelements mit
den Merkmalen eines der Anspriiche 1-24, bei dem
zur Erzeugung der Abschnitte (29, 30) eine Materi-
albahn (1) mit Schnitten (2, 3, 37, 38) gemal einem
vorgegebenen Schnittmuster versehen wird und
zum Erzeugen einer Durchbrechung (22, 23) jeweils
die aulen liegenden Teilabschnitte (31, 33, 34, 36)
gegeniiber dem mittleren Teilabschnitt (32, 35) um-
gefaltet werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Umfalten der auRen liegenden Teilab-
schnitte (31, 33, 34, 36) gegeniber dem mittleren
Teilabschnitt (32, 35) die Randbereiche (26, 27) des
Metallelements in einer Schwenkbewegung in ent-
gegengesetzten Richtungen (14, 15) auseinander
bewegt werden, bis sie nach vollstandigem Ver-
schwenken im Wesentlichen in der gleichen Ebene
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liegen.

Verfahren nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnitte (2, 3, 37, 38) in der Materialbahn
(1) durch ein Rotationsschneidverfahren oder ein
Laserschneidverfahren erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 26 oder 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Umfalten das Metallelement durch
eine Walzvorrichtung gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Walzvorrichtung insbesondere im
Mittelbereich (28) eine Kaltverfestigung der Materi-
albahn erfolgt.

Claims

An areal metal element having a surface (13) which
extends from a first outside edge (8) to a second
outside edge (9) lying opposite the first outside edge
(8), with the region of the metal element adjoining
the first outside edge (8) forming a first side region
(26) and the region of the metal element adjoining
the second outer edge (9) forming a second side
region (27), both said side regions being connected
to one another by a central region (28) lying between
them, and with at least one completely bordered ap-
erture (22, 23) being formed in at least one of the
side regions (26, 27), with its border being formed in
one part by said side region (26, 27) and in the other
part by the central region (28), with the central region
(28) including at least two sections (29, 30) which
each consist of two outwardly disposed part sections
(31, 33, 34, 36) and a central part section (32, 35)
lying betweenthem, with the outwardly disposed part
sections (31, 33, 34, 36) being folded over with re-
spect to the central part section (32, 35) for the pro-
duction of the aperture (22, 23), with the sections
(29, 30) forming part of the border of the aperture
(22, 23), and with the central region (28), including
the sections (29, 30), being made in one piece with
the two side regions (26, 27) of the metal element,

characterized in that, in the central region (28), at
least one further section (29, 30) is formed for each
section (29; 30) and is associated with and of the
same type as this section (29; 30), with the sections
(29, 29; 30, 30) associated with one another being
arranged sequentially in a direction from the first side
region (26) to the second side region (27) and with
each of the two outwardly disposed part sections (31,
33, 34, 36) of one of these sections (29, 30) being
directly connected to the respective corresponding
outwardly disposed part section (31, 33; 34, 36) of
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the other section (29, 30) by an areal region (24, 25)
of the metal element.

A metal element in accordance with claim 1, char-
acterized in that at least some of the outwardly dis-
posed part sections (31, 33, 34, 36) are folded over
in opposite senses to one another, i.e. in directions
opposite to one another.

A metal element in accordance with claim 2, char-
acterized in that one of the outwardly disposed part
sections (31, 34) is folded over toward the upper side
of the central part section (32, 35) and the other out-
wardly disposed part section (33, 36) is folded over
toward the lower side of the central part section (32,
35).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that at least
some of the outwardly disposed part sections are
folded over in the same sense with respect to one
another, i.e. facing in the same direction.

A metal element in accordance with claim 4, char-
acterized in that both outwardly disposed part sec-
tions are folded over toward the same side, i.e. either
both toward the upper side or both toward the lower
side of the central part section.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that a plurality
of apertures (22, 23) are formed in at least one of
the side regions (26, 27).

A metal element in accordance with claim 6, char-
acterized in that a plurality of apertures (22, 23) are
formed in each of the side regions (26, 27).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that additional
apertures are formed in the central region (28).

A metal element in accordance with claim 8, char-
acterized in that the apertures formed in the central
region (28) are formed in correspondence with the
apertures (22, 23) formed in the side regions (26, 27).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that a section
(29, 30) is formed as a web (10, 10’, 10", 11, 11’,
11") with side edges extending parallel to one an-
other.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the side
edges of different webs (10, 10’, 10", 11, 11’, 11"
extend parallel to one another or obliquely to one
another.
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A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the spacing
(12, 12") between the first and the second outside
edges (8, 9) with folded over part sections (31, 33,
34, 36) is substantially larger than with non-folded
over part sections (31, 33, 34, 36).

