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des Metallprofils

(57)  Die Erfindung betrifft ein Metallprofil (1), das aus
einem Metallblech durch Umformen, insbesondere durch
Rollformen, hergestellt worden ist und zur Verbindung
mit einem Isolierprofil (2) einen eine Nut (3) ausbildenden
Profilquerschnitt besitzt, wobei die Nut (3) von Profilab-
schnitten (3.1, 3.2, 3.3, 3.4) begrenzt wird, an welche
Profilabschnitte (5.1, 5.2) anschlieRen, die zumindest in
einem gemeinsamen Kontaktbereich (4) aufeinander lie-

Metallprofil, Verbundprofil mit einem solchen Metallprofil sowie Verfahren zur Herstellung

gen. ErfindungsgemalR besitzt das Metallblech des Me-
tallprofils (1) eine Blechstarke (S), die zumindest im Be-
reich eines die Nut (3) begrenzenden Profilabschnitts
(3.1, 3.2, 3.3, 3.4) verringert ist.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verbundprofil mit
mindestens einem solchen Metallprofil (1) sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung des Metallprofils (1).

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Metallprofil mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. Das Me-
tallprofil soll insbesondere zur Herstellung eines Ver-
bundprofils geeignet sein, das im Baubereich als Fens-
ter-, Tlr- oder Fassadenprofil einsetzbar ist. Ferner be-
trifft die Erfindung ein Verbundprofil mit einem solchen
Metallprofil sowie ein Verfahren zur Herstellung des Me-
tallprofils.

Stand der Technik

[0002] Die Verwendung von Metallprofilen zur Herstel-
lung von Fenstern, Tiiren oder Fassadenkonstruktion ist
allgemein bekannt. Metallprofile, insbesondere Stahlpro-
file, besitzen den Vorteil, dass sie eine hohe Formstei-
figkeit besitzen und demzufolge hohe Traglasten aufneh-
men kdnnen. Als nachteilig erweist sich jedoch die ver-
gleichsweise hohe Warmeleitfahigkeit des Werkstoffs
Metall. Daher gilt es Malnahmen zu treffen, die den er-
forderlichen Warmeschutz gewahrleisten.

[0003] Eine MaRnahme kann darin bestehen, eine
thermische Trennung zwischen zwei Metallprofilen vor-
zusehen. Die thermische Trennung wird in der Regel
Uber ein Isolierprofil aus Kunststoff bewirkt. Denn Kunst-
stoff besitzt gegeniber Metall eine deutlich geringere
Warmeleitfahigkeit.

[0004] Derartthermisch getrennte Profile werden auch
Verbundprofile genannt, da mindestens ein Metallprofil
und ein Isolierprofil kraft- und/oder formschlUssig verbun-
den werden. Die Verbindung muss dergestalt sein, dass
ein ausreichend stabiler Verbund gewahrleistet ist.
[0005] Aus der Offenlegungsschrift DE 35 03 708 A1
ist ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils
aus wenigstens zwei Profilteilen aus Metall und einer zwi-
schenliegenden warmeisolierenden Profilschiene be-
kannt, bei dem zumindest die warmeisolierende Profil-
schiene wahrend oder nach dem Zusammenbau der Pro-
filteile lokal angeschmolzen oder erweicht wird und min-
destens ein mit einer Randelung versehener Bereich ei-
nes Profilteils aus Metall in den angeschmolzenen oder
erweichten Bereich der warmeisolierenden Profilschiene
eingedriickt wird. Auf diese Weise soll ein Formschluss
erreicht werden, der eine hohe Schubfestigkeit und
Formgenauigkeit des Verbundprofils gewahrleistet. Da-
bei gilt es sicherzustellen, dass andere Bereiche der Pro-
filschiene nicht erwarmt werden, um unerwiinschte plas-
tische Verformungen und/oder Materialspannungen in-
folge der Warmeeinwirkung auszuschlieRen. Denn diese
kénnten den Formschluss beeintrachtigen.

[0006] Aus der Offenlegungsschrift EP 2 476 853 A1
ist ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Verbund-
profils fur Fenster, Festverglasungen, Fassaden, Tiren
oder Lichtdacher bekannt, bei dem eine kraft- und/oder
formschlissige Verbindung zwischen einem Metallprofil
und einem Isolierprofil durch plastisches Verformen min-
destens eines Profilabschnitts des Metallprofils herge-
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stellt wird. Bei dem Profilabschnitt handelt es sich um
eine Seitenbegrenzung einer Befestigungsnut, in die das
Isolierprofil eingesetzt wird. Durch Anrollen des Profilab-
schnitts wird schlieB3lich der Kraft- und/oder Formschluss
zwischen dem Metallprofil und dem Isolierprofil herge-
stellt. Ein stabiler Verbund ist jedoch nur dann sicherge-
stellt, wenn das elastische Zuriickfedern des Profilab-
schnitts nach dem Anrollen in engen Grenzen gehalten
wird.

[0007] Beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahren zur Herstellung eines Verbundprofils besteht
demnach regelmafig die Gefahr, dass der gewiinschte
Kraft-und/oder Formschluss zwischen einem Metallprofil
und einem Isolierprofil durch unerwiinschte plastische
und/oder elastische Verformungen zumindest teilweise
wieder aufgehoben wird, so dass das Verbundprofil nicht
die erforderliche mechanische Stabilitat besitzt.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Metallprofil zur Herstellung eines
Verbundprofils anzugeben, das sich in einfacher Weise
mit einem Isolierprofil kraft- und/oder formschliissig ver-
binden lasst. Das Metallprofil soll zudem einen stabilen
Verbund zwischen dem Metallprofil und dem Isolierprofil
gewahrleisten.

