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(54) MONTAGEWINKEL FUR FASSADENELEMENTE UND VERFAHREN ZU DESSEN HER-

STELLUNG

(67) Ein Montagewinkel fur Fassadenelemente
mit einem ersten Schenkel (1), der an einer
Wand zu befestigen ist, und einem zweiten
Schenkel (2), an welchem eine Montage-
leiste fiir Fassadenelemente befestigt wer-
den kann, wird durch Flachpressen eines
freien Endes (5) eines gerollformten Profils
und Abwinkeln des geroiiformten Profils
hergestelit.
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Zusammenfassung:

Ein Montagewinkel fiir Fassadenelemente mit einem ersten Schenkel (1),
der an einer Wand zu befestigen ist, und einem zweiten Schenkel (2), an
welchem eine Montageleiste fiir Fassadenelemente befestigt werden kann,
wird durch Flachpressen eines freien Endes (5) eines gerollformten

Profils und Abwinkeln des gerollformten Profils hergestellt.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Montage-
winkels zum Befestigen von Fassadenelementen an einer Wand.

Die Erfindung betrifft des Weiteren einen Montagewinkel zum Be-
festigen von Fassadenelementen an einer Wand, der einen ersten Schenkel,
der an einer AuBenwand zu befestigen ist, und einen zweiten Schenkel, an
welchem eine Montageleiste fiir Fassadenelemente befestigt werden kann,
aufweist, die in einem Winkel von etwa 90° abgewinkelt sind, wobei das
freie Ende des zweiten Schenkels im Wesentlichen flach ist und Offnungen
fiir Schraub- oder Nietverbindungen aufweist.

Ein derartiger Montagewinkel ist beispielsweise aus der AT 403 304
B bekannt. Die Herstellung derartiger Montagewinkel ist aufwédndig bzw.
mit hohen Werkzeugkosten verbunden, da fir Montagewinkel mit unter-
schiedlichen Schenkellangen jeweils separate Werkzeuge bendtigt werden,
um sowohl die Sicken als auch die Offnungen fiir die Schraub- oder Niet-
verbindungen herzustellen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum
Herstellen von Montagewinkeln zur Verfiigung zu stellen, mit dem Montage-
winkel mit unterschiedlichen Schenkelldngen einfach und kostengiinstig
hergestellt werden kodnnen.

Geldst wird diese Aufgabe mit einem Verfahren mit den Verfahrens-
schritten gemaB Anspruch 1. Alternativ kann diese Aufgabe auch mit einem
Verfahren mit den Verfahrensschritten gem&B Anspruch 2 geldst werden.

Der Erfindung liegt des Weiteren in die Aufgabe zu Grunde Montage-
winkel zur Verfiigung zu stellen, welche auf einfache und kostengiinstige
Weise hergestellt werden koénnen.

Geldst wird diese Aufgabe mit einem Montagewinkel mit den Merkmalen
des Anspruchs 6.

Bisher wurden Montagewinkel der gegenstandlichen Art aus einem
flachen Blech hergestellt, indem die Profilierung beziehungsweise die
Sicken sowie die Offnungen fiir die Schraub- oder Nietverbindungen in
einem einzigen oder aufeinander folgenden Stanz- und Press- und/oder
Tiefziehvorgiangen hergestellt wurden, wobei fiir jede Schenkelldnge eine
eigene Stanz- und Press- und/oder Tiefziehform bendtigt wurde.

Bei der Erfindung wird demgegeniiber ein gerollformtes Profil ver-
wendet, welches bereits die fiir die Steifigkeit des Profils erforderli-
che Profilierung, z.B. in Form von einer oder mehreren in Langsrichtung
des Profils verlaufenden Sicken mit dazwischen bzw. daneben liegenden
flachen Bereichen, aufweist. Bei diesem gerollformten Profil, welches

sehr prazise und kostengiinstig hergestellt werden kann, muss dann nur
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ein freies Ende flach gepresst werden, wobei in diesem Arbeitsvorgang
bevorzugt auch gleich die erforderlichen Offnungen hergestellt werden
koénnen. Da bei diesem Vorgang nur das Ende des Schenkels bearbeitet
wird, muss auch nur dieses Ende im Bearbeitungswerkzeug aufgenommen
werden, weshalb es belanglos ist, wie lange dieser Schenkel tats&chlich
ist. Es konnen somit mit einem einzigen Werkzeug Montagewinkel mit
unterschiedlichen Schenkelldngen bearbeitet werden.

Das Abwinkeln des Profiles zum Herstellen der beiden Schenkel kann
erfindungsgemidf vor oder nach dem Flachpressen des freien Endes des
einen Schenkels durchgefithrt werden.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

Es zeigt Fig. 1 einen erfindungsgemdfen Montagewinkel in Seiten-
ansicht, Fig. 2 den Montagewinkel in Draufsicht und Fig. 3 den Montage-
winkel in Vorderansicht.