A metal element in accordance with claim 12, char-
acterized in that the spacing (12") with folded over
part sections (31, 33, 34, 36) is approximately be-
tween 1.3 and 4 times as large, in particular approx-
imately between 2 and 3 times as large, as the spac-
ing (12) with non-folded over part sections (31, 33,
34, 36).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the aper-
tures (22, 23) repeat at regular intervals.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the material
of the metal element is substantially unexpanded,
i.e. no stretching of the material takes place for the
production of the aperture.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the side re-
gions (26, 27) have a substantially planar surface
(13) with the exception of the apertures (22, 23).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the surface
(13) of the metal element is substantially planar with
the exception of the apertures (22, 23).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the folded
over, outwardly disposed part sections (31, 33, 34,
36) each include an angle with the central part sec-
tion (32, 35) of approximately 110° to 0°, preferably
from approximately 90° to 0°, advantageously from
approximately 45° to 0°, in particular from approxi-
mately 10° to 0°.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that each of the
folded over, outwardly disposed part sections (31,
33, 34, 36), which is directly connected to a side re-
gion (26, 27), merges continuously, in particular in a
planar manner, into the side region (26, 27) connect-
ed toit.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that a further
metal section (53, 54) respectively adjoins the first
and/or the second outside edge (8, 9) and forms an
angular section (51, 52) together with the material
extending between the first and the second outside
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edges (8, 9).

A metal element in accordance with claim 20, char-
acterized in that the angular section (51, 52) is L-
shaped, V-shaped, U-shaped, C-shaped, T-shaped,
I-shaped or Z-shaped.

A metal element in accordance with one of claims
20 or 21, characterized in that the further metal
section (53, 54) or the further metal sections is/are
formed in one piece with the remaining part of the
metal element.

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that, in addition
to the first and second side regions (26, 27), third
and fourth side regions are present which lie oppo-
site one another and respectively extend transverse-
ly, in particular perpendicularly, to the first and sec-
ond side regions (26, 27); and in that the design of
the surface (13) in a direction from the third side re-
gion to the fourth side region substantially corre-
sponds to the design of the surface (13) in a direction
from the first side region to the second side region
(26, 27).

A metal element in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that, toincrease
the bending stiffness over the length of the metal
element, sequential sections (29, 30) are not only
arranged along a straight line, in particular in the lon-
gitudinal direction of the metal element, but in that
atleast some sections (29, 30) are arranged laterally
offset to one another.

Use of a metal element in accordance with any one
of the preceding claims as a section element (51,
52), in particular as a corner section or as a holder
section, as a protective grid, as a fence section, as
a filter mat, as a soundproofing element, as a plant
climbing frame, as a step element, as a reinforce-
ment mat, as an insert in composite materials, as a
cable duct, as an aperture band, as a fitting element
or as a decorative section

A method of manufacturing a metal element having
the features of any one of the claims 1 to 24, wherein
a material web (1) is provided with cuts (2, 3, 37, 38)
in accordance with a pre-determined cut pattern for
the production of the sections (29, 30) and the re-
spective outwardly disposed part sections (31, 33,
34, 36) are folded over with respect to the central
part section (32, 35) for the production of an aperture
(22, 23),

characterized in that, for the folding over of the
outwardly disposed part sections (31, 33, 34, 36) with
respect to the central part section (32, 35), the side
regions (26, 27) of the metal element are moved
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apart from one another in opposite directions (14,
15) in a pivot movement until they lie substantially in
the same plane after a complete pivoting.

A method in accordance with claim 26, character-
ized in that the cuts (2, 3, 37, 38) in the material
web (1) are produced by a rotary cutting method or
a laser cutting method.

A method in accordance with claim 26 or claim 27,
characterized in that the metal element is guided
through a roll apparatus after the folding over.

A method in accordance with claim 28, character-
ized in that a strain hardening of the material web
takes place, in particular in the central region (38),
by the roll apparatus.