[0009] Zur Lésung der Aufgabe wird das Metallprofil
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 angegeben. Ferner
werden ein Verbundprofil mit einem solchen Metallprofil
sowie ein Verfahren zur Herstellung des Metallprofils an-
gegeben. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ge-
hen aus den jeweiligen Unteranspriichen hervor.

Offenbarung der Erfindung

[0010] Das vorgeschlagene Metallprofil ist aus einem
Metallblech durch Umformen, insbesondere durch Roll-
formen, hergestellt worden. Das Metallblech kann bei-
spielsweise ein Blech aus Stahl, Edelstahl, Kupfer oder
einer Kupferlegierung sein. Zur Verbindung mit einem
Isolierprofil besitzt das Metallprofil einen eine Nut aus-
bildenden Profilquerschnitt. Die Nut wird dabei von Pro-
filabschnitten begrenzt, an welche Profilabschnitte an-
schlielRen, die zumindest in einem gemeinsamen Kon-
taktbereich aufeinanderliegen. Erfindungsgeman istvor-
gesehen, dass das Metallblech des Metallprofils eine
Blechstarke besitzt, die zumindest im Bereich eines die
Nut begrenzenden Profilabschnitts verringert ist.

[0011] Der Bereich mit verringerter Blechstarke weist
eine geringere Biegesteifigkeit auf, so dass eine Sollbie-
gestelle geschaffen wird. Die Sollbiegestelle erleichtert
die Herstellung einer kraft- und/oder formschliissigen
Verbindung des Metallprofils mit einem Isolierprofil, da
der zur plastischen Verformung erforderliche Kraftauf-
wand geringer ist. Daruber hinaus ist die Verformung
kontrollierter durchfiihrbar. Denn die Verformung wird im
Wesentlichen auf den Bereich der Sollbiegestelle be-
grenzt, so dass aullerhalb der Sollbiegestelle liegende
Bereiche keiner Verformung, insbesondere keiner plas-
tischen Verformung, unterliegen. Ein unter Verwendung
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eines erfindungsgemalen Metallprofils hergestelltes
Verbundprofil weist demnach eine hohe mechanische
Stabilitdt auf, da unerwiinschte plastische und/oder elas-
tische Verformungen den Kraft- und/oder Formschluss
nichtbeeintrachtigen. Ferner zeichnet sich ein derart her-
gestelltes Verbundprofil durch eine hohe Formgenauig-
keit bzw. MaRhaltigkeit aus.

[0012] Bevorzugt ist die Blechstarke des Metallblechs
zumindest im Bereich eines die Nut begrenzenden Pro-
filabschnitts um mindestens 10% verringert. Durch diese
MaRnahme wird eine klar definierte Sollbiegestelle ge-
schaffen. Dies gilt insbesondere, wenn sich hieran an-
schlieBende nutbegrenzende Profilabschnitte keine
Blechstarkenverringerung aufweisen. Die Blechstarke
des zur Herstellung des Metallprofils verwendeten Me-
tallblechs betragt vorzugsweise 1-3 mm, weiterhin vor-
zugsweise 1-2 mm, beispielsweise 1,5 mm. In den Be-
reichen, in denen die Blechstarke um mindestens 10%
verringertist, weist das Metallblech demnach eine Blech-
starke auf, die zwischen 0,9 und 2,7 mm bzw. zwischen
0,9 und 1,8 mm betragt. Bei einer Ausgangsblechstarke
von 1,5 mm kann die verringerte Blechstarke beispiels-
weise 1,3 mm betragen.

[0013] Des Weiteren bevorzugtist die Blechstarke des
Metallblechs zumindestim Bereich eines einen Nutgrund
bildenden Profilabschnitts verringert. Die Sollbiegestelle
befindet sich demnach bevorzugt im Bereich des Nut-
grunds. Das heiltin einem Bereich, der von der Offnung
der Nut am weitesten entfernt liegt und/oder der Offnung
der Nut gegeniber liegt. Die Sollbiegestelle wirkt in die-
sem Fall wie eine Art Gelenk, um welche die sich hieran
anschlieBenden nutbegrenzenden Profilabschnitte, die
vorrangig der seitlichen Begrenzung der Nut dienen, ver-
schwenkt werden kénnen. Dies hat den Vorteil, dass die
vorrangig der seitlichen Begrenzung der Nut dienenden
Profilabschnitte nicht verformt werden miissen, um den
gewilnschten Kraft- und/oder Formschluss mit einem
Isolierprofil herzustellen.

[0014] Der Nutgrund kann aus einem oder mehreren
Profilabschnitten gebildet sein. Der mindestens eine den
Nutgrund bildende Profilabschnitt kann zur Ausbildung
der Sollbiegestelle lediglich bereichsweise oder tiber sei-
ne gesamte Lange eine verringerte Blechstarke aufwei-
sen.