In den Fig. 1 bis 3 ist ein erfindungsgemdfer Montagewinkel dar-
gestellt, der wie an sich bekannt einen ersten Schenkel 1 und einen
zweiten Schenkel 2 aufweist, die im Bereich einer Biegung 10 im Winkel
von etwa 90° angeordnet sind. Mit dem ersten Schenkel 1 wird der Monta-
gewinkel an einem festen Untergrund wie zum Beispiel einer Hausmauer
angeschraubt, wofiir er in seinem Mittelbereich zweil als Langldcher
ausgefihrte Offnungen 3 aufweist. An seinem zweiten Schenkel 2 werden
Montageleisten befestigt, an welchen Fassadenelemente direkt oder indi-
rekt befestigt werden. Der erfindungsgemdfe Montagewinkel kann, wie dies
an sich aus dem Stand der Technik bekannt ist, eine ausgestanzte und aus
der Schenkelebene ausgeformte Zunge 4 aufweisen, damit die Montageleis-
ten zur Erleichterung der Befestigung zwischen der Zunge 4 und dem
Schenkel 2 festgeklemmt werden koénnen. AuBerdem weist der zweite Schen-
kel 2, wie dies ebenfalls an sich aus dem Stand der Technik bekannt ist,
ein abgeflachtes freies Ende 5 auf, in welchem sich z.B. paarweise
Offnungen 6 und 7 befinden, durch welche der Schenkel 2 mit den Montage-
leisten verschraubt oder vernietet werden kann. Im dargestellten Aus-
fiilhrungsbeispiel sind die beiden Offnﬁngen 6 als Rundldcher und die
Offnungen 7 als Langldcher ausgefiihrt.

Im Bereich der Biegung 10 sind am zweiten Schenkel 2 in dessen
flachem Mittelbereich 9 eine oder mehrere vorzugsweise zueinander ver-
setzte Offnungen 11 angebracht. Durch diese Offnungen 11 wird der Warme-

fluss durch den zweiten Schenkel 2 behindert. AuBerdem dienen diese
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Offnungen 11 zur Gewichtsreduktion des erfindungsgemdfBen Montagewinkels,
ohne dessen Biegesteifigkeit nennenswert nachteilig zu beeinflussen.

Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel weist das Profil, aus dem der
erfindungsgeméfe Montagewinkel hergestellt ist, im Randbereich zwei
Sicken 8, also zwei sich iilber den flachen Mittelbereich 9 erhebende,
etwa unformige Profilierungen, auf, welche dem Montagewinkel die notige
Biegesteifigkeit verleihen. Es versteht sich, dass der erfindungsgemdfie
Montagewinkel auch aus anderen Profilformen hergestellt werden kann,
welche beispielsweise auch nur eine oder mehr als zwei Sicken 8 oder
anders geformte Profilierungen aufweisen kénnen. AuBerdem koénnen seit-
lich auBerhalb der Sicken 8 auch noch flache Bereiche angeordnet sein.

Hergestellt wird der erfindungsgemdBe Montagewinkel aus einem
gerollformten Profil, welches zun&dchst nur ein gerader, lang gestreckter
Profilstab mit einer Profilform ist, welches im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel der Profilform des ersten Schenkels 1 entspricht. Von
diesem Profilstab werden dann Profilstiicke mit einer L&nge abgetrennt,
welche im Wesentlichen der Summe der Langen der beiden Schenkel 1 und 2
entspricht.

Die nachfolgenden Bearbeitungsschritte koénnen hinsichtlich ihrer
Reihenfolge auch anders ausgefiihrt werden.

Zundchst wird das Ende 5 des zweiten Schenkels 2 in eine Stanz- und
Pressform gesteckt und flach in eine Form gepresst, wie sie in den Fig.
1 und 2 zu sehen ist. Da das urspriingliche Profil die Sicken 8 aufweist,
welche in der Stanz- und Pressform flach gepresst werden, verbreitert
sich das Ende 5 im Vergleich zum dahinter liegenden, unverformten Schen-
kel 2. Bei diesem Vorgang werden bevorzugt auch die Offnungen 6, 7 und
die Zunge 4 ausgestanzt bzw. ausgeformt.

AnschlieBend konnen die Offnungen 11, die im flachen Mittelbereich
9 vor der Biegung 10 liegen, und in einem weiteren Arbeitsschritt die
Langlécher 3 im ersten Schenkel 1 hergestellt werden. Schlieflich wird
das Profil an der Biegung 10 etwa im rechten Winkel abgebogen, so dass

die beiden Schenkel 1 und 2 entstehen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels zum Befestigen von

Fassadenelementen an einef'Wand, gekennzeichnet durch folgende Verfah-

rensschritte:

a) Abwinkeln eines gerollformten Profils, so dass ein erster Schen-
kel (1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist, und ein zwei-
ter Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste fir Fassaden-
elemente befestigt werden kann, entstehen, welche in einem Winkel
von etwa 90° zueinander angeordnet sind;

b) flach Pressen des freien Endes (5) des zweiten Schenkels (2).

2. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels zum Befestigen von

Fassadenelementen an einer Wand, gekennzeichnet durch folgende Verfah-

rensschritte:
a) Flachpressen eines freien Endes (5) eines gerollformten Profils;
b) Abwinkeln des gerollformten Profils, so dass ein erster Schenkel
(1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist, und ein zweiter
Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste filir Fassadenelemente
befestigt werden kann, entstehen, welche in einem Winkel von etwa
90° zueinander angeordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor oder nach dem Abwinkeln des gerollformten Profils Offnungen (3, 6,
7) fir Schraub- oder Nietverbindungen im Profil angebracht, vorzugsweise
gestanzt, werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnungen fiir Schraub- oder Nietverbindungen beim Flachpressen des
freien Endes (5) des zweiten Schenkels (2) hergestellt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass vor oder nach dem Abwinkeln des gerollformten Profils in der
Ndhe der Biegung (10) in einem flachen Bereich (9) des zweiten Schenkel
(2) wenigstens eine Offnung (11) zur Verminderung des Warmedurchgangs
angebracht, vorzugsweise gestanzt, wird.

6. Montagewinkel zum Befestigen von Fassadenelementen an einer Wand,
der einen ersten Schenkel (1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist,
und einen zweiten Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste fir Fassa-

denelemente befestigt werden kann, aufweist, die in einem Winkel von
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ceud s
(T X X1
ecee
[ XX 2]
(XXX ]

kels (2) im Wesentlichen flach ist und Offnungen (6, 7) fir Schraub-

oder Nietverbindungen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Monta-

gewinkel aus einem gerollformten Profils besteht, bei dem das freie Ende
(5) des zweiten Schenkels (5) flach gedriickt ist.

7. Montagewinkel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass er
wenigstens einen sich in Langsrichtung des Profils erstreckenden flachen
Bereich (9) und wenigstens eine sich in Langsrichtung des Profils er-
streckende Sicke (8) aufweist.

8. Montagewinkel nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Ndhe der Biegung (10) im flachen Bereich (9) des zweiten
Schenkels (2) wenigstens eine Offnung (11) zur Verminderung des Wdrme-

durchgangs angeordnet ist.

Ing. Erwin Steiner
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels. zum Befestigen von
Fassadenelementen an einer Wand durch Abwinkeln eines Profils, so dass
ein erster Schenkel (1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist, und
ein zweiter Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste fiir Fassaden-
elemente befestigt werden kann, entstehen, welche in einem Winkel von
etwa 90° zueinander angeordnet sind, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

a) Abwinkeln eines in Lingsrichtung der Schenkel (1, 2) rollgeform—-

ten Profils, so dass der erste Schenkel (l)der zweite Schenkel
(2) entstehen;

b) flach Pressen des freien Endes (5) des zweiten Schenkels (2).

2. Verfahren zum Herstellen eines Montagewinkels zum Befestigen von
Fassadenelementen an einer Wand durch Abwinkeln eines Profils, so dass
ein erster Schenkel (1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist, und
ein zweiter Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste fiir Fassaden~
elemente befestigt werden kann, entstehen, welche in einem Winkel von
etwa 90° zueinander angeordnet sind, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

a) Flachpressen eines freien Endes (5) eines in Langsrichtung der

Schenkel (1, 2) rollgeformten Profils;
b) Abwinkeln des rollgeformten Profils, so dass der erste Schenkel
(1) und der zweite Schenkel (2) entstehen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor oder nach dem Abwinkeln des rollgeformten Profils Offnungen (3, 6,
7) fiur Schraub- oder Nietverbindungen im Profil angebracht, vorzugsweise
gestanzt, werden. )

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnungen (6, 7) fiir Schraub- oder Nietverbindungen beim Flachpressen
des freien Endes (5) des zweiten Schenkels (2) hergestellt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass vor oder nach dem Abwinkeln des rollgeformten Profils in der
Néhe der Biegung (10) in einem flachen Bereich (9) des zweiten Schenkel
(2) wenigstens eine Offnung (11) zur Verminderung des Warmedurchgangs

angebracht, vorzugsweise gestanzt, wird.
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6. Montagewinkel zum Befestigen von Fassadenelementen an einer Wand,
der einen ersten Schenkel (1), der an einer AuBenwand zu befestigen ist,
und einen zweiten Schenkel (2), an welchem eine Montageleiste fiir Fassa-
denelemente befestigt werden kann, aufweist, die in einem Winkel von
etwa 90° abgewinkelt sind, wobei das freie Ende (5) des zweiten Schen-
kels (2) im Wesentlichen flach ist und Offnungen (6, 7) fir Schraub-
oder Nietverbindungen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Monta-
gewinkel aus einem in L&ngsrichtung der Schenkel (1, 2) rollgeformten
Profil besteht, bei dem das freie Ende (5) des zweiten Schenkels (2)
flach gedriickt ist.

7. Montagewinkel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass er
wenigstens einen sich in Langsrichtung des Profils erstreckenden flachen
Bereich (9) und wenigstens eine sich in Langsrichtung des Profils er-
streckende Sicke (8) aufweist. _

8. Montagewinkel nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass in der N&he der Biegung (10) im flachen Bereich (9) des zweiten
Schenkels (2) wenigstens eine Offnung (11) zur Verminderung des Wirme-

durchgangs angeordnet ist.

Ing. Erwin Steiner
vertreten durch:
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