Revendications

Elément métallique surfacique comportant une sur-
face (13) qui s’étend depuis une premiere aréte ex-
térieure (8) jusqu’a une deuxiéme aréte extérieure
(9) qui est opposée a la premiére aréte extérieure
(8), la zone de I'élément métallique qui se raccorde
alapremiere aréte extérieure (8) forme une premiere
zone de bord (26), et la zone de I'élément métallique
qui se raccorde a la deuxieme aréte extérieure (9)
forme une deuxiéme zone de bord (27), les deux
zones de bord étant reliées entre elles par une zone
médiane (28) située entre elles, et au moins dans
une des zones de bord (26, 27) estréalisée au moins
une percée (22, 23) totalement bordée, dont la bor-
dure est formée d’'une part par cette zone de bord
(26, 27) et d'autre part par la zone médiane (28), la
zone médiane (28) comprenant au moins deux tron-
¢ons (29, 30) qui sont constitués chacun par deux
trongons partiels (31, 33, 34, 36) situés a I'extérieur
et par un troncon partiel médian (32, 35) situé entre
ceux-ci, les trongons partiels (31, 33, 34, 36) situés
a l'extérieur étant repliés par rapport au trongon par-
tiel médian (32, 35) pour produire la percée (22, 23),
lestrongons (29, 30) formant une partie de la bordure
delapercée (22, 23), etla zone médiane (28) y com-
pris les trongcons (29, 30) étant réalisés d'un seul
tenant avec les deux zones de bord (26, 27) de I'élé-
ment métallique,

caractérisé en ce que

dans la zone médiane (28) et pour chaque trongon
(29: 30) est réalisé au moins un autre trongon (29,
30) similaire associé a ce trongon (29 ; 30), les tron-
¢ons (29, 29 ; 30, 30) associés les uns aux autres
étant agencés les uns derriére les autres dans une
direction allant depuis la premiere zone de bord (26)
jusqu’a la deuxiéme zone de bord (27), et chacun
des deux troncons partiels (31, 33 ; 34, 36) situés a
I'extérieur, de I'un de ces trongons (29, 30), est relié
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directement avec le trongon partiel (31, 33 ; 34, 36)
de I'autre trongon (29, 30) correspondant situé a l'ex-
térieur, par une zone surfacique (24, 25) de I'élément
métallique.

Elément métallique selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

au moins une partie des trongons partiels (31, 33 ;
34, 36) situés a I'extérieur sont repliés en sens con-
traire les uns par rapport aux autres, c'est-a-dire
dans des directions opposées I'une a l'autre.

Elément métallique selon la revendication 2,
caractérisé en ce que

au moins un des trongons partiels (31, 34) situés a
I'extérieur est replié vers la face supérieure du tron-
¢on partiel médian (32, 35) et I'autre troncon partiel
(33, 36) situé a I'extérieur est replié vers la face in-
férieure du troncon partiel médian (32, 35).

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

au moins une partie des trongons partiels situés a
I'extérieur sont repliés dans le méme sens les uns
par rapport aux autres, c’est-a-dire orientés dans la
méme direction.

Elément métallique selon la revendication 4,
caractérisé en ce que

les deux trongons partiels situés a I'extérieur sont
repliés vers le méme c6té, c'est-a-dire les deux soit
vers la face supérieure soit les deux vers la face
inférieure du trongon partiel médian.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

plusieurs percées (22, 23) sont réalisées dans au
moins une des zones de bord (26, 27).

Elément métallique selon la revendication 6,
caractérisé en ce que

dans chacune des zones de bord (26, 27) sont réa-
lisées plusieurs percées (22, 23).

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

dans la région médiane (28) sont réalisées des per-
cées additionnelles.

Elément métallique selon la revendication 8,
caractérisé en ce que

les percées réalisées dans la zone médiane (28)
sont réalisées de maniére correspondante aux per-
cées (22, 23) réalisées dans les zones de bord (26,
27).
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Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

untrongon (29, 30) estréalisé sous forme de traverse
(10, 10, 10", 11, 11’, 11") avec des arétes latérales
s'étendant parallelement les unes aux autres.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

les arétes latérales de différentes traverses (10, 10’,
10", 11, 11, 11") s’étendent parallelement les unes
aux autres ou en oblique les unes par rapport aux
autres.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

la distance (12, 12°) entre la premiére aréte extérieu-
re et la deuxieme aréte extérieure (8, 9) est nette-
ment plus grande avec des trongons partiels (31, 33,
34, 36) repliés gu’avec des trongons partiels (31, 33,
34, 36) non repliés.