[0015] Vorteilhafterweise ist die Nut im Querschnitt
symmetrisch ausgebildet. Die zur Herstellung eines Ver-
bundprofils erforderliche kraft- und/oder formschlissige
Verbindung des Metallprofils mit einem Isolierprofil kann
in diesem Fall durch gleichmaRiges Andriicken bzw. Zu-
sammendriicken der nutbegrenzenden Profilabschnitte
bewirkt werden. Vorzugsweise besitzt die Nut eine im
Wesentlichen dreieckige, trapezférmige oder rechtecki-
ge Querschnittsform. Bei einer im Wesentlichen dreie-
ckigen oder trapezférmigen Querschnittsform weitet sich
vorzugsweise die Nut in Richtung ihrer Offnung, um das
Einsetzen eines Isolierprofils in die Nut zu erleichtern.
[0016] Da das Metallprofil bei der Herstellung eines
Kraft- und/oder Formschlusses mit einem Isolierprofil im
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Bereich eines nutbegrenzenden Profilabschnitts plas-
tisch verformt wird, kann sich die Querschnittsform der
Nut &ndern. Beispielsweise kann eine urspriinglich tra-
pezférmige Nut anschlieRend eine rechteckige Quer-
schnittsform aufweisen. Das heil3t, dass die Quer-
schnittsform der Nut eines erfindungsgemaRen Metall-
profils im Wesentlichen davon abhangt, ob eine kraft-
und/oder formschliissige Verbindung mit einem lIsolier-
profil bereits hergestellt worden ist oder nicht.

[0017] InWeiterbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass die Nut seitlich begrenzende Profilabschnitte
an ihren freien Enden eine Boérdelung oder einen Falz
besitzen. Uber die Bérdelung bzw. den Falz wird eine
héhere Steifigkeit der freien Enden der die Nut seitlich
begrenzenden Profilabschnitte erreicht, da hier das Ma-
terial doppelt liegt oder zumindest eine aussteifende Pro-
filierung besitzt. Ferner vereinfacht der Bereich der Bor-
delung bzw. des Falzes die Herstellung eines Form-
schlusses, da dieser derart um eine AuRenkontur eines
Isolierprofils legbar ist, dass er diese hintergreift.
[0018] Zur Optimierung des Kraft- und/oder Form-
schlusses zwischen dem Metallprofil und einem Isolier-
profil wird vorgeschlagen, dass mindestens ein die Nut
begrenzender Profilabschnitt eine nutseitige Oberflache
besitzt, die zumindest bereichsweise mit einer Struktu-
rierung, beispielsweise in Form einer Randelung, verse-
hen ist. Die Strukturierung wirkt einer Relativbewegung
des in der Nut aufgenommenen Isolierprofils gegeniiber
dem Metallprofil in Quer- und/oder in Langsrichtung
(Schubrichtung) entgegen. Derartige Relativbewegun-
gen sind unerwiinscht, da sie den Verbund zwischen
dem Metallprofil und dem Isolierprofil beeintrachtigen
und in der Folge die mechanische Festigkeit des Ver-
bundprofils herabsetzen.

[0019] Vorteilhafterweise sind die sich an die nutbe-
grenzenden Profilabschnitte anschlieRenden und zumin-
destin einem gemeinsamen Kontaktbereich aufeinander
liegenden Profilabschnitte in mindestens einem Bereich
verbunden, insbesondere verschweilt oder verklebt. Die
Verbindung, insbesondere VerschweilRung oder Verkle-
bung, erhéht die Formsteifigkeit des Metallprofils. Insbe-
sondere wirkt sie einem unerwiinschten Aufbiegen der
Nut entgegen, nachdem der Kraft- und/oder Form-
schluss mit einem Isolierprofil hergestellt worden ist.
[0020] Als weiterbildende MalRnahme wird vorge-
schlagen, dass die sich an die nutbegrenzenden Profil-
abschnitte anschlieRenden und zumindest in einem ge-
meinsamen Kontaktbereich aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte aulRerhalb ihres gemeinsamen Kontaktbe-
reichs einen zur Nut hin offenen Spalt begrenzen. Der
zur Nut hin offene Spalt besitzt mehrere Vorteile.
[0021] Ein erster Vorteil ist darin zu sehen, dass der
Spalt die Verbindung der den Spalt begrenzenden Pro-
filabschnitte erleichtert. Wird die Verbindung tber eine
Verschweillung hergestellt, erleichtert der Spalt das Set-
zen der SchweilRnaht. Die SchweilRnaht vermag zudem
leichter auszugasen, da sie weitgehend von Luft umge-
ben ist. Das leichtere Ausgasen wirkt wiederum der Bil-
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dung von Lunkern entgegen, welche die Qualitat einer
Schweilinaht erheblich beeintrachtigen kdnnen.

[0022] SoferndieVerbindung tibereine Verklebung er-
folgt, kann der Spaltzur Aufnahme des Klebstoffs genutzt
werden. Bei Verwendung eines niedrigviskosen Flussig-
klebstoffs kann dieser selbst dann noch in den Spalt ein-
gebracht werden, wenn der Kraft- und/oder Formschluss
des Metallprofils mit einem Isolierprofil bereits hergestellt
ist.

[0023] Die Verbindung der den Spalt begrenzenden
Profilabschnitte ist daher bevorzugt im Bereich des
Spalts ausgebildet, der hierzu weiterhin bevorzugt eine
Spaltbreite von mindestens 0,4 mm besitzt.

[0024] Wird die Verbindung der den Spalt begrenzen-
den Profilabschnitte erst nach der Herstellung eines
Kraft- und/oder Formschlusses mit einem Isolierprofil be-
wirkt, beispielsweise durch eine Klebeverbindung, kann
der Spalt ferner zur Kompensation elastischer Verfor-
mungsanteile genutzt werden. Denn durch den zur Nut
hin offenen Spalt wird ein Freiraum geschaffen, der ein
"Uberdriicken" der nutbegrenzenden Profilabschnitte bei
der Herstellung des Kraft- und/oder Formschlusses er-
méglicht. Beim "Uberdriicken" werden die nutbegrenz-
enden Profilabschnitte Gber das zur Herstellung der kraft-
und/oder formschlussigen Verbindung erforderliche Maf3
hinaus verformt, um den enthaltenen elastischen Verfor-
mungsanteil auszugleichen. Erfolgt nach der Verfor-
mung aufgrund des elastischen Verformungsanteils eine
teilweise Rickstellung der nutbegrenzenden Profilab-
schnitte, ist diese im Hinblick auf den erwiinschten Kraft-
und/oder Formschluss unschadlich.

[0025] Ein weiterer Vorteil des zur Nut hin offenen
Spalts besteht darin, dass er das Abfiihren von Medien,
insbesondere von Olen, fordert, die regelmaRig vor
und/oder wahrend des Umformens zum Schutz der
Oberflachen des Werkstlicks und/oder der Werkzeuge
eingesetzt werden. Das durch Umformen hergestellte er-
findungsgemaRe Metallprofil neigt demnach weniger
zum "Ausbluten" und kann entsprechend schneller wei-
terverarbeitet werden.

[0026] ZurAusbildungdes Spalts kénnen die den Spalt
begrenzenden Profilabschnitte bereichsweise ebenfalls
eine verringerte Blechstarke aufweisen. Diese MaRnah-
me allein wirkt sich bereits spaltbildend aus, so dass der
Aufwand zur Herstellung des Spalts gering ist. Die Blech-
starkenverringerung wird vorzugsweise in einem Arbeits-
gang mit der Blechstérkenverringerung im Bereich min-
destens eines nutbegrenzenden Profilabschnitts durch-
gefuhrt. Weiterhin vorzugsweise grenzen diese Bereiche
aneinander an, so dass der Aufwand zur Herstellung des
Spalts weiter verringert wird.

[0027] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung bilden die sich an die nutbegrenzenden
Profilabschnitte anschlieRenden und zumindestin einem
gemeinsamen Kontaktbereich aufeinander liegenden
Profilabschnitte einen Steg aus, der mittig in Bezug auf
die Nut angeordnet ist. Sofern die Profilabschnitte ferner
einen zur Nut hin offenen Spalt begrenzen, ist auch die-
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ser mittig in Bezug auf die Nut angeordnet. Der Steg ver-
leiht dem Metallprofil eine groRere Tiefe und demzufolge
eine hohere Formsteifigkeit in Tiefenrichtung. Die Tiefe
wird senkrecht zur Lange und Breite des Metallprofils
gemessen.

[0028] Des Weiteren bevorzugt sind die sich an die
nutbegrenzenden Profilabschnitte anschlieRenden und
zumindest in einem gemeinsamen Kontaktbereich auf-
einander liegenden Profilabschnitte liber weitere Profil-
abschnitte verbunden. Auch diese MalRnahme flhrt zu
einer erhdhten Formsteifigkeit des Metallprofils. Vor-
zugsweise bilden die weiteren Profilabschnitte mindes-
tens einen Flansch aus, der weiterhin vorzugsweise
senkrecht zum Steg angeordnet ist. Ein Flansch kann
der Ausbildung eines Anschlags dienen, den es regel-
mafig an einem Fenster- oder Tlrprofil auszubilden gilt.
Alternativ oder ergénzend kann ein Flansch zur Ausbil-
dung einer seitlichen Nut genutzt werden, in welche ein
Dichtungsprofil oder dergleichen einsetzbar ist. Analog
zum Steg kdnnen auch im Bereich eines Flansches die
weiteren Profilabschnitte zumindest bereichsweise auf-
einander liegen. Alternativ kdnnen die weiteren Profilab-
schnitte aber auch einen Hohlraum begrenzen, wodurch
siech die Formsteifigkeit des Metallprofils nochmals er-
hoht.

[0029] Da das erfindungsgeméafie Metallprofil vorran-
gig der Herstellung eines Verbundprofils dient, wird fer-
ner ein Verbundprofil mit mindestens einem erfindungs-
gemalRen Metallprofil vorgeschlagen. Das vorgeschla-
gene Verbundprofil umfasst darliber hinaus ein Isolier-
profil, das bereichsweise in der Nut des Metallprofils auf-
genommen und kraft- und/oder formschlissig mit dem
Metallprofil verbunden ist. Das vorgeschlagene Ver-
bundprofil zeichnet sich durch einen stabilen Verbund
sowie eine hohe MaRhaltigkeit aus. Beides ist auf die
Verwendung mindestens eines erfindungsgemaflen Me-
tallprofils zurtickzufiihren.