Elément métallique selon la revendication 12,
caractérisé en ce que

la distance (12’) avec des trongons partiels (31, 33,
34, 36) repliés est approximativement entre 1,3 et 4
fois, en particulier approximativement entre 2 et 3
fois plus grande que la distance (12) avec des tron-
¢ons partiels (31, 33, 34, 36) non repliés.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

les percées (22, 23) se répétent a des distances ré-
gulieres.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

le matériau de I'élément métallique est sensiblement
non allongé, c’est-a-dire qu'il ne se produit pas d'éti-
rage du matériau pour générer la percée.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

les zones de bord (26, 27), a I'exception des percées
(22, 23), possedent une surface (13) sensiblement
plane.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

la surface (13) de I'élément métallique, a I'exception
des percées (22, 23), est réalisée sensiblement pla-
ne.
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Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

les troncons partiels (31, 33, 34, 36) repliés situés a
I'extérieur, forment avec le trongon partiel médian
(32, 35) respectif un angle d’environ 110° a 0°, de
préférence d’environ 90° a 0°, avantageusement
d’environ 45° & 0°, en particulier d’environ 10° a 0°.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

chacun des trongons partiels (31, 33, 34, 36) repliés
situés a I'extérieur, qui est relié directement avec
une zone de bord (26, 27), passe de fagon continue,
en particulier de fagon plane dans la zone de bord
(26, 27) qui lui est reliée.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

a la premiére et/ou a la deuxieme aréte extérieure
(8, 9) se raccorde un autre trongon métallique (53,
54) respectif qui forme un profil angulaire (51, 52)
conjointement avec le matériau s'étendant entre la
premiéere et la deuxiéme aréte extérieure (8, 9).

Elément métallique selon la revendication 20,
caractérisé en ce que

le profil angulaire (51, 52) est réalisé en forme de L,
en forme de V, en forme de U, en forme de C, en
forme de T, en forme de | ou en forme de Z.

Elément métallique selon I'une des revendications
20 ou 21,

caractérisé en ce que

I'autre trongon métallique (53, 54) ou les autres tron-
¢cons métalliques sont réalisés d’'un seul tenant avec
la partie restante de I'élément métallique.

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que

ily aadditionnellementala premiére etaladeuxieme
zone de bord (26, 27) une troisieme et une quatrieme
zone de bord qui sont opposées I'une a I'autre et qui
s'étendent chacune transversalement, en particulier
perpendiculairement a la premiere et a la deuxieme
zone de bord (26, 27), eten ce que la réalisation de
la surface (13) dans une direction depuis la troisieme
vers la quatrieme zone de bord correspond sensi-
blement a la réalisation de la surface (13) dans une
direction depuis la premiére vers la deuxiéme zone
de bord (26, 27).

Elément métallique selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce que
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pour augmenter la rigidité a la flexion sur la longueur
de I'élément métallique, des trongons successifs
(29, 30) ne sont pas agencés exclusivement le long
d’'une ligne droite, en particulier en direction longitu-
dinale de I'élément métallique, mais en ce qu’ au
moins certains trongons (29, 30) sont agencés en
décalage latéral les uns par rapport aux autres.

Utilisation d’un élément métallique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes en tant
gu'élément de profil (51, 52), en particulier en tant
que profils de coin ou de montant, en tant que grille
de protection, en tant que trongon de clbture, en tant
gue natte filtrante, en tant qu'élément de protection
sonore, en tant qu’espalier, en tant qu'élément de
marchepied, en tant que natte d’armature, en tant
gu'insert dans des matériaux composites, en tant
que canal a cables, en tant que bande perforée, en
tant qu’élément de montage ou en tant que profil
décoratif.

Procédé de fabrication d’'un élément métallique pré-
sentant les caractéristiques d'une des revendica-
tions 1 a 24, dans lequel pour produire les trongons
(29, 30), une bande de matériau (1) est pourvue de
découpes (2, 3, 37, 38) selon un patron prédétermi-
né, et pour produire une percée (22, 23), les trongons
partiels (31, 33, 34, 36) sont chacun repliés par rap-
port au trongon partiel médian (32, 35),

caractérisé en ce que

pour replier les trongons partiels (31, 33, 34, 36) si-
tués a I'extérieur, par rapport au trongon partiel meé-
dian (32, 35), les zones de bord (26, 27) de I'élément
métallique sont écartées I'une de l'autre dans un
mouvement de pivotement dans des directions (14,
15) opposées jusqu’a ce qu’elles se trouvent sensi-
blement dans le méme plan apres pivotement total.

Procédé selon la revendication 26,

caractérisé en ce que

les découpes (2, 3, 37, 38) dans la bande de maté-
riau (1) sont produites par un procédé de coupe par
rotation ou par un procédé de coupe au laser.

Procédé selon la revendication 26 ou 27,
caractérisé en ce que

aprés le repliage, I'élément métallique est guidé a
travers un laminoir.

Procédé selon la revendication 28,

caractérisé en ce que

un écrouissage de la bande de matériau, en parti-
culier dans la zone médiane (28), a lieu a travers le
laminoir.
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