[0030] Vorzugsweise umfasst das Verbundprofil min-
destens zwei erfindungsgemaRe Metallprofile, die durch
das Isolierprofil thermisch getrennt werden. Das Isolier-
profil ist hierzu zwischen den beiden Metallprofilen an-
geordnet. Die Querschnittsform der beiden Metallprofile
kann unterschiedlich ausgebildet sein, wobei jedoch bei-
de Metallprofile einen eine Nut ausbildenden Profilquer-
schnitt zur Aufnahme des Isolierprofils besitzen. Das Iso-
lierprofil weist vorzugsweise an mindestens einem Ende
eine AuRBenkontur auf, die ein Hintergreifen eines Profil-
abschnitts eines Metallprofils ermdglicht.

[0031] Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung eines
erfindungsgemaflen Metallprofils vorgeschlagen, bei
dem das Metallprofil durch Umformen, insbesondere
Rollformen, aus einem Metallblech hergestellt wird. Das
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass zur Ausbil-
dung eines die Nut begrenzenden Profilabschnitts die
Blechstarke des Metallblechs vor dem Umformen, ins-
besondere Rollformen, zumindest in einem Bereich ver-
ringert wird. Das heil3t, dass zur Herstellung des Metall-
profils ein Metallblech verwendet wird, das mindestens
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zwei unterschiedliche Blechstarken besitzt. Aus einem
Bereich mit verringerter Blechstérke wird zumindest ein
nutbegrenzender Profilabschnitt gebildet, so dass im Be-
reich der Nut bzw. der nutbegrenzenden Profilabschnitte
mindestens eine Sollbiegestelle geschaffen wird.
[0032] Da die Blechstarke des Metallprofils bereits vor
dem Umformen, insbesondere Rollformen, verringert
wird, kdnnen aufwendige Nachbearbeitungsschritte zur
Ausbildung einer Sollbiegestelle entfallen. Ferner ist si-
chergestellt, dass das durch Umformen, insbesondere
Rollformen, hergestellte Metallprofil nachtraglich keine
unerwiinschte Verformung erfahrt. Denn dies wiirde die
Formgenauigkeit des Metallprofils beeintrachtigen.
[0033] Bevorzugt wird die Blechstarke des Metall-
blechs, die vorzugsweise 1-3 mm, weiterhin vorzugswei-
se 1-2 mm, beispielsweise 1,5 mm, betragt, in zumindest
einem Bereich durch plastisches Verformen, insbeson-
dere durch Strecken, verringert. Das heift, dass, im Un-
terschied zu einem spanabhebenden Verfahren, kein
Material abgetragen wird. Auf diese Weise bleibt eine
etwaige bereits vorhandene Beschichtungen des Metall-
blechs, beispielsweise eine als Rostschutz dienende
Zinkbeschichtung, weitgehend erhalten, so dass weiter-
hin ein effektiver Rostschutz gewahrleistet ist. Das Stre-
cken geht zwar mit einer Verringerung der Beschich-
tungsstarke einher, dies hat im Fall einer Zinkbeschich-
tung jedoch den Vorteil, dass diese nicht mehr entfernt
werden muss, um eine SchweilRnaht zu setzen. Dadurch
kann das Verfahren zur Herstellung eines erfindungsge-
mafen Metallprofils weiter vereinfacht werden.

[0034] Wird ein Metallblech verwendet, das mit einer
Zinkbeschichtung versehen ist, handelt es sich vorzugs-
weise um ein kontinuierlich schmelztauchveredeltes (frii-
her: bandverzinktes) Stahlblech.

[0035] Weiterhin bevorzugt wird die Blechstarke des
Metallblechs in zumindest einem Bereich um mindestens
10% verringert. Ausgehend von den vorstehend genann-
ten bevorzugten Blechstarken liegt demnach die verrin-
gerte Blechstarke zwischen 0,9 und 2,7 mm bzw. zwi-
schen 0,9 und 1,8 mm. Bei einer Ausgangsblechstarke
von beispielsweise 1,5 mm kann die verringerte Blech-
starke 1,3 mm betragen.

[0036] Bezogen auf den Querschnitt des Metallblechs
kann die Blechstarkenverringerung sowohl symmetrisch
als auch asymmetrisch ausgebildet sein.

[0037] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird nachfolgend anhand der beigefiigten Zeich-
nungen naher beschrieben. Diese zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt durch eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemafien Me-
tallprofils,

Figur2  einen vergroRerten Ausschnitt der Fig. 1 im
Bereich der Nut und des Stegs,

Figur 3  einen Querschnitt durch eine bevorzugte Aus-

fuhrungsform eines erfindungsgemafien Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bundprofils, umfassend zwei Metallprofile und
ein Isolierprofil, und
Fig. 4 einen Querschnittdurch eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform eines Fenster- oder Turele-
ments, umfassend das Verbundprofil der Fig.
3.

Ausfuhrliche Beschreibung der Zeichnungen

[0038] Das in der Fig. 1 im Querschnitt dargestellte
Metallprofil 1 ist durch Umformen aus einem Metallblech
hergestellt worden und weist einen im Wesentlichen T-
férmigen Profilquerschnittauf. Die beiden Enden des Me-
tallblechs bilden dabei seitliche Begrenzungen einer Nut
3 aus, die vorliegend im Querschnitt trapezférmig ist. Der
trapezférmige Querschnitt der Nut 3 erleichtert das Ein-
setzen eines Isolierprofils 2, um zu einem Verbundprofil
geman der Fig. 3 oder der Fig. 4 zu gelangen.

[0039] Die die Nut 3 seitlich begrenzenden Profilab-
schnitte 3.1, 3.4 sind an ihren Enden zur Ausbildung ei-
nes nutseitigen Falzes 6 umgelegt. Der Falz 6 erleichtert
die Herstellung einer formschlissigen Verbindung zwi-
schen dem Metallprofil 1 und dem Isolierprofil 2, da der
Bereich des Falzes 6 derart um eine endseitige AulRen-
kontur des Isolierprofils 2 gelegt werden kann, dass der
Falz 6 die AuRenkontur hintergreift.

[0040] Die die Nut 3 begrenzenden Profilabschnitte
3.1, 3.2, 3.3, 3.4 des in der Fig. 1 dargestellten Metall-
profils 1 weisen auf ihrer nutseitigen Oberflache eine
Strukturierung 7 in Form einer Randelung auf (siehe ge-
strichelte Linie, welche den Bereich der Randelung ver-
deutlichen soll). Die Randelung wirkt Relativbewegun-
gen eines in der Nut 3 aufgenommenen und mit dem
Metallprofil 1 kraft- und/oder formschlissig verbundenen
Isolierprofils 2 gegenliber dem Metallprofil 1 entgegen.
[0041] Die die Nut 3 begrenzenden Profilabschnitte
3.1, 3.2, 3.3, 3.4 umfassen die Profilabschnitte 3..2, 3.3,
die einen Nutgrund der Nut 3 ausbilden. An die den Nut-
grund ausbildenden Profilabschnitte 3.2, 3.3 schlieRen
sich Profilabschnitte 5.1, 5.2 an, die bereichsweise, nam-
lich in einem gemeinsamen Kontaktbereich 4, aufeinan-
der liegen und somit einen Steg 5 ausbilden. AufRerhalb
des gemeinsamen Kontaktbereichs 4 begrenzen die Pro-
filabschnitte 5.1, 5.2 einen Spalt 8, der zur Aufnahme
einer SchweilRnaht 10 zur Nut 3 hin offen ist (in den Fig.
1 und 2 ist das Metallprofil 1 bereits mit gesetzter
Schweil3naht 10 dargestellt).

[0042] An die den Steg 5 ausbildenden Profilabschnit-
te 5.1, 5.2 schlielen sich weitere Profilabschnitte 9.1,
9.2, 9.3 an, welche einen Flansch 9 ausbilden, der senk-
recht zum Steg 5 angeordnet sind. Die Profilabschnitte
9.1, 9.2, 9.3 liegen ebenfalls aufeinander, so dass durch
das doppelt liegende Material eine hohe Formsteifigkeit
erreicht wird.

[0043] Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, weist das Me-
tallblech des Metallprofils 1 im Bereich der den Nutgrund
ausbildenden Profilabschnitte 3.2, 3.3 eine gegeniiber
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der Blechstéarke S verringerte Blechstarke S’ auf. Die ver-
ringerte Blechstarke S’ betragt vorliegend 1,3 mm, wah-
rend die Blechstarke S 1,5 mm betragt. Durch die Berei-
che mit verringerter Blechstarke S’ werden Sollbiegestel-
len geschaffen, welche eine kraft- und/oder formschlis-
sige Verbindung des Metallprofils 1 mit einem Isolierprofil
2 erleichtern. Denn zum einen sinkt der Kraftaufwand,
der erforderlich ist, um durch plastisches Verformen den
gewiinschten Kraft- und/oder Formschluss herzustellen.
Zum Anderen kann die plastische Verformung im We-
sentlichen auf den Bereich der Sollbiegestellen be-
schrankt werden, so dass die die Nut 3 seitlich begrenz-
enden Profilabschnitte 3.1, 3.4 nicht plastisch verformt
werden. Dadurch ist ein Verbundprofil erzielbar, das eine
hohe Formgenauigkeit besitzt.

[0044] Eine verringerte Blechstarke S’ weisenauchdie
den Steg 5 ausbildenden Profilabschnitte 5.1, 5.2 im Be-
reich des Spalts 8 auf. Hier dient die Blechstarkenverrin-
gerung der Ausbildung des Spalts 8. Da im Spalt 8 eine
SchweilRnaht 10 angeordnet ist, welche die beiden Pro-
filabschnitte 5.1, 5.2 verbindet, ist sichergestellt, dass
diese beiden Profilabschnitte 5.1, 5.2 keiner Verformung
unterliegen, wenn das Metallprofil 1 mit einem Isolierpro-
fil 2 durch plastisches Verformen kraft- und/oder form-
schlissig verbunden wird. Die Schweilnaht 10 verhin-
dert ferner ein unerwiinschtes Aufbiegen der Nut 3.
[0045] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines unter
Verwendung eines erfindungsgemaflen Metallprofils 1
hergestellten Verbundprofils ist der Fig. 3 zu entnehmen.
Das Verbundprofil umfasst das Metallprofil 1 der Fig. 1
sowie ein zweites Metallprofil 1, das sich von dem ersten
Metallprofil 1 lediglich dadurch unterscheidet, dass es
einen Flansch 9 mit geringerer Breite besitzt. Zur ther-
mischen Trennung ist zwischen den beiden Metallprofi-
len 1 ein Isolierprofil 2 angeordnet. An seinen beiden
Enden besitzt das Isolierprofil 2 jeweils eine AulRenkon-
tur, die in der Nut 3 der jeweiligen Metallprofils 1 aufge-
nommen und mit diesem kraft- und/oder formschlUssig
verbunden ist.

[0046] Das in der Fig. 3 dargestellte Verbundprofil
dient insbesondere der Herstellung eines Fenster- oder
Tiurelements. Ein solches Fenster- oder Turelement ist
beispielhaftin der Fig. 4 dargestellt. Zur Aufnahme eines
Fillelements 12, das vorliegend aus eine Glasscheibe
besteht, sind Dichtungsprofile 11 vorgesehen. Bei dem
ersten Metallprofil 1, das den breiten Flansch 9 aufweist,
sind die Dichtungsprofile 11 im Bereich des Stegs 5 an-
geordnet und am Flansch 9 abgestiitzt. Weitere Dich-
tungsprofile 11 sind auf Glashalteprofile 13 gesteckt, die
beidseits des zweiten Metallprofils 1 angeordnet sind.
Die Glashalteprofile 13 schlielen im Wesentlichen blin-
dig mit dem Flansch 9 des zweiten Metallprofils 1 ab und
deren Breite ist derart gewahlt, dass die Ansichtsbreite
des zweiten Metallprofils 1 einschlieRlich der Glashalte-
profile 13 der Ansichtsbreite des Flanschs 9 des ersten
Metallprofils 1 entspricht.
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Bezugszeichenliste

[0047]

1 Metallprofil
2 Isolierprofil
3 Nut

3.1 Profilabschnitt
3.2 Profilabschnitt
3.3 Profilabschnitt
3.4 Profilabschnitt
4 Kontaktbereich
Steg
5.1 Profilabschnitt
5.2 Profilabschnitt
Falz
Strukturierung
Spalt
Flansch
9.1 Profilabschnitt
9.2 Profilabschnitt
9.3 Profilabschnitt
10  Schweil’naht
11 Dichtungsprofil
12 Flllelement
13 Glashalteprofil

a

© 0N

Patentanspriiche

1. Metallprofil (1), das aus einem Metallblech durch
Umformen, insbesondere durch Rollformen, herge-
stellt worden ist und zur Verbindung mit einem Iso-
lierprofil (2) einen eine Nut (3) ausbildenden Profil-
querschnitt besitzt, wobei die Nut (3) von Profilab-
schnitten (3.1, 3.2, 3.3, 3.4) begrenzt wird, an welche
Profilabschnitte (5.1, 5.2) anschlielen, die zumin-
dest in einem gemeinsamen Kontaktbereich (4) auf-
einander liegen,
dadurch gekennzeichnet, dass das Metallblech
des Metallprofils (1) eine Blechstarke (S) besitzt, die
zumindest im Bereich eines die Nut (3) begrenzen-
den Profilabschnitts (3.1, 3.2, 3.3, 3.4) verringert ist.

2. Metallprofil (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs zumindest im Bereich eines die
Nut (3) begrenzenden Profilabschnitts (3.1, 3.2, 3.3,
3.4) um mindestens 10% verringert ist, wobei vor-
zugsweise die Blechstarke (S) 1-3 mm, weiterhin
vorzugsweise 1-2 mm, beispielsweise 1,5 mm, be-
tragt.

3. Metallprofil (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs zumindest im Bereich eines ei-
nen Nutgrund bildenden Profilabschnitts (3.2, 3.3)
verringert ist.
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Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (3) im
Querschnitt symmetrisch ausgebildet ist, wobei vor-
zugsweise die Nut (3) eine im Wesentlichen dreie-
ckige, trapezférmige oder rechteckige Querschnitts-
form besitzt.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (3) seitlich
begrenzende Profilabschnitte (3.1, 3.4) an ihren frei-
en Enden eine Bordelung oder einen Falz (6) besit-
zen.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eindie
Nut (3) begrenzender Profilabschnitt (3.1, 3.2, 3.3,
3.4) eine nutseitige Oberflache besitzt, die zumin-
dest bereichsweise mit einer Strukturierung (7), vor-
zugsweise in Form einer Randelung, versehen ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieBenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) in mindestens einem Bereich
verbunden, insbesondere verschweil3t oder ver-
klebt, sind.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieBenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) aullerhalb ihres gemeinsa-
men Kontaktbereichs (4) einen zur Nut (3) hin offe-
nen Spalt (8) begrenzen, wobei vorzugsweise die
Verbindung, insbesondere Verschweilung oder
Verklebung, der Profilabschnitte (5.1, 5.2) im Be-
reich des Spalts (8) ausgebildet ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieBenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) einen Steg (5) ausbilden, der
mittig in Bezug auf die Nut (3) angeordnet ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
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1.

12.

13.

14.

begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieRenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) Giber weitere Profilabschnitte
(9.1, 9.2, 9.3) verbunden sind, wobei vorzugsweise
die weiteren Profilabschnitte (9.1, 9.2, 9.3) mindes-
tens einen Flansch (9) ausbilden, der weiterhin vor-
zugsweise senkrecht zum Steg (5) angeordnet ist.

Verbundprofil mit mindestens einem Metallprofil (1)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche und ei-
nem lIsolierprofil (2), das bereichsweise in der Nut
(3) des Metallprofils (1) aufgenommen und kraft-
und/oder formschlussig mit dem Metallprofil (1) ver-
bunden ist.

Verfahren zur Herstellung eines Metallprofils (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei dem das
Metallprofil (1) durch Umformen, insbesondere Roll-
formen, aus einem Metallblech mit einer Blechstéarke
(S) hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausbildung eines die Nut (3) begrenzenden
Profilabschnitts (3.2, 3.3) vor dem Umformen, ins-
besondere Rollformen, die Blechstarke (S) des Me-
tallblechs zumindest in einem Bereich verringert
wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs, die vorzugsweise 1-3 mm, wei-
terhin vorzugsweise 1-2 mm, beispielsweise 1,5
mm, betragt, durch plastisches Verformen, insbe-
sondere durch Strecken, in zumindest einem Be-
reich verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs in zumindest einem Bereich um
mindestens 10% verringert wird.

Geéanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Metallprofil (1), das aus einem Metallblech durch
Umformen, insbesondere durch Rollformen, herge-
stellt worden ist und zur Verbindung mit einem Iso-
lierprofil (2) einen eine Nut (3) ausbildenden Profil-
querschnitt besitzt, wobei die Nut (3) von Profilab-
schnitten (3.1, 3.2, 3.3, 3.4) begrenzt wird, an welche
Profilabschnitte (5.1, 5.2) anschlielen, die zumin-
dest in einem gemeinsamen Kontaktbereich (4) auf-
einander liegen,

dadurch gekennzeichnet, dass das Metallblech
des Metallprofils (1) eine Blechstéarke (S) besitzt, die
zumindest im Bereich eines die Nut (3) begrenzen-
den Profilabschnitts (3.1, 3.2, 3.3, 3.4) verringert ist.
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Metallprofil (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs zumindestim Bereich eines die
Nut (3) begrenzenden Profilabschnitts (3.1, 3.2, 3.3,
3.4) um mindestens 10% verringert ist, wobei vor-
zugsweise die Blechstarke (S) 1-3 mm, weiterhin
vorzugsweise 1-2 mm, beispielsweise 1,5 mm, be-
tragt.

Metallprofil (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs zumindest im Bereich eines ei-
nen Nutgrund bildenden Profilabschnitts (3.2, 3.3)
verringert ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (3) im
Querschnitt symmetrisch ausgebildet ist, wobei vor-
zugsweise die Nut (3) eine im Wesentlichen dreie-
ckige, trapezférmige oder rechteckige Querschnitts-
form besitzt.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (3) seitlich
begrenzende Profilabschnitte (3.1, 3.4) an ihren frei-
en Enden eine Bordelung oder einen Falz (6) besit-
zen.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eindie
Nut (3) begrenzender Profilabschnitt (3.1, 3.2, 3.3,
3.4) eine nutseitige Oberflache besitzt, die zumin-
dest bereichsweise mit einer Strukturierung (7), vor-
zugsweise in Form einer Randelung, versehen ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieBenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) in mindestens einem Bereich
verbunden, insbesondere verschweil3t oder ver-
klebt, sind.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieBenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) aullerhalb ihres gemeinsa-
men Kontaktbereichs (4) einen zur Nut (3) hin offe-
nen Spalt (8) begrenzen, wobei vorzugsweise die
Verbindung, insbesondere Verschweilung oder
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10.

1.

12.

13.

Verklebung, der Profilabschnitte (5.1, 5.2) im Be-
reich des Spalts (8) ausgebildet ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlielRenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) einen Steg (5) ausbilden, der
mittig in Bezug auf die Nut (3) angeordnet ist.

Metallprofil (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sich an die nut-
begrenzenden Profilabschnitte (3.1, 3.2, 3.3, 3.4)
anschlieRenden und zumindest in einem gemeinsa-
men Kontaktbereich (4) aufeinander liegenden Pro-
filabschnitte (5.1, 5.2) Giber weitere Profilabschnitte
(9.1, 9.2, 9.3) verbunden sind, wobei vorzugsweise
die weiteren Profilabschnitte (9.1, 9.2, 9.3) mindes-
tens einen Flansch (9) ausbilden, der weiterhin vor-
zugsweise senkrecht zum Steg (5) angeordnet ist.

Verbundprofil mit mindestens einem Metallprofil (1)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche und ei-
nem lIsolierprofil (2), das bereichsweise in der Nut
(3) des Metallprofils (1) aufgenommen und kraft-
und/oder formschlussig mit dem Metallprofil (1) ver-
bunden ist.

Verfahren zur Herstellung eines Metallprofils (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei dem das
Metallprofil (1) durch Umformen, insbesondere Roll-
formen, aus einem Metallblech mit einer Blechstéarke
(S) hergestellt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung ei-
nes die Nut (3) begrenzenden Profilabschnitts (3.2,
3.3) vor dem Umformen, insbesondere Rollformen,
die Blechstarke (S) des Metallblechs zumindest in
einem Bereich durch plastisches Verformen, insbe-
sondere durch Strecken, verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstarke
(S) des Metallblechs, die vorzugsweise 1-3 mm, wei-
terhin vorzugsweise 1-2 mm, beispielsweise 1,5
mm, betragt, in zumindest einem Bereich um min-
destens 10% verringert wird.